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smarT.NC-Piloten

... ar en kortfattad programmeringshjalp for den 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 féljande symboler:

@5 Viktig anmarkning!

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

Varning: Beakta, annars kan fara uppsta for operator
eller maskin!

Styrsystem NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, exportversion 340 491-04

iTNC 530 med Windows XP 340 492-04

iTNC 530 med Windows XP, 340 493-04
exportversion

iTNC 530 Programmeringsstation 340 494-04
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Quickstart, komma igang snabbt

Val av den nya driftarten for forsta gangen och
skapa ett nytt program

Valj driftart smarT.NC: TNC:n befinner sig i filhanteraren (se
bilden till hdger). Om TNC:n inte befinner sig filhanteraren:
Tryck pa knappen PGM MGT

For att 6ppna ett nytt bearbetningsprogram, tryck pa softkey
NY FIL: smarT.NC visar ett 6verlagrat fonster

Ange filnamn med filtyp .HU, bekrafta med knappen ENT
Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM
(alt. INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-program med den
valda mattenheten och infogar automatiskt formularet for
programhuvudet. Detta formular innehaller férutom
radmnesdefinitionen ockséa de viktigaste forinstéllningarna
som skall gélla for resten av programmet.

Overfor standardvarden och spara programhuvudet: Tryck
pa knappen END: Nu kan du definiera bearbetningssteg

Filhantering RaoRAY
INMATNING
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
i (2] SITNG : \SHARTNCA X . + " g
CiHEB Fil-namn ~|7vp | Stor1|Andrad |stat ‘..
CIMHL EICONT1 HC 812 25.10.20( ———— =
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Quickstart, komma igang

snabbt

Ovning 1: Enkel borrning i smarT.NC

Uppgift

Centrera, borra och ganga hélcirkel.

Foérutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T méste foljande verktyg vara definierade:

= NC-forborr, diameter 10 mm
W Borr, diameter 5 mm
" Gangtapp M6




Definiera centrering

o

igang

, Ieosa Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pé softkey INFOGA smarT.NC: Programmering e

IEE——I

e |nf0 a bearbetnln :NC:\S”;":‘C\sz’DRILL'HU oversikt | Tool | Borrparam. ‘ Position i L =

iy ° ° - o i

. X . . . =+ [l centrering 5

BoRRNING Infoga borrning: TNC:n visar en softkeyrad med tillgdngliga rli] |

dis borrningsvarianter var csumaianster < [E -

0 Valj centrering: TNC:n visar 6versiktsformularet for mia B "‘?—-%‘

B definition av den kompletta centreringen ‘ 1 Kopl.oxel  WKT-oxel -

Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar j 1 ] B
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett éverlagrat e i
fonster % - ” s
Flytta markdren med pilknapparna till NC-férborren och T
overfor den till formularet med knappen ENT. Alternativ kan =
du ange verktygsnumret direkt, bekrafta med knappen ENT e
Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT \ \ s ‘ ‘

Quickstart, komma

snabbt

Ange centrermatningen, bekrafta med knappen ENT

Vaxla till djupinmatning via softkey, bekrafta med knappen
ENT. Ange 6nskat djup

Valj detaljformuléret Position med flik-vaxlingsknappen.

CTRKEL Vaxla till halcirkeldefinition. Ange erforderliga halcirkeldata,
4 bekrafta med knappen ENT.
Spara formularet med knappen END. Centrerbearbetningen
ar fullstéandigt definierad.

O



Definiera borrning

T 203 Valj borrning: Tryck pé softkey UNIT 205, TNC:n visar smarT.NC:

formularet for borrningen.
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar B :‘“ [l T
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett Gverlagrat v B BTl
f@hster =+ [Zlzes sorming

ol
—
_ _ g 3]

Elytta mar.!«'jren med pilknapparna till borren och éverfoér den A EE—
till formularet med knappen ENT. CO——

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT

Ange borrmatningen, bekrafta med knappen ENT : ‘ ;
Ange borrdjup, bekrafta med knappen ENT

Ange skardjup, spara formularet med knappen END.

Programmering PROGRAM

INMATNING

i

igang

Ll S[E

Kompl.axel _ UKT-axel

DIR@NOSIS
="

@ Du behover inte definiera borrpositionerna igen. TNC:n

anvander automatiskt de senast, alltsa for centreringen,
definierade positionerna. ‘ ‘

Quickstart, komma
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VERKTYGS-
NAMN

GUERFOR ‘ ‘ VLY

UNIT-DATA




Definiera géangning

Med softkey BACK en niva uppéat

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

oversikt | Tool | Borrparam. ‘ Position I »

GANGA Infoga gdngning: Tryck pa softkey GANGNING, TNC:nvisar |- B3 = " g
en softkeyrad med tillgdngliga gangningar ; 5 :
e 2o V4l gangning utan flytande ganghuvud: Tryck pa softkey . 05 — s — [ E

Gz UNIT 209, TNC:n visar formularet fér gangningen. ‘ e d

Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar } ! ! T‘E“’?“
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett 6verlagrat -
fonster B

Flytta markéren med pilknapparna till gangtappen och
overfor den till formularet med knappen ENT.

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT
Ange gangdjup, bekrafta med knappen ENT

Nunber
© Name e

Denos

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

igang

Ange gangstigning, spara formularet med knappen END.

BUERFOR VALY VERKTYGS-

Quickstart, komma
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Du behover inte definiera borrpositionerna igen. TNC:n
anvander automatiskt de senast, alltsa for centreringen,
definierade positionerna.

=y



Testa programmet

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion)

o

TesT Va&lj underdriftart Programtest
Q@
2
1] Starta programtestet, TNC:n simulerar de av dig definierade
€ o bearbetningarna
£ E Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
§ funktion) efter programslutet
-
G
% = Exekvering av programmet
f, 2 Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
58 funktion)
(o 7

ExEKvERA Valj underdriftart Exekvering

Starta programkorningen, TNC:exekverar de av dig
definierade bearbetningarna

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion) efter programslutet

EE[ o



Ovning 2: Enkel frasning i smarT.NC

Uppgift
Grov- och finbearbeta en cirkular ficka med ett verktyg.

Forutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T méste foljande verktyg vara definierat:

Pinnfras, diameter 10 mm

50

1

20 O
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Definiera cirkular ficka

Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pa softkey INFOGA

Infoga bearbetning

Infoga fickbearbetning: Tryck pa softkey FICKA/TAPP,
TNC:n visar en softkeyrad med tillgéngliga
frasbearbetningar.

Valj cirkelficka: Tryck pa softkey UNIT 252, TNC:n visar
formularet for bearbetning av cirkular ficka.
Bearbetningsomfanget star pa grov- och finbearbetning.
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett Gverlagrat
fonster

Flytta markéren med pilknapparna till pinnfrasen och dverfor
den till formularet med knappen ENT.

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT

Ange nedmatningshastigheten, bekrafta med knappen ENT
Ange fraésmatningen, bekrafta med knappen ENT

Ange cirkelfickans diameter, bekrafta med knappen ENT
Ange Djup, Skéardjup och arbetsman sida, bekrafta med
knappen ENT

Ange cirkelfickans centrumkoordinater i X och Y, bekrafta
med knappen ENT

Spara formuldret med knappen END. Bearbetningen av
cirkelfickan ar fullstandigt definierad.

Testa och exekvera det skapade programmet p&d samma
satt som beskrivits tidigare.

Programmering

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

GIRIE.

Bearbetningsonfang

- i)

Guersikt | Tool | Fickearan. | Position [

*[a]
=@
o2
-]
Dimeter

Diup
Skardiup
Huvudaxel

=0

o

v

El

GVERFOR

UNIT-DATA

E]a@




Ovning 3: Konturfrasning i smarT.NC

Uppgift
Grov- och finbearbeta en kontur med ett verktyg.

Forutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T méste foljande verktyg vara definierat:

Pinnfras, diameter 22 mm

®

90

@%
70 @

(D @ o
10 N ® 6x45
o-n—@

t

0 10 80 90
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Definiera konturbearbetning

INFOGA
b

iﬂu

m

ARBETA

KONTUR-PGM

UNIT 125

Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pa softkey INFOGA

Infoga bearbetning

Infoga konturbearbetning: Tryck pa softkey KONTUR-PGM,
TNC:n visar en softkeyrad med tillgéngliga
konturbearbetningar.

Vélj bearbetning av konturtag: Tryck pa softkey UNIT 125,
TNC:n visar formuléret for bearbetning av en kontur.
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett dverlagrat
fonster

Flytta markéren med pilknapparna till pinnfrasen och éverfor
den till formularet med knappen ENT.

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT

Ange nedmatningshastigheten, bekrafta med knappen ENT
Ange frasmatningen, bekrafta med knappen ENT

Ange Koordinat for arbetsstyckets yta, Djup, Skardjup och
Arbetsman sida, bekréfta med knappen ENT

Valj Frasmetod, Radiekompensering och Framkérningstyp
via softkey, bekrafta med knappen ENT

Ange framkoérningsparametrar, bekrafta med knappen ENT.

smarT.NC: Programmering i ‘
INMATNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU St | Tool | Fraspacan. ‘ »
) T[]
>
<+ [[Fzs conturtss ;
w8
e[]

@

Koordinat yta
Diup

Sksrdiup
Tillsgasmatt sida

Frismetod (uid MO3)

Rad: a

. Nunber
i nene

Framksrningstyp

Framksrningsradie

1

Konturnamn

GUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-

NAMN




z
<

)R )]

(2]
I
T

g 8

Inmatningsfaltet Konturnamn &r aktivt. Skapa nytt
konturprogram: smarT.NC visar ett dverlappande fonster
fér inmatning av konturnamnet. Ange konturens namn,
bekrafta med knappen ENT, smarT.NC befinner sig nu i
mode konturprogrammering.

Definiera konturens startpunkten i X och Y med knappen L:
X=10, Y=10, spara med knappen END

Kér med knappen L fram till punkt 2: X=90, spara med
knappen END

Definiera rundningsradie 8 mm med knappen RND, spara
med knappen END

Kér med knappen L fram till punkt
knappen END

Koér med knappen L fram till punkt 4: X=90, Y=70, spara med
knappen END

Kér med knappen L fram till punkt
knappen END

Definiera en fas pa 6mm med knappen CHF, spara med
knappen END

Kér med knappen L fram till slutpunkten 6: X=10, spara med
knappen END

Spara konturprogrammet med knappen END: smarT.NC
befinner sig nu ater i formularet fér definition av
konturbearbetningen.

Spara hela konturbearbetningen med knappen END.
Konturbearbetningen éar fullstandigt definierad.

Testa och exekvera det skapade programmet pd samma
satt som beskrivits tidigare.

: Y=80, spara med

:Y=10, spara med

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

voersves [
r[a]
s[@)
.
G~
Diup

Sksrdiup
Tillsggsmatt sida

[[&[=]

Frasoaran. [0

Frismetod (vid Me3> © &

Radiekompensering

Framksrningstyp

Framksrningsradie
Centrumuinkel

Konturnamn

vIsA

igang
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Grunder

Grunder
Inledning till smarT.NC

Med smarT.NC skapar man pa enklast mojliga satt klartext-dialogprogram smarT.NC: Programmering

som ar uppdelade i bearbetningssteg (Units), vilka dven kan redigeras A
med Klartext-editorn. Data som &ndras i Klartext-editorn syns naturligtvis 7y joresres: 125 an M AFm e " g
dven i formularpresentationen, eftersom smarT.NC alltid anvander sig av b1

PROGRAM
INMATNING

760 Prosraminstsliningar | Ouersikt | Tool | Fickearan. | Position [»

det "normala” klartext-dialogprogrammet som sin enda databas. 2 312 hiasnsspuns utvanais * ECT| | 0
Oversiktliga inmatningsformular i den hégra bildskarmshalvan underlattar - i 5] = e
definitionen av erforderliga bearbetningsparametrar, vilka dessutom 5.3 [[Eposttioner 1 111 :B: o = S**?‘
presenteras grafiskt i en hjélpbild (nere i den vanstra bildskdrmshalvan). 3.4 [@eropara aata e .
Den strukturerade programpresentationen i en tradstruktur (uppe i den oiue 2
vénstra bildskdrmshalvan) hjélper till att ge en snabb dverblick dver s e =
bearbetningsprogrammets olika bearbetningssteg. B i
smarT.NC ar en separat universal-driftart som man kan anvanda istallet Into 12
for den valkanda klartext-dialogprogrammeringen. Sa snart du har
definierat en bearbetningsoperation, kan du testa den grafiskt och/eller  Iwosn | et ‘ Exexvera v
exekvera den i denna nya driftart. = <= = B

Paralleliprogrammering

Du kan dven skapa eller redigera smarT.NC-program samtidigt som
TNC:n exekverar ett annat program. For att gora detta vaxlar du enkelt till
driftart Programinmatning/Editering och dppnar dar det dnskade
smarT.NC-programmet.

Nar du vill redigera smarT.NC-programmet med klartext-editorn, valjer du
i filhanteringen funktionen OPPNA MED och dérefter KLARTEXT.



Program/filer

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

ROz I —

Filnamn Filtyp

smarT.NC anvander sig huvudsakligen av tre filtyper:

Unit-program (Filtyp .HU)

Unit-program ar Klartext-dialogprogram som innehaller ytterligare tva
struktureringselement: Bérjan (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 standardmassigt alla filerna i katalogen
TNC:\smarTNC. Du kan dock valja en annan valfri katalog.

Filer i TNC:n Typ
Program

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format i
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
Skérdata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som

DXF-filer .DXF

Grunder



Grunder

Val av den nya driftarten for forsta gangen

Valj driftart smarT.NC: TNC:n befinner sig i filhanteraren
Valj 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 med filtyp .HU, bekrafta med knappen ENT
Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM
(alt. INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-program med den
valda mattenheten och infogar automatiskt formularet for
programhuvudet.

Data i programhuvudformulédret méaste anges eftersom
dessa géller globalt for det kompletta
bearbetningsprogrammet. Defaultvardena éar internt
bestéamda. Andra data vid behov och spara med knappen
END

For att definiera bearbetningssteg, valj det 6nskade
bearbetningssteget via softkey EDITERING



Filhantering i smarT.NC

Som redan tidigare har namnts sa skiljer smarT.NC pa 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 dven
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) och bearbetningspositioner (.HP-filer)
(Software option).

Filhanteringen i smarT.NC kan &ven hanteras via musen utan
begransningar. | synnerhet kan du férandra fonsterstorleken inom
filhanteringen via musen. Klicka da pa den horisontella alt. vertikala

skiljelinjen och flytta denna med nedtryckt musknapp till 6nskad position.

Filhanter

ing

PROGRAM

VAL

]

KOPIERA

a3

INMATNING
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
o ] STNC: \SHARTNCN s . ¢ 4" g
CiHEB Fil-namn | 190 | stor1|@ndrad | stat el
CIMHL =ICONT1 H 812 25.10.20 ———- e
v CINEWDEMO fEicoorD HU 352 28.08.200 ----
CIPENDELN fEicoorD1 HU 1446 26.07.200 ---- g |
Ciservice fHepoct HU 678 31.01.20¢
C1skT {HcPocEHE HU 680 31.01.20¢ W
v ysmarTnG [ZICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢
» Citncauide EICSTUDLINKS He 124 31.01.20¢ T
v Cizvklen [DREIECKRECHTS HC 150 31.01.20¢ -~ =y
» oc: iHdxfexanple HU 1000 28.11.20¢ W g
b 2H: = f1ansch DXF 478k 17.11.20¢
b @L: gsFR _____HP 2500 11.04.20¢———] Python
> on: Ssearuneel We 575 24.08.200 ﬂ
b 2N: Eghdthgthg He 810 26.07.206 ----
= SHaken HC 876 09.07.20¢ Denos
[$%$%$3% mhaus W 2822 21.03.20¢
4 $$$ EIHEBEL. HC 512 31.01.200 DIAGNCSIY
4 & HEHEBEL HU 272 31.01.200 %
i + % [DHEBELPLANE H 914 27.04.200 ----
+ & {HHEBELPOC HU 614
% & (IHEBELSTUD HC 150 g
PV {EHEBELSTUD HU  B3Z = -
44444 ¢ 4 157 objext / ood.oKByte 7 16986 GHByies fris

VALJ

v
FIL
TYP 15
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Kalla upp filhanteringen

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
filhantering (bilden uppe till hdger visar grundinstéliningen). Om TNC:n
visar en annan bildskdrmsuppdelning trycker man pa softkey FONSTER
i den andra softkeyraden)

Det vanstra, ovre fonstret visar tillgangliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. Enheter ar exempelvis TNC:ns harddisk, en katalog som &r
ansluten via ett natverk eller en USB-enhet. En katalog kdnnetecknas
alltid av en katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (bredvid till
hoger). Underkataloger ar nagot forskjutna mot héger. Om en triangel
som pekar at hoger befinner sig bredvid katalogsymbolen, finns
ytterligare underkataloger tillgédngliga, vilka du kan ta fram med knappen
pil hoger.

Det vanstra, undre fonstret visar en férhandsgranskning av respektive
filinnehall nar markéren befinner sig pa en .HP- eller .HCil.

Filhantering

INMATNING

oML
CIHEB
COMHL
+ CINEWDEMO
CIPENDELN
Ciseruice
CISKT
b IsmarTNC
» Citncguide
b Cizvklen
» =¢:

[TNCixsmarine  [FRI.fP

[2] = TNC: \SMARTNC\*. ¥
Fil-namn

~ | 1vp | stor1|Andrad |stat

PROGRAM ‘

2]

EICONT1

fHcoorD
fHcoorRD1
iHcpoct
{HcPOCBHB
EICPOCKLINKS
EICSTUDLINKS
EIDREIECKRECHTS
{Hdxtexanple

HC
HU
HU
HU
HU
HC
HC
HC
HU

812
352
1446
878
sse
130
124
150
1000

25.10.20¢ ——--
29.08.206 -
26.07.206 -

v 2H: DxF
=
v 2n Sigearuheel He 3576
v 2N Sshathgthg Ho 810
= Shacen W 878
Bhaus H 2622
@ QQ% IHEBEL HC 512
4 e W s
> [DHEBELPLANE H s14
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| det breda fonstret till hoger visas alla filer som finns lagrade i den valda
katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna information
beskrivs i nedanstdende tabell.

Presentation

Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 16 tecken

Typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

Andrad Datum oct] klockslag nar filen dndrades
senaste géngen

Status Filens egenskaper:

E: Programmet ar valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet &r valt i driftart Programtest

M: Programmet &r valt i nagon av
Programkorningsdriftarterna

P: Filen ar skyddad mot radering och férandring
(Protected)

+: Det finns beroende filer tillgéngliga
(struktureringsfil, verktygsanvandningsfil)

Grunder
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Vilj enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markoren till dnskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoéren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

“ Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett fonster



Steg 1: Vélj enhet

Markera dnskad enhet i det vanstra fonstret:

vaLy Valj enhet: Tryck pa softkey VALY, eller

Tryck pé knappen ENT

ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)

Grunder
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Steg 3: Valj fil

s Tryck pa softkey VALJ TYP
vaLy Tryck pa softkey for den dnskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

Markera 6nskad fil i det hogra fonstret:
= Tryck pa softkey VALJ, eller
[

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar den valda filen

ENT

@ Nar du knappar in ett namn via knappsatsen, synkroniserar
TNC:n markdren till de inmatade tecknen, sa att du enkelt kan
hitta filen.



Skapa ny katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj katalogtradet med knappen pil vanster

Valj enhet TNC:\ nér du vill skapa en ny huvudkatalog eller selektera en
katalog i vilken du sedan 6nskar skapa en ny underkatalog

Ange nytt katalognamn, bekréafta med knappen ENT: smarT.NC visar
ett dverlappande fonster for att bekréfta det nya katalognamnet

Bekrafta med knappen ENT eller faltet Ja. For att avbryta forloppet:
Tryck pa knappen ESC eller faltet Nej

@ Du kan aven 6ppna en ny katalog via softkey NY KATALOG.
Ange sedan katalognamnet i det invaxlade fonstret och
bekrafta med knappen ENT.

Oppna ny fil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj filtyp for den nya filen pa det satt som redan har beskrivits
Ange filnamn utan filtyp, bekrafta med knappen ENT

Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM (alt. INCH):

smarT.NC 6ppnar en fil med den valda mattenheten. For att avbryta
forloppet: Tryck pa knappen ESC eller féltet Avbryt

@ Du kan aven 6ppna en ny fil via softkey NY FIL. Ange sedan
filnamnet i det invaxlade fonstret och bekrafta med knappen
ENT.

Grunder
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Kopiera fil till samma katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markéren till den fil som du vill kopiera med hjalp av pilknapparna
Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett dverlappande fonster.
Ange filnamnet for malfilen utan filtyp, bekrafta med knappen ENT eller
faltet OK: smarT.NC kopierar innehallet i den valda filen till den nya filen

med samma filtyp. for att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller
faltet Avbryt

Nar du vill kopiera filen till en annan katalog: Tryck pa softkey for att
vélja sokvag, valj onskad katalog i det invaxlade fonstret och bekrafta
med knappen ENT eller funktionsknappen OK.



Kopiera filer till en annan katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markéren till den fil som du vill kopiera med hjalp av pilknapparna

Vilj den andra softkeyraden, tryck pa softkey FONSTER for att dela upp
TNC-bildskdrmen

Flytta markoren till det vanstra fonstret med knappen pil vanster
Tryck pa softkey SOKVAG: smarT.NC visar ett verlappande fonster.

Selektera den katalog som du vill kopiera filen till i det invaxlade
fonstret, bekrafta med knappen ENT eller funktionsknappen 0K

Flytta markoren till det hogra fonstret med knappen pil hoger
Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett dverlappande fonster.

Ange nytt filnamn om det behdvs for malfilen utan filtyp. bekrafta med
knappen ENT eller féltet 0K: smarT.NC kopierar innehallet i den valda
filen till den nya filen med samma filtyp. for att avbryta forloppet: Tryck
pa knappen ESC eller faltet Avbryt

o=y

Om du vill kopiera flera filer kan du markera ytterligare filer
med musknappen. Tryck da pa CTRL-knappen och sedan pa
den 6nskade filen.

Filhantering

PROGRAM
INMATNING

FR1.HP
SITNC: \SMARTNC\* . *
Fil-namn

[
STNC:Nx. *
- |1ve |F] Fi1-namn

.
B N

EICONT1,
#=lcoorD

#=lcoorD1
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[ZICPOCKLINKS
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[IDREIECKRECHTS
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HU (I3DGRAF
HU CIAUT

HU CIBHB
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HU (IFixtureLib
pxF || CIFK
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HC (IFictureMes
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[EIHAKEN
[Bhaus
[EIHEBEL
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[ e 0 | T e TG ]
121 Objekt / 6864.0KByte ¢ 16995.0MBytes 54 Obiekt / 380Z.7KByte ¢ 15394.6MBytes

SIDA
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SIDA

v | X
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HU Ciservice
H ISKT

HU [SELES (S
HC Citncguide
HU || Cizvklen

MARKERA

:

PATH ‘ SLUT‘
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Radera fil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markoren till den fil som du vill radera med hjalp av pilknapparna
Valj andra softkeyraden

Tryck pa softkey RADERA: smarT.NC visar ett dverlappande fonster.

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

Dopa om fil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markoren till den fil som du vill dépa om med hjalp av
pilknapparna

Vaélj andra softkeyraden
Tryck pa softkey DOP OM: smarT.NC visar ett 6verlappande fonster.

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



Skydda filer/upphav filskydd
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markoren till den fil som du vill skydda eller upphéva skyddet for
med hjalp av pilknapparna.

Vélj den tredje softkeyraden
Tryck pa softkey RADERA: smarT.NC visar ett 6verlappande fonster.
Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

For att skydda den valda filen: Tryck pa softkey SKYDDA, for att ta bort
filskyddet : Tryck pa softkey OSKYDDA

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

Tryck pa softkey SISTA FILER: 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
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Uppdatera katalog
Nar du navigerar till en extern databérare, kan det vara nédvandigt att
uppdatera katalogstrukturen.

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Vaélj katalogtradet med knappen pil vanster

Tryck pa softkey AKT. TRAD: TNC:n uppdaterar katalogstrukturen

Sortera filer

Du utféra funktionerna for att sortera filer genom att klicka med musen.
Du kan sortera filnamn, filtyp, filstorlek, &ndringsdatum och filstatus
stigande eller fallande:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Klicka med musen pa den kolumns dverskrift som du vill sortera efter:
En triangel i kolumnens 6verskrift indikerar sorteringsfoljden, ny
klickning pa samma kolumns Overskrift vaxlar sorteringsfoljden.



Anpassa filhanteringen

Menyn fér anpassningen kan du 6ppna antingen genom att klicka med Filhantering =
musen pa sokvagen , eller 6ppna via softkey:
Vélj filhantering: Tryck pé& knappen PGM MGT Sin i1 nsan | B S TS e [ naraa [stad L
CIMHL ECONTL ooy unsornat »|L488 111 aktuell ; ;:.;:.:2: G ]
Valj den tredje softkeyraden e s Py R ] bt |
Tryck pa softkey FLER FUNKTION. D s Wo 1% a1.01.7 i
o . . » Otncguide [LJCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ N N
Tryck pa softkey OPTIONER: TNC:n tar fram menyn for anpassning av . cg}man" e Ho e 3uerzw
filhanteringen o iy oxr avok 17,12 700
> BL: FIFR1 HP 2800 11.04.20¢
Flytta markéren till dnskad instélining med pilknapparna o | i kR
. . . . . . e ] HAKEN HC 876 09.07.20¢
Aktivera/deaktivera de dnskade instéllningarna med Blank-knappen Brous n Emaee
HEHEBEL HU 772 31.01.20¢
Du kan utfora foljande anpassningar av filhanteringen: E H e el i
{EHEBELSTUD HU 632 21:01:20( = :E_l'
Bookmarks b o sas ok fecas-ere T TS 2l
Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan lagga till eller ﬂfw ‘ T i‘%ﬁ ne o ‘
ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla kataloger i il okl

som du har lagt till visas i bokmérkeslistan och kan déarfor selekteras
shabbt

Presentationssdtt

| menypunkten Presentationsséatt bestammer du vilken information
som TNC:n skall visa i filfénstret

Datumformat

I menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n skall
presentera datumen i kolumnen Andrad

Instdllningar

Nar markoren befinner sig i katalogtradet: Bestammer om TNC:n skall
vaxla till fonstret vid klickning pa pil 4t hogerknappen eller om TNC:n
skall 6ppna de eventuella underkatalogerna som finns

Grunder
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Navigering i smarT.NC

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

féljande funktionalitet:

Funktion néar Treeview (vanstra bildskarmsidan)
ar aktiv

Knapp

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

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

Avsluta editering: smarT.NC kallar automatiskt upp
filhanteraren

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [Eprosran: 123 mn

b1

760 Programinstsliningar

© [k

411 Utgangspunkt utusndig 1.

EZSI Rektangulsr ficka .

3.2
3.3

3.4

INFOBA
]

=]

Bearbetningsonfang
o

Verktygsdata E
ckparametrar F@
sitioner i fi1
Fickans 1angd
[@ 5100012 aata Fickbredd
Hérnradie
Diup
Sk&rdjiup Demos
Punk tnsnster
[UFORM. HP DmENosxs
Infc 13
TesT ExevERa VERKTYG
! TARBELL
= TE

Radera valt bearbetningssteg (komplett Unit)

DEL
O

Flytta markdren till nédsta/foregdende bearbetningssteg

Véxla in symbol for detaljformulér i Treeview, nar en pil
riktad at héger visas framfor Treeview-symbolen, eller
vaxla till formuléret nar Treeview redan ar 6ppnad

Véxla bort symbol for detaljformular, nar en pil riktad
nedat visas framfér Treeview-symbolen




Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan)
ar aktiv

Knapp

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Hoppa till filens borjan

o
o
b
€
D
2

=]

Hoppa till filens slut

@
a
c
5

o

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

ir aktivt iz
Valj ndsta inmatningsfalt
ENT

Avsluta editering av ett formulér: smarT.NC sparar alla
andrade data

Avbryt editering av ett formular: smarT.NC sparar inte
andrade data

DEL

Flytta markoren till nédsta/foregdende inmatningsfalt/
inmatningselement

Positionera markoren i det aktiva aktiva inmatningsféaltet

for att kunna éndra enstaka delvarden, eller om en Option-

box ar aktiv: Valj ndsta/féregadende option

08 0a
0

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o rogram: 123 mm
b1

vz

Bearbetningsonf

olal k)

700 Prosraninstsliningar | Oversikt | Tool | Fickparan

411 Utgangspunkt utuandig ‘-

-3 [E0]251 Rextanauisr ficka 3

ang
c "

: ‘ Position |‘>

3.1 verk tygsdat
seiitiosdns e[1] =
3.2 Fickparametrar T |
o] 0
3.3 Positioner i fil g "
Fickans 1ingd 60 g
3.4 [([@]erops1a data Fickbredd 20
Hsrnradie o Python
Diup -ze
Sksrdiup 5 Denos
Punk tnsnster
[UFORM. HP DIAGNOSIS
Into 1/3
INFOGA TEST EXEKVERA VERKTYG
(S Il a TABELL.
BV == == i
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Funktion nar Formular (hégra bildskarmsidan)

&r aktivt iy
Aterstall ett redan inmatat siffervarde till 0
Radera hela innehdllet i det aktiva inmatningsfaltet @

Darutover finns det tre nya knappar tillgangliga pa knappsatsen TE 530 B,
med vilka man kan navigera dnnu snabbare inom formularen:

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)

&r aktivt Knapp

Valj ndsta underformular

Valj férsta inmatningsparametern i ndsta ram
Valj forsta inmatningsparametern i féregaende ram




Nér du editerar konturer kan markdren aven flyttas med hjélp 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 inmatningsfaltet for Z-axel

Grunder

Vaxla mellan inkremental/absolut inmatning

Véxla mellan inmatning av kartesiska/poléra koordinater

RISHOHSIES!
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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:

: Oversiktsformular
Det racker att mata in parametrarna i dversiktsformularet for att
kunna utfora de olika bearbetningsstegen med
grundfunktionalitet. Data i dversiktformularet ar ett utdrag av de
viktigaste data, vilka dven kan matas in i detaljformularen
: Detaljformuléar Verktyg
Inmatning av ytterligare verktygsspecifika data
: Detaljformular Valfria parametrar
Inmatning av ytterligare valfria bearbetningsparametrar
: Detaljformuléar Positioner
Inmatning av ytterligare bearbetningspositioner
: Detaljformular Globala data
Lista med aktiva globala data
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern i formularet visas grafiskt

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

Bearbetningsonfang

Frasmetod (uid Me3>
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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

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

Startpunkt 1. axel -10
Startpunkt 2. axel -z0
Austaand 1. axel +20
Austaand 2. axel +140
Antal rader z
Antal kolumner 7
Uridning +0
Uridlsge huuudaxel +0
Uridlsge komple.axel 3

= o z:mvom]
® 3, Pxthan
+ + ‘
. + O
4} ‘ | Demos
4+ 4+ 4 | nmsuosxs
4 4+ |
m . - ‘ ===
st ==
e s B =B
-
PUNKT RAD MONSTER CIRKEL CIRK.SEGM
o J) LT () [ & I - [Pzt [SEuR
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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:

: Oversiktsformular
Innehaller de vanligaste inmatningsmajligheterna
. Detaljformular 1
Innehéller inmatningsmajligheter for hjalppunkter (FL/FLT) resp.
for cirkeldata (FC/FCT)
: Detaljformuléar 2
Innehaller inmatningsmajligheter for relativ referens (FL/FLT) resp.
for hjalppunkter (FC/FCT)
: Detaljformular 3
Endast tillgénglig 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

smarT.NC:

Definiera konturer

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

7| G ‘Hlalobunk( |Re:|a

PROGRAM
INMATNING

ref. |

11 sning FSELECT Koordinat X [+65 E
: s
5 ] TR GO Koordinat ¥ =
Stisningsuinkel AN +180
b 13 rkel FCT Lénad LEN | —
14 sning FSELECT Polsr radie PR Dr‘
Polsr uinkel PA w
15 rkel FCT
Blocknr. PAR-ref. PARN 16
> 18 nie FLT Austand parallell DP
17 [EEFLesning FseLect
3 -L inje FL
G Linje FL e
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FPOL

FeT
i @ START

START RESET
ENKELBL . +




Visa DXF-filer

ROGRAM

smarT.NC: V&lj DXF-element t
INMATNING

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart e
Layer fran DXF-filen eller redan selekterade konturelement resp. 5
selekterade positioner

Ritningsfonster dar smarT.NC presenterar DXF-filens innehall

Tel -

SPARA

VALDA ‘ SLUT

ELEMENT

UPPHAY
VALDA
ELEMENT

VAL

INSTALLN. BESIE VALY
REFERENS
LAYER @ KONTUR

POSITION
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Mushantering

Sarskilt enkel ar ocksd mandvrering med hjalp av musen. Beakta foljande
egenheter:

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

Om det finns flera softkeyrader tillgangliga (indikeras med linjer éver
sofkeysymbolerna), kan man aktivera den dnskade raden genom att
klicka pé 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 andra varden i formularet: Klicka pa ett valfritt
inmatningsfalt eller i ndgon optionsbox, smarT.NC vaxlar da
automatiskt till editeringsmode.

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

Om man fér musen 6ver ett valfritt element, visar smarT.NC en
tipstext. Tipps-texten innehéller kort information om elementets olika
funktioner

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU
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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 ar aktiva

Om du vill kopiera flera Units samtidigt gor du péa foljande satt:

Véaxla softkeyraden till den &versta nivan
Valj den férsta Unit som skall kopieras med pilknapparna
eller med musen

HARKERA Aktivera markeringsfunktionen

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

e Kopiera de markerade blocken till buffertminnet (fungerar

BLocK dven med CTRL+C)

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

e Infoga blocken fran buffertminnet (fungerar dven med CTRL
BLOCK +V)
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Grunder

Editera verktygstabell EDITERA VERKTYBSTRBELL PROGRAIY
INMATNING
Direkt efter att du har selekterat driftart smarT.NC, kan du redigera T vvereint |NEEEETEN ETEERE
verktygstabellen TOOL.T. TNC:n presenterar verktygsdata i s B e | (.
strukturerade formulér, navigeringen i verktygstabellen &r identisk med I — 755 b - | —

. . . " . . . " o . Touri. data | = 5 = |
navigeringen i smarT.NC (se “Navigering i smarT.NC" pé& sidan 32). Bours. aote e P %
Verktygsdata &r strukturerade i féljande grupper: ., = | [t e T

»5 AT || Max. nedmatningsuinke: o Ty
Flik Oversikt: S e S |
g . . E ; ?g:: u: Antal skar e | Pﬂn
Sammanfattning av de verktygsdata som oftast anvands sdsom =2
verktygsnamn, -langd eller -radie =
Flik Ytterligare data: o
Ytterligare verktygsdata som ér viktiga for specialapplikationer e
Flik Ytterligare data: |
Systerverktygshantering och ytterligare verktygsdata ———— — oo [
Flik Avkdnnarsystem: i ‘ ‘ ) =0 ‘ Eo

Data for 3D-avkannarsystem och verktygsavkannarsystem

Flik PLC:

Data som kravs for att anpassa din maskin till TNC:n och har bestamts
av din maskintillverkaren



Flik CDT:

Data for automatisk skardataberdkning

=y

Beakta dven den detaljerade beskrivningen av verktygsdata i
bruksanvisningen for Klartext-dialogprogrammering.

Via verktygstypen bestdmmer du vilken symbol TNC:n skall
visa i Treeview. Dessutom visar TNC:n dven de inmatade
verktygsnamnen i Treeview.

Verktygsdata som har deaktiverats via maskinparameter
visas inte av smarT.NC i respektive flik. | forekommande fall
visas da inte heller en eller flera flikar.

Grunder
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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
tillgangligai TNC:n. Cykelns parametrar fylls pa med den information som
du matar in via formulédrets inmatningsfalt.

Ett bearbetningssteg kan du definiera med endast ett fatal uppgifter i
oversiktsformuléret 1 (se bilden uppe till hdger). smarT.NC utfor da
bearbetningen med grundfunktionalitet . For att kunna definiera
ytterligare bearbetningsdata star detaljformular 2 till férfogande.
Inmatningsvérdena i detaljfformularen synkroniseras med
inmatningsvardena i 6versiktsformularet och behdver alltsa inte
definieras dubbelt. Foljande detaljfformular star till forfogande:

Detaljformular Verktyg ()
| detaljfformuladret Verktyg kan du ange ytterligare verktygsspecifika
data, t.ex. deltavarde for langd och radie eller tilldggsfunktioner M

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [ETprosran:

b1

rbetnings

ng

vz @]

INFOGA
(]

=]

123 an ® O O i H
PR
700 Prograninstsiiningar | oversiktfll Tool | Fickparan. | position [0l ==
-3 (3251 Rektansuisr ficka 5 e s
3.1 Tktygsdata
F [E
3.2 [l |Fickearanetrar FB - TA__
3.3 Positioner i fil (=]
= Fickens 1anss o
3.4 [@]e100a15 asta Fickbredd 2o
Hornradie g Python
Diup ~z6
Skardiup 5 = Demos
Punktmsnster
[UFoRM AP DIAGNOSIS
Info 1/
Ed exerweRn VERKTYG
- TABELL
—_— i

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

© ok

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz O Mo4

etningsonf

=

suersikt [Too1]| Fickparan. | Position [»

(8]

I Verktygsfsrual

ang

| " g
—

|
Fooe ‘9‘

156

ED o
——

W
Y

— (I
-
Denos
— nmgmnsxs
Z=a

nto 1/3




Detaljformular Valfria parametrar (4)

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

Detaljformular Positioner (5)

| detaljformular Positioner kan du definiera ytterligare
bearbetningspositioner, nar de tre bearbetningspositionerna i
oversiktsformularet inte racker. Nar du definierar
bearbetningspositioner i punktfiler, innehaller detaljformularet
Positioner och aven dversiktsformularet endast filnamnet till den
aktuella punktfilen (se "Definiera bearbetningspositioner” pé sidan
143.)
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Detaljformular Globala data ()

| detaljformular Globala data finns de globalt verksamma
bearbetningsparametrarna som har definierats i programhuvudet
samlade. Vid behov kan du andra dessa parametrar lokalt i respektive
Unit

smarT.NC:
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Programinstallningar

Efter att du har Oppnat ett nytt Unit-program, infogar smarT.NC
automatiskt Unit 700 Programinstédllningar.

Unit 700 Programinstdllningar maste alltid finnas i varje
ql_% program, annars kan programmet inte exekveras av
smarT.NC.

| programinstallningen méste foljande data vara definierade:

Raamnesdefinition for att bestdmma bearbetningsplanet och for den
grafiska simuleringen

Optioner, for selektering av arbetsstyckets utgdngspunkt och den
nollpunktstabell som skall anvandas

Globala data som galler for hela programmet. De globala data forinstalls
automatiskt av smarT.NC med defaultvarden och kan dndras nér som
helst

Beakta att andringar av programinstallningarna i efterhand
@5 paverkar hela bearbetningsprogrammet och darfér kan éndra
bearbetningsférloppet markant.
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Globala data
De globala data ar uppdelade i sex grupper:

Allmanna 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 sa géller de globala data for hela
bearbetningsprogrammet Sjalvklart kan du vid behov éndra de globala
data for varje enskilt bearbetningssteg:

Vaxla till detaljformulédret Globala data for bearbetningssteget: |
formularet visar smarT.NC de for respektive bearbetningssteg giltiga
parametrarna med de for tillfallet aktiva vardena. Pa den hogra sidan
om de grona inmatningsfalten star ett G som indikerar att respektive
varde ar globalt

Vaélj den globala parameter som du vill &ndra

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

P& den hogra sidan om det roda inmatningsfaltet star nu ett L for att
indikera ett lokalt verksamt varde

1.1 [ JRssnne

1.3.3[@ T porrning
1.3.4[@H|Ficktrasning

Positionering
Positioneringbeteende
Borrning

Retur spanbrytning
Usntetid uppe
usntetid nere
Fickfrssning
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Andring av en global parameter via detaljfformularet Globala
data paverkar endast en lokal dndring av parametern, som
galler for det aktuella bearbetningssteget. smarT.NC visar
inmatningsfaltet med en lokalt 4ndrad parameter med réd
bakgrund. Till héger om inmatningsfaltet star ett L som
indikering av ett lokalt varde.

Via softkey SATT STANDARDVARDE kan du aterladda vardet
fran den globala parametern i programhuvudet och darmed
aktivera det. Inmatningsféltet for en global parameter, vars
varde hamtas fran programhuvudet, visas av smarT.NC med
en gron bakgrund. Till h6ger om inmatningsfaltet star ett G
som indikering av ett globalt varde.

Definiera bearbetningar

49



ingar

bearbetn

iniera

Def

50

Allméanna globala data
Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkérning till cykelns startposition
i verktygsaxeln
2. Sakerhetsavstand: Position som smarT.NC positionerar verktyget
till vid bearbetningsstegets slut. P4 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: Returkdrning i verktygsaxeln vid
bearbetningsstegets slut: Till det andra sédkerhetsavstandet eller till
positionen i Unit-borjan
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Globala data for borrning

Retur spanbrytning: Varde med vilket smarT.NC lyfter verktyget vid
spanbrytning

Vantetid nere: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid halets
botten

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

Globala data for frasning med fickcykler

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrdt nedmatning i
materialet

1.1 [JRasune
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Globala data for frasning med konturcykler

Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkérning till cykelns startposition
i verktygsaxeln

Sakerhetshojd: Absolut hojd, pa vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke inte kan ske (fér mellanpositioneringar och atergéng vid
cykelslut)

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

Globala data for avkannarfunktioner

Sakerhetsavstand: Avstand mellan matspetsen och arbetsstyckets yta
vid automatisk framkorning till avkanningspositionen

Sakerhetshojd: Koordinat i avkdannaraxeln, vid vilken smarT.NC
forflyttar avkdnnarsystemet mellan méatpunkterna, under férutsattning
att option Forflyttning pa sdkerhetshojd ar aktiverad

Forflyttning pa sdkerhetshojd: Valj om smarT.NC skall utféra
forflyttningen mellan matpunkterna pa sdkerhetsavstandet eller pa
sakerhetshojden
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Verktygsval smarT.NC: Programmering SROSkar)

INMATNING

Sé& snart ett inmatningsfalt for verktygsval ar aktivt, kan du via softkey TNG: SRR TNGN123_DRTLL U oversiut [ oot | Bormmaran. | Posstion | >
VERKTYGSNAMN valja om du vill ange verktygsnumret eller . @] o— B
verktygsnamnet. o =0 o

. o ) o -0 -
Dessutom kan du via softkey VALJ véxla in ett fonster, via vilket du kan e L — = (<7]
valja mellan de verktyg som finns definierade i verktygstabellen TOOL.T. 2lue sesnbeyiing B v c

=
}
]

smarT.NC skriver d& automatiskt in det selekterade verktygets } — }Kom'ml } =

verktygsnummer alt. verktygsnamn i det aktuella inmatningsfaltet.

T4
Denos

Vid behov kan du aven editera presenterade verktygsdata:

c

=)

I 1 1 Python Q
o

r=

©

o

2

Number  ..... DIAGNOSIS

}

Vélj den rad och sedan den kolumn dar vardet skall editeras med hjalp

av pilknapparna: Den ljusbla ramen markerar det falt som kan editeras ’ g
Vaxla softkey EDITERA till PA, ange det 6nskade vérdet och bekrafta ——Eal  'C
med knappen ENT - | T S
Vaélj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare beskrivna (a]
tillvdgagéngssattet
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Vaxla mellan Varvtal/Skarhastighet

S& snart ett inmatningsfalt for definition av spindelvarvtal &r aktivt, kan
man vélja om man vill ange varvtalet i varv/min eller skérhastigheten i
m/min [alt. tum/min].

For att ange skarhastigheten
Tryck pa softkey VC: TNC:n andrar inmatningsfaltet
For att vaxla fran inmatning av skarhastighet 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 pa softkey F, FZ, FU eller FMAX
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Overfor data for foregaende liknande Unit

Efter att du har 6ppnat en ny Unit, kan du via softkey OVERFOR UNIT-
DATA o6verfora alla data fran en tidigare definierade liknande Unit.
smarT.NC éverfor da alla varden som éar definierade i denna Unit och
skriver in dem i aktiv Unit.

Sarskilt vid Fras-Units kan du pa detta satt definiera grov-/
finbearbetningar extra enkelt genom att t.ex. vid efterféljande Unit bara
ta bort arbetsman och vid behov korrigera verktyget.

@ smarT.NC soker férst igenom smarT-programmet uppat
efter en liknande Unit:

Skulle smarT.NC komma till programmets bdrjan utan att
ha hittat ndgon liknande Unit startar sokningen fran
programmets slut till det aktuella blocket.

Nar smarT.NC inte har hittat nagon lamplig Unit i hela
programmet visar styrsystemet ett felmeddelande.
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257 cirkulsr tapp

ovarsit | Tood | Tavp-paran | Posttion ['*

3]
B

F

-]

Dismeter fsrdig detalj

Diameter rasmne

Diup
Sksrdiup

Huvudaxel

Komp1.axel

UKT-axel

OUERFOR
UNIT-DATA

vALS

2®3

e

!

B |

L |

Ej
g

Demos

DIAGNOSIS

u

el

QEIEG
|-

<

o
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Tillgangliga bearbetningssteg (Units)

Efter att ha kallat upp driftarten smarT.NC véljer man via softkey
EDITERA de tillgdngliga bearbetningsstegen. Bearbetningsstegen ar
uppdelade i féljande huvudgrupper:

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Huvudgrupp Softkey Sida
BEARBETNING: SEAReETA Sida 57
Borrning, gangning, fréasning

AVKANNING: AUKRNNTNG Sida 120
Avkannarfunktioner for

3D-avkannarsystem

OMRAKNING: Sida 129
Funktioner for koordinatomrékning @

Definiera bearbetningar

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
-e [ETprosran: 123_0RILL ma
Dimensioner rasmne

Verk tygsaxel

ouersikt | Rasmne | Optioner | Global |

z

x o +100
z a0 3 ¥
Arbetsstyckets utaanaspkt
I Detiniera utaanaspunktnunmer a1
Sesa
e ? g
Globala data é
Sikerhetsaustand B
2. Sikerhetsaustand So Pg“
F positionering 750
F retur EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
=
Info 1,3

alsunasm AVKANNING
g B

KONVERT .

DIVERSE
FUNKTION.

SPECIALFUNKTIONER: e Sida 137
Programanrop, Positionerings-Unit,
M-Funktion-Unit, Klartext-dialog-Unit,

Program-slut-Unit

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

56



Huvudgrupp Bearbetning smarT.NC: Programmering progkaN ‘
I huvudgruppen Bearbetning véljer man mellan féljande Nnn L : [
bea rbetnln saru er: - [E Jrroeran: 123_DRILL mm m::‘isr;:n;éin;r;”:pticner Global ‘E‘
9sgrupp : a— | —
x ’7 Fvioe |
Bearbetningsgrupper Softkey  Sida 0 i -
2z ]tlai o ]
BORRNING: sorsnane Sida 58 e
Centrering, borrning, brotschning, R e
ursvarvning, bakplaning e eemeromiina | e
F positionering 50|
o . F retur EEEEE]
GANGNING: Sida 69 oracosts
Gangning med och utan flytande i e
ganghuvud, gangfrasning Into 173
F|CKO__R/ @AR: o N e Sida 83 sowenIG | sasR | riokors | corueeon|  viow
Borrfrasning, rektangular ficka, cirkular | sl el

ficka, spar, cirkulart spar

KONTUR-PGM: Sida 99
Bearbeta konturprogram: Konturtag, @
grovbearbeta, efterbearbeta och

finbearbeta konturficka

YTOR: YTOR Sida 116
Planfrasning

Definiera bearbetningar
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Bearbetningsgrupp Borrning

| bearbetningsgruppen Borrning star foljande Units for bearbetning av hal

till forfogande:

Unit Softkey

Sida

Unit 240 Centrering w200

Sida 59

s
Unit 205 Borrning
)

Sida 61

Unit 201 BrOtSChning UNIT 201

Sida 63

Unit 202 Ursvarvning Nt zoz

Sida 65

smarT.NC: Programmering FROERAN
INMATNING
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Verktyasaxel z
- e program: 123_DRILL mm ouersikt | Rasmne | optioner | Global | (d =
Dimensioner rasmne vt
x o iee
z e We ¥
Arbetsstyckets utgangspkt
I” Definiera utgangspunktnunmer TN

e

Globala data
Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand
F positionering

F retur

B
e Pﬂn
752
EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
S=a
Info 1,3

Lwnrzna UNIT 205 | UNIT 201
o 7]

Unit 204 Bakplaning

Sida 67

& | oo | b

UNIT 202

UNIT 204




Unit 240 Centrering smarT.NC: Programmering B
Parametrar i formularet Oversikt:

HAEE S G AL L Y Suersikt ‘ Tool | Borrparan. ! Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) : 7] EE é
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] e B H
F: Centreringsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] = = =
Val djup/diameter: Val av om centreringen skall ske till djupet eller till - = Y ¢
diametern } } } . "q';
Diameter: Centerdiameter. Inmatning av T-ANGLE i TOOL.T krévs : : ‘ Dﬂ 2
Djup: Centrerdjup - sres S
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa : :{ﬁ: 'g
sidan 143.) g5 _§
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: ‘ ‘ s ‘ ‘ vemrves- %
DL: Deltalédngd for verktyg T o

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt

PROGRAM

smarT.NC: Programmering S

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda : :

verktygsvéaxlingen (maskinberoende) e um.,g,m, 2]
Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar: e

Ingen o g

I Verktygsforual

Demos
Number  ..... DIAGNOSIS
@ Neme ol ¥
Info 1/3

VERKTYGS-
NAMN

vaLS
=

OVERFOR
UNIT-DATA

59



ingar

bearbetn

iniera

Def

60

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

L

L

%{K!

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@siobeis asts

Borrparan. ‘ Position Globala data ‘4

HI R

Sskerhetsaustand
2. Sskerhetsaustand
Usntetid nere

F positionering

| Az
E G
[
[EWAXe

| e

=0
!
gl

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

| "

u

5

S ﬁm
as

N




Unit 205 Borrning
Parametrar i formuladret Oversikt:

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

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

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

Djup: Borrdjup

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

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

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd 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
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunber

2 Nane

Suersikt ‘ Tool | Borrparam. | Position ‘ L

0 G
s
[z
Diup Fzeis ]
Sksrdjiup S
Djup spanbrytning Gl
H 1d: 1 Kompl.axel VUKT-axel
[ I I

| E =

-m;
}
e

GUERFOR
UNIT-DATA

‘ vALy

[ea il

E?
El

o
I3
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1/3

|"'

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@ Jverktyesdata

Number

Name
%

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
M

(2] |
s[0)

3]

oL

M-funktion:
M-funktion:

sSpindel & Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

OUERFOR
UNIT-DATA

‘ ‘ vaLS
=

[eai]

DIAGNOSIS
==

Info 1/3

VERKTYGS-
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformulér 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: Begransning for
minimalt skardjup

Forstopp avstand uppe: Sakerhetsavstand uppe vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Forstopp avstand nere: Sdkerhetsavstand nere vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Startpunkt ansattning: Fordjupad startpunkt i forhallande till
arbetsstyckets yta vid forbearbetade hal

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

g&[ Sékerhetsavstand

% 2. Sékerhetsavstand

%i Returmatt vid spanbrytning

%i Vantetid nere

N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Diup

Sksrdiup

Diup spanbrytning
Férminskningsusrde
Min. sksrdiup
Férstoppaustand uppe
Férstoppaustand nere

Startpunkt sksrdiup

5
o
o
o
0.
0.

1L
e

!

gl

o

I

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

+ [@siobais asts

E@ \

Borrparan . ‘ Position
gsakerhelsausténd
gz. Sskerhetsaustand
@Re(ur spanbrytning
@uameua nere

F positionering
|E|F Positionering

Globala data ‘4

M
ro—| " 0
— |
EEE | s Q
I W
1750 G = =
e 11" 'g‘-'?

E?
&l

=1
2
s
o
&

DIAGNOSIS

| "

"

5

Biﬂnﬂ
IS

&

sl




Unit 201 Brotschning smarT.NC: Programmering
Parametrar i formuladret Oversikt:

PROGRAM
INMATNING

LS E N il Al L Y Suersikt ‘ Tool | Borrparan. 1 Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) - Ul S — — é
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] a2 il 5
F: Brotschmatning [mm/min] eller FU [mmj/varv] f = =
Djup: Brotschdjup I } } Y c
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa »n E
sidan 143.) - Demes =
Ytterligare parametrar i detaljfformulér Tool: g i - gl g
DL: Deltalangd for verktyg T HﬂJﬂ e g
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M = ‘e
i}l);ndelz Spindelns rotationsriktning, smarT.NC s&tter standardmassigt ‘ ‘ e ‘ ‘ ”ET.,',:N“" ’E

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

PROGRAM
INMATNING

smarT.NC: Programmering

TNC: \SMARTNC\123-DRILL . HU Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
M

. ull CR—
- 5[0
» Uerkkyg:dat: FE 150
M-funktion:
M-funktion:

Spindel & Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

Demos
Number  ..... DIAGNOSIS
Name L ¥

Info 1/3

VERKTYGS-
NAMN

=]

—
e

OUERFOR
UNIT-DATA

‘ vaLS
i

63
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

=
mEp

=

(1113

Sékerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Matning tillbaka
Véantetid nere

Matning vid férflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[Borrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢»

Diup

| lie

=0
!
=gl

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]sio0e1a cata

Borrparan. ‘ Position

Sskerhetsaustand
Sskerhetsaustand
retur

ntetid nere

EF positionering

Globala data ‘4

Il

[FHAX




PROGRAM
INMATNING

Unit 202 Ursvarvning smarT.NC: Programmering
Parametrar i formuladret Oversikt:

LA E N LTSN A e LY Suersikt ‘ Tool | Borrparan. ] Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) - '

. . . - . . =+ [ghlzez ursvaruning e
S: Splndelva-rvtal [varv/rnm] eller skarhastighet [m/min] :@ H
F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] g’
Djup: Ursvarvningsdjup Friksmingsr ikining =
Frikorningsriktning: Riktning i vilkken smarT.NC frikér verktyget vid - B ®
halets botten = 1 ! ! -‘%

. o i . - . | w w

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa o e o
sidan 143.) a=a -g
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: 2 = _§
. R c
DL: Deltaldngd for verktyg T ‘ ‘ s ‘ ‘ e
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M o

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att pédskynda s - [
verktygsvéxlingen (maskinberoende) : -

5 [
Verk tygsdata Ly E 150
= e

M-funktion: '—

M-funktion: ’7
o iais olnes o ralnes

PROGRAM

smarT.NC: Programmering S

[©

I Verktygsfsrual

Number  .....
Nane o

=

vaLS
=

OUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

65
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

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

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

[ 1113

Sékerhetsavstédnd
2. Sékerhetsavstand
Matning tillbaka
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢»
M

Diup

Frikérningsriktning

Vinkel spindel

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]s1o0e1a cata

Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand

F retur

Usntetid nere

F positionering

H ST

orrparam. ‘ Position Globala data ‘4

i

[FHAX




Unit 204 Bakplaning smarT.NC: Programmering e ‘
Parametrar i formuléret Oversikt: —
TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Oversikt ‘ Tool | Borrparam. ] Position ‘ »
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) . '
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] °" pRmAany 3] 5
F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] A >
. . . . Excentermatt —
Forsankningsdjup: Forsdnkningens djup skarhssa c
. . . -
Materialtjocklek: Arbetsstyckets tjocklek . g
Excentermatt: Borrstdngens excentermatt - s
o o . Mimper Huvudaxel _Kompl.axel _ UKT-axel
Skdrhdjd: Avstand borrstdngens underkant — huvudskaret ly meme o | ‘ ‘ @_:;“ g
op e . . . . . P N . [ [ |
Frikorningsriktning: Riktning i vilkken smarT.NC skall férskjuta Into 173 ©
verktyget med excentermattet EH| o
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa sverroR oy — S
cidan 143) I =1 I B (v e
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:
DL: Deltaldnad 6 t T smarT.NC: Programmering S ‘
: Deltalangd for verktyg
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M G FerR :‘“‘ re-: |EEEEEENIEETEE - frg
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt . (@) EE—
M3 » [ Jverktyasdata FE 200
Vkt-férval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda :f,mm
verktygsvaxlingen (maskinberoende) - tunktion:
Spindel & NGS O Meq
™ Verktygsfsrual
:
"L Number  ..... TS
Name g
s=a
: E @
& 1 VAL i
] D el
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till
fore nedmatningen och fére lyftningen ur halet

Vantetid: Vantetid vid forsankningens botten

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

[l

F
mnn

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Matning positionering

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Férsankningsdiup
Materialtjocklek
Excentermatt
Skérhsid

Friksérningsriktning

Vinkel spindel
usntetid

i E [=

e[
!
[

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

Info 1,3

| "

H

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]sio0e1a cata

Borrparan. ‘ Position Globala data ‘4

sakerhe«sausténd

Sskerhetsaustand

positionering

EF positionering

2 ]
£ 5
75 ©

[FHAX




Bearbetningsgrupp Gangning

| bearbetningsgruppen Gangning star féljande Units for bearbetning av

gangor till férfogande:

Unit

Softkey

Sida

Unit 206 Gangning med flytande
ganghuvud

uNITrgoxE
a2

Sida 70

Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
(&ven med spénbrytning)

UNIT 2e8
S RT

5

Sida 71

Unit 262 Gangfrasning

=
2
A
5
N
a
N

Ni

Sida 73

Unit 263 Férsankgangfrasning

=
2
=l
H
N
o
7]

2

Sida 756

smarT.NC: Programmering ROBRAY
INMATNING
TNC : \SMARTNCN123_DRILL.HU Verktvasaxel z
- [E]prosran: 123_0RILL ma ouersikt | Rasmne | Optioner | Global | b =
PR

Dimensioner rasmne
b 700 Programinstsllningar MIN-punkt MAX-PUnkt
+

UNIT zes

fL RT
a2

uvnrza‘s
a2

UNIT 262

v s U e
z a0 fvo )

Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgangspunktnummer

e

Globala data

Sskerhetsaustand TR
2. Sskerhetsaustand T
F positionering 750 o]
F retur [esses

UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265

UNIT 267

|5

@ | =0
® |
al

DIAGNOSIS

Info 1/3

-

(-===-_-C)

il

Unit 264 Borrgangfrasning

c
2
&
5
N
o
s

@lu

Sida 77

Unit 265 Helix-borrgangfrasning

=
2
A
=}
N
@
a

Sida 79

Unit 267 Utvandig gangfrasning

UNIT 2867

Fi|

Sida 81

Definiera bearbetningar
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Unit 206 Gangning med flytande ganghuvud
Parametrar i formularet Oversikt:

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

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

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

Bearbetningspositioner (se ”Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd 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)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

i
| 5
% 2. Sékerhetsavstand
%’“ Véntetid nere
N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouersikt ‘ Tool ‘ Borrparam. | Position I %

- = M
T | 5
& T
s
F 150
H 4
Gsngdiup Eiee W
Huvudaxel Kompl.axel VKT-axel
e
i I ] T
i T T iy
)
Demos
Nuwper i DIAGNOSIS
ZE Name g
L] ==a
L
g Info 1,3
He i
i -5
GUERFOR (L VERKTYGS-
UNIT-DATA NAMN
smarT.NC: Programmering FROCRAN
INMATNING
MNCERS SHARTNGT 25 DR ERENHI Borrparam. ‘ Position Globala data ‘4
- [Lsswernetsavatans s " [
erhetsaustan
. —
2. Sskerhetsaustand E:l G
Uémalid nere e c (RS Q’
EF positionering [FMAX W
T

+ [@siobsis aats

Ll |

gl

Ej
S

=1
2
K
o
&

H

2

3 ]
- IS

3

Q
- |

DIAGNOSIS

sl




Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
Parametrar i formularet Oversikt:

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

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

Gangdjup: Gangans djup

Gangstigning: Gangans stigning

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

Ytterligare parametrar i detaljfformulér Tool:

DL: Deltalédngd 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
verktygsvéaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [dhilzes ssnaning

Nunber

Ouersikt ‘ Tool | Borrparam. ! Position ‘ »

T CE——
:
Gangatus e
Géngstigning +1.5
Huvudsxel Kompi.sxel __ UKT-sxel
I I
1 1 !
GUERFOR LY

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

diz

» [ Jverktyasdata

Nunber
2 nNeme

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
M

()

M-funktion:
M-funktion:

Spindel & Moz O Mea

I Verktygsforual

ot it
[r—
—
—
—

vaLg
i

OUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

ingar

bearbetn

iniera

Def
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iniera

Def
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Ytterligare parametrar i detaljformulér 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

Faktor for S vid retur Q403: Faktor som TNC:n skall 6ka
spindelvarvtalet med — och ddrmed aven returmatningen — vid
lyftningen upp ur halet

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Returmatt vid spanbrytning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Gangdiup
Gangstigning

Djup spanbrytning

Vinkel spindel
Faktor f&r S uid retur

[Borrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

+1.5
°
e

B

L E [=

e
!
il

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

Info 1,3

| "

i

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Sskerhetsaustand

Sskerhetsaustand

Retur spanbrytning
EF positionering

+ [@]s1o0e1a cata

Borrparan. ‘ Position Globala data ‘4

2 _______[
E) G
e
JFrax




Unit 262 Gangfrasning
Parametrar i formuladret Oversikt:

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

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

F: Frasmatning

Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gangans stigning

Djup: Gangdjup

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

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 standardmassigt
M3

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

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [Zales2 esnstrasning

Ouersikt ‘ Tool | Borrparam. 1 Position ‘ »

Diameter
Gsngstigning
Diup

Kompl.axel _ UKT-axel

i ;u_.?

[i=

L |

[] number
W} Name

n

:
=
[

Denos

DIAGNOSIS

g
===

Info 1,3

VALY

GVERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o -
o EA
|

Verktygsdata

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>

(8] | e
s (@
o]

M-funktion:

—
R i

—

M-funktion: B

Spindel @ Moz O Mo4

Number
Name

I Verktygsfsrual

Denos

eny

DIAGNOSIS

Info 1/3

“

GUERFOR VAL
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

ingar

bearbetn

iniera

Def

i
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Medfrasning, eller ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Borrparametrar: SMarTiNC: Prooranmering proszan
Antal géngor per steg: Antal gdngor som verktyget skall forskjutas TNGESHARTNGN123_DRILL.H) R o
e Diameter “E_ i
med » Géngstigning le1cs e | é
. . . . Diup lSaso
Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data: Gangor per stes [Cm— - J%
Sékerhetsavstand e ——
!E; Y
E 2. Sékerhetsavstand o
Demos
E : Positioneringsmatning oueposts
—_w a=a
N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner (.\% Into 173
m { E i

ey Motfrésning
2t
smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNG:NSMARTNEN122-DRILL-HL Borrparan. | Position Globala aata ‘4
o sakerhe«sausténd 2 3

Sskerhetsaustand [5@ 5
positionering [75e 5
EF positionering [FHAX

Frismetod (uid MO3)

+ [@]s1o0e1a cata




Unit 263 Forsankgangfrasning
Parametrar i formuladret Oversikt:

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

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

Gangstigning: Gangans stigning

Djup: Gangdjup

Forsankningsdjup: Avstand mellan arbetsstyckets yta och
verktygsspetsen vid forsankning

Avstand sida: Avstdnd mellan verktygsskéaret och halets vagg
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd 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 nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ouersikt ‘ Tool | Borrparam. 1 Position ‘ »

é . CE——
—
=+ [pl?ss Forssnkesnstrssning 5
[0 £ B3
= FlE] Zoo
Diameter 10
Géngstigning +1.5
Diup -18
Forssnkningsdiup P
Austand sida @.2
Huvudsxel  Kompl.axel _ UKT-axel
i j j
B number ..., I [ [
% Name
GUERFOR R UVERKTYGS-
UNIT-DATA NAMN
smarT.NC: Programmering EROGRAN ‘
INMATNING
TNG: \SMARTNC\123_DRILL . HU Guersikt Tool | Borrparan. | Position [¢¥
5 - M
D T [ i
s
-
S s
» [ Jverktvasdata F E S8 Q.
? F E 200 u

7 Number
Name

M-funktion:
M-funktion:

I Verktygsfsrual

UNIT-DATA

OUERFOR ‘

ALY

|

VERKTYGS-
NAMN

ingar

bearbetn

iniera

Def
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ingar

bearbetn

iniera

Def

76

Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Forsankningsdjup framsida:Forséankningsdjup vid forséankning

framsida

0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran héalets mitt vid férsankning framsida

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sékerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[Borrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Diameter [0z
Géngstisning +1.5
Diup -1

Férssnkningsdiup
Austand sida

e
oz =
CE
EI—

Férssnkdiup framsida
Offset framsida

|5 loe

Luls
{
)

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]s1o0e1a aata

Borrparan. ‘ Position Globala data ‘4

[L]saxernetsavstana  FHNSG

Sskerhetsaustand  [5@ 5

positionering [75e G
EF positionering [FHAX

Frismetod (uid MO3)




Unit 264 Borrgangfrasning smarT.NC:
Parametrar i formuladret Oversikt:

PROGRAM
INMATNING

Programmering

TNC : \SNARTNON 123 DRILL - HU ikt | Too1 | Borrparan. | Position |»

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) L 2 S é
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] % 5 Q. E
. A 1 E 150 u m
F: Frasmatning e [ — =
F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] e R 7% 2
. - . . Haldjup -2e el
Diameter: Gdngans nominella diameter Skirdiup borrning E— [T}
. . . . . . Huvudaxel _Kompl.axel UKT-axel ﬂ _Q
Gangstigning: Gangans stigning i i ! LT E
Djup: Gangdjup ? Nesa i i g
Borrdjup: Borrdjup Into 173 o
Skirdjup borrning B .g
B_earbetmngsposﬁmner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa ‘ ‘ el ‘ ‘ vemerves- %
sidan 143.) a

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: n—
INMATNING

smarT.NC: Programmering

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
M
. e

E

150

s
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
. fo M-funktion: I
verktygsvaxlingen (maskinberoende) ==
Spindel & Mo3 C Me4q
? M I Verktygsfsrual
Name e ‘
5 oF VAL a
7 o0 T eml

77
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Djup spanbrytning: Skardjup, efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning vid borrning

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

Forsankningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

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

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Positioneringsmatning

dum

Returmatt vid spanbrytning

s

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113
5y Medfrasning, eller
=, Motfrésning

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Diameter
Géngstigning

Diup

Haldiup

Sksrdiup borrning
Djup spanbrytning
Férstoppaustand uppe

orrparametrar

Férssnkdiup framsida
Offset framsida

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢»

"
Lo ]
ErEE—
2o
: ° 8
> W
2.2
om— )
o = ?

Ej
El

DIAGNOSIS

"'72%%%%% nto 1/3
smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Borrparan . ‘ Position

sakerhe«sausténd

Sskerhetsaustand

positionering

tur spanbrytning

EF positionering

Frasmetod (vid M@3)>
+ [@siobsis asts = :

Globala data ‘4

2 ]
£ 5

750

[z
FrAx e

5

l E =

Ll |
!
gl

i?
B

=1
2
K
o
&

Info 1,3

| "

DIAGNOSIS

H




Unit 265 Helix-borrgangfrasning SHERT ANER ProtsciberimeE progran ‘
Parametrar i formuléret Oversikt: :
TNC: \SMARTNCN123.DRILL . HU oversikt ‘ Tool | Borrparam. 1 Position ‘ L -
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) P ' e %
. . . . s K0) T
. = b S Helix-borrgdngfrisning 5 -
S: Spﬂmdelva-rvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] % Q, H
F: Frasmatn'mg ' ' biameter T E’
F: Férsankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] -
2 A H H 8rsankningsfsrlopp ® O z “
Diameter: Gdngans nominella diameter e ' »@n g
Géngstigning: Géngans stigning S e B
: “ . Number  ..... I [ [ DIAGNOSIS Q
Djup: Gangdjup ane } 1 1 i o
Forsdnkningsforlopp: Val avom forsankningen skall ske fore eller efter Tnto 173 ©
géngfrasningen =H KT
F6rs§|_1kningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forséankning e vl | Gererves. é
fram5|da UNIT-DATA -‘9 'R} NAMN )
. . . . (=)
0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran halets mitt smarT.NC: Progsrammering e ‘
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa _
sigan : 0 [ #] e i
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: - *[o) .
» [ Jverxtvasaata £ @ 208 J;_L
DL: Deltaldngd for verktyg T ‘a S -
. " AL
DR: Deltaradie for verktyg T or 7] — -
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M e -
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt spindes o [ nos o [ s
M3 Z b I Verktygsfsrual
Name ‘
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)
& 51 VALJ 4
] o el

79
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

il

o
L L]

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Borrparametrar

ouersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Diameter | Lo
Géngstisning +1.5
Diup -18

Férssnkningsfsrlopp ® r

Férssnkdiup framsida
Offset framsida

|
el

=0
!
gl

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ Js1o0ss asta

Borrparam. ‘ Position Globala data ‘4
[L]saxernetsavstana RN
Sskerhetsaustand E: G

F positionering [75e G
EF positionering [FHAX




Unit 267 Gangfrasning
Parametrar i formuladret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]
F: Frasmatning
F: Forsdnkningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Diameter: Gdngans nominella diameter
Gangstigning: Gangans stigning
Djup: Gangdjup
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)
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 standardmassigt

M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda

verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [Ba|z67 utusndia ssnatrssning

=

Clallil]

Ouersikt ‘ Tool | Borrparam. l Position ‘ L

Diameter 10
Gangstigning +1.5
Diup 18

Huvudaxel _Kompl.axel _ UKT-axel
prasnlreel

Nunber

eSS

Name

vaLg

OVERFOR
sE (28]

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
» [ Jverktyesaata

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
M

M-funktion:
M-funktion:

soinae1 o [)]res ¢ [] ros

Number
Nane

I Verktygsfsrual

vaLS
i

OUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

ingar

bearbetn

iniera

Def
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Antal géngor per steg: Antal gdngor som verktyget skall forskjutas
med
Forsankningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forsankning
framsida
0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum frén tappens mitt

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Positioneringsmatning

===

Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

ey Medfrasning, eller
T, Motfrésning

o

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Diameter
Géngstigning

Diup

Gingor per steg
Férssnkdiup framsida
Offset framsida

orrparametrar

o |
[+1.5
-1

|
e

=0
!
= =)

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

Info 1,3

| "

i

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TGN SHARTNON1Z5_DRTLL 1D o, || R

sakerhe«sausténd

Sskerhetsaustand

positionering

EF positionering

Frismetod (uid MO3)

+ [@ Jsrons1a asta

Globala data ‘4




Bearbetningsgrupp Fickor/Oar smarT.NC: Programmering

PROGRAM ‘
INMATNING
| bearbetningsgruppen Fickor/Oar star féljande Units for frasning av enkla NG \SMARTNCN123-DRILL U :
fickor, tappar och spar till férfogande: o "’ 2o L —_—— e
o R
Unit Softkey  Sida ; o —
Unit 251 Rektangulér ficka o Sida 84 P Dat iniara utosnasmumk inumser T
() - " Y

Globala data

Sskerhetsaustand B

2. Sskerhetsaustand 50
Unit 252 Cirkular ficka UNIT 252 Sida 86 F positionering 758

F retur

[esses
ﬁ [ Dm@mosxs

Unit 253 Spér UNIT 253 Sida 88 Info 1/3
e

-

=g

i
£

o
8

o
&

Definiera bearbetningar

. . . ° . UNIT 251 UNIT 252 UNIT 253 UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 |-|NX£'l 208 e
Unit 254 Cirkulart spar UNIT 254 Sida 90 m- 1 @ - T e E@]C} %O ) @ m/

wh

Unit 256 Rektangular tapp T 258 Sida 93

N
D

Unit 257 Cirkular tapp UNIT 257 Sida 95

Unit 208 Borrfrasning it ze Sida 97




Definiera bearbetningar

84

Unit 251 Rektangular ficka
Parametrar i formuléret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj 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: Frésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Fickans langd: Fickans langd i huvudaxeln

Fickans bredd: Fickans bredd i komplementaxeln

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

Djup: Fickans slutliga djup

Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsméan sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaldngd 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: Programmering FROSRAML
INMATNING
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Bearbetningsonfans
5 I = -
PR
. ouersikt | Tool | Fickearan. | Position |V —
v x 1 Rektangulsr ficka ]
[a] C—
=0
FE 150
VLR
r@ EQ e
Fickans 12nad || C
Fickbredd [z8
Hsrnradie e || Peigon
Diup 20
Skardiup s Denos
Huvudaxel _Kompl.axel _ UKT-axel
! BUNpeT e DIAGNOSIS
B none \ \ T ]
I \ T T 25
Info 1,2
GUERFOR VALJ | vErKTYES-
u‘ UNIT-DATA 2RI NAMN
smarT.NC: Programmering FROARAlL
INMATNING
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Bearbetningsonfans
- Bl oy  cpla] © 0w
A
, 7 Guersikt Tool | Fickearan. |Position [V =
(] o o
erktyasdata
Ue: 25
150
T A
3 ?«—»?
g
Pg"
Denos
M-funktion:
! NUNDET e el [— | oasnosts
T Name g
Spindel ® Moz o Moa ==
I Verktygsfsrual Info 173
| =
GUERFER VALY u| vERKTYES-
L | war-sers s




Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:
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]

Vridningsldge: Vinkel som hela fickan vrids med

Fickans ldge: Fickans ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

& Sakerhetsavstand
L

2. Sakerhetsavstand

«'Eﬂ Overlappningsfaktor
R Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Ty Medfrasning, eller

Motfrasning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

| A0

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ckparametrar

Bearbetningsomfang
© |

Guersikt | Tool Fickparan. | position [¢)
Fickans 1angd | et
Fickbredd 20
Hernradie B
Diup BT
Skardiup 5
Tillsggsnatt sida B
Tillsggsmatt diup B
Skardiup finskar B
F finbearbetning 560
Uridningsuinkel o
Fickposition g

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbetningsonfang

sakerhetsausténu
2. Sskerhetsaustand
Duex‘lappningsiaklor
EF positionering

Frismetod (vid M@3>

Nedmatningstyp

°hdl

Globala data |¢

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3
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Definiera bearbetningar

Unit 252 Cirkular ficka smarT.NC: Programmering
Parametrar i formuléret Oversikt:

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
ola] o] © 7

oversikt | Toot | Fickparan. | Position | *

Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller :

endast finbearbetning via softkey - 2 Cirkelticka [d] o— |

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) % il
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] FB *?-?
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] Bl o wr
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] S | = t““”"”‘ | i Senes

Diameter:Cirkelfickans slutliga diameter
Djup: Fickans slutliga djup

i

T Name

Info 1,3

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat i =H

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida ‘ ‘ overroR 1 ‘ vy | verervss-

Arbetsman djup: Tilliggsmatt for finskar djup o | o | L | oo st

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa

sidan 143) smarT.NC: Programmering R
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: eSS o 22 R S T s

-
p

M
ELEN
Guersikt Tool | Fickearan. |Position [V =

DL: Deltaldngd for verktyg T

. [a] o
DR: Deltaradie for verktyg T el — %1
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T = S
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M — il
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt Pﬂ
M3 = —
. ° " " ° = o M-funktion: i —
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda " e — £
verktygsvéxlingen (maskinberoende) Fem
I 2

i b | g|omm] | [N




Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:

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]

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113
Ty Medfrasning, eller
Y Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmering BROGRAN
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
: i - - " g
JALLN
» Guersikt | Too1 Fickparan. ‘ Position [¢» o
- Dianeter Er——
&) e = !
Skardiup 5 ¥
2 ik aanstn=r Tillsggsmatt sida o= |
Tillsggsmatt diup 2 T |
SKardiup finsksr [CR— | (=
@ el — -
Pﬂn
Demos
DIAGNOSIS
=
Info 1/3
smarT.NC: Programmering EROCRAN
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
- obba] ol ©
v Fickparan. | Position Glovals data [¢
- Sakerhetsausténu e

+ [@siobers asts

2. Sskerhetsaustand 6@ G
ouenappningsiakmr B G

Er positionering

Frismetod (vid MO3>

Nedmatningstyp

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

“
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Unit 253 Spar
Parametrar i formuléret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj 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: Frésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Sparlangd: Spérets langd i huvudaxeln

Sparbredd: Spérets bredd i komplementaxeln

Djup: Sparets slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Arbetsméan sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

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 tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC: Programmering EROGRAN
INMATNING
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Bearbetningsonfans
. N = " g
PR
. ouersikt | Tool | Fickearan. | Position |V —
- 3 Spartrasning ]
[d] o—
=0
73]
o] LT,
spariansa ||
Spaarbredd [1e
Diup -20 Ps n
Skardiup 5
Huvudaxel _ Kompl.axel _ UKT-axel Denos
! e [ I I DIAGNOSIS
il name [ I I g
" e 1
Info 1,3
GUERFOR VALY | vERKTYES-
Iu. UNIT-DATA NAMN
smarT.NC: Programmering FROCRAN
INMATNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsontans
-0 B oy ol © FD
PR
Guersikt Tool | Fickearan. |Position [V =
[a] —
erktygsdata
e
150
VRN
500 ?4—»?
— é
Pﬂ"
Denos
. Number  ..... M-funktion:
L M- funk tion: S -
T Name g2
Spindel & Mes o Moa s |
I Verktygsfsrual Info 173
f E -
B
GUERFOR VALI | verkTYES-
I E UNIT-DATA NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:
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]

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

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Tl

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

Medfrasning, eller

:l 3,
4_,)

Motfrasning

fe2)

2P

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

e A L)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

®

Fickparametrar

Bearbetningsomfang
oy g

Guersikt | Tool Fickparan. | position [¢)

Sparlsangd | oz
Spaarbredd SRR
Diup Fze
Skardiup T
Tillsgesmatt sida oy
Tillsggsmatt diup o
Sksrdiup finskar o =
F finbearbetning jsea:
vridningsuinkel 00 oo
Sparposition o

Def

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbetningsomfang
okl °
Fickparan. | Position Glovals data [¢

Sakerhetsausténu CEEEET
2. Sskerhetsaustand [S5@ G
EF positionering

Frismetod (vid MO3>

Nedmatningstyp

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3
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Unit 254 Cirkulart spar
Parametrar i formularet Oversikt:
Bearbetningsomfang: Valj 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: Frésmatning [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: Sparets slutliga djup
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedéat
Arbetsman sida: Tilldiggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

4 Cirkulart spar

Bearbetningson fang

!

=0
i

. Number

T Name

oversikt | Toot | Fickparan. | Position | ¥
[&] e
=0
H
o]
Centrum 1. axel +50
Centrum 2. axel [+50
Startuinkel +0

: e
Diup -20
Sk&rdiup 5

Huuudaxel _Kompl.axel _ UKT-axel

GUERFOR VAL

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

2

B ]
- IS

o

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: CEET B8 Precrannerine srosan
DL: Deltalangd for verktyg T TGN SHARTNGN 123 DRILL 1D = T
H S - (<) (o} © L] M
DR: Deltaradie for verktyg T . Guersikt Tool | Fickparan. | Position [()
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T . e ul Fa— il 0
. e . s oo
M-funktion: Valfria tilliggsfunktioner M F .

. . . I . . = vA_ L
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt 4 =ame J
M3 N e ‘
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att padskynda e
verktygsvéxlingen (maskinberoende) e | | T -] suegosts

. Spindel @ Me3 O Meg 'ﬁ;
:' Verktygsfsrval
AT P e S B v Kot
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:
Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges séa 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 lage: Sparets ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

ickparametrar

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang

- g I = e

Guersikt | Tool Fickparan. | Pposition [V

Centrum 1. axel
Centrum 2. axel
Cirkelsegn. diameter
Startuinkel
Bppningsuinkel
Spaarbredd

Diup

Skardiup
Tillsgasmatt sida
Tillsgasmatt diup
Skardiup finsksr

=

[
o o]
o ]
[ I—
|

-20

!

il
]

S|'9)
i?
El

ﬁ‘
9
QH
=1

+ [@]sro0e1a cata

F finbearbetning L]
Vinkelsteg +@ DIAGNOSIS
m Antal bearbetningar T =)
Sparposition o o
T Info 1/3
smarT.NC: Programmering EROERAN
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
: 3 =
o
y Fickparan. | Position Glopals dats ‘4 —
- sakerhalsausténd ER—
2. Sskerhetsaustand [S@ G %l
IE‘F positionering
~ T

Frismetod (uid M@3)

Nedmatningstyp

Ll |
!
gl

E?
5

=1

enos

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

sl




Unit 256 Rektanguli—ir tapp smarT.NC: Programmering S ‘
Parametrar i formularet Oversikt: . p—— T
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) - ' — é
. . . . . v % 256 Rektangulsr tapp Ske
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] 3] e (R H
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] i pod = =
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] amores o ot A=
R . : e = : =
T??pens langd:'Tappe?“s langd |“huvuc.jaxe|n i e »@n g
Raamnesmdtt 1angd: Rddmnets langd i huvudaxeln - el w1 et ucr-sses T =
Tappens bredd: Tappens bredd i komplementaxeln noe - [ 1 1 “E_:;“ 2
Radmnesmatt bredd: Radmnets bredd i komplementaxeln g ©
Hornradie: Radie for tappens hérn = .g
Djup: Tappens sluthga.djup ‘ ‘ s ‘ ‘ e
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat o
Arbetsmén sida: Tilliggsmatt for finskar sida -

) . . o . o - smarT.NC: Programmering O
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa ‘
sidan 143.) 5 I i oversint Toon | Tass-paren [ Fomition [0

- . . . : [a] =
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: . ——

" . Verktyasdata EHAX
DL: Deltaléngd for verktyg T o
DR: Deltaradie for verktyg T
DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T i
M-funktion: Valfria tilliggsfunktioner M e —

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt e spindea ¢ [ nes o []res
M3 - ;’ Verk tygsfsrual
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
‘ ‘ LII:IY—D:TR ‘ ‘ NAMN i
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Ytterligare parametrar i detaljfformular Tapp-parametrar:

Vridningsldge: Vinkel som hela tappen vrids med
Tappens lage: Tappens lage i forhéllande till den programmerade

positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Tapp-parametrar

Guersikt | Tool Tapp-param | Position [¢»

Tapplangd
Rasnnesmatt lsngd
Tappbredd
Rasmnesmatt bredd
Hérnradie

Diup

Skardiup
Tillsggsmatt sida
Uridningsuinkel
Tappens lige

Il
|2 le

Ll
!
ol

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobeis aats

Tapp-paran | Position

sakerhe«sausténd

Sskerhetsaustand

duerlappningsfaktor

EF positionering

Frismetod (vid MO3)

Globala data ‘4




PROGRAM
INMATNING

Unit 257 Cirkulértapp smarT.NC: Programmering
Parametrar i formuladret Oversikt:

IS e G P UL Y Suersikt ‘ Tool | Tapp-paran ] Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) I * E— é
SKD

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] e B ATk o 3] rrex— | )

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

" . . Diameter rasnne C— 2 1

F: Frésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] osu o <

Fardig diameter:Den cirkulara tappens slutliga diameter fuamxel  komel.sxel  veIzexel Pﬂ"
[ [ |

Raamnesdiameter:Den cirkulara tappens radmnesdiameter S
Djup: Tappens slutliga djup Neme . @_:;“
Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat T

]

Definiera bearbetningar

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida =

Ejgsz?gggsposmoner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa ‘ ‘ faigiol ‘ ‘ il
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: B e

DL: Deltalangd for verktyg T - S W_Nm]Pm“mﬂ;’iﬂm ‘

DR: Deltaradie for verktyg T i [a] |

DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T . : T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M . [] i

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt oL ——_—

M3 o p—

Vkt-forval: Vid behov, nummer p& nasta verktyg for att pédskynda I —

verktygsvaxlingen (maskinberoende) S catol T

"1 Nane e =
I = R N [ e
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar: K
Ingen

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

iz 2. Sékerh and
& . Sékerhetsavstén

Overlappningsfaktor

pe,
=

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

sz || =
-|-') ;

iz Motfrésning

Al

W

Tapp-parametrar

smarT.NC: Programmering EROGRAN
INMATNING
RN HERINENTZ S0 EETE Guersikt | Tool Tapp-param | Position [¢»
M
> Dianeter firdis detali | o =
b Diameter rasmne B pm—
- Diup Fze o |
skardiup I8
Tillsggsmatt sida ’97

=0
!
=l

E?
El

=
o
H
o
&

DIAGNOSIS

H

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING

TN : SMARTNGNM123-DRILL - HU Tapp-param | Position Globala data ‘4

. -il,l Sikerhetsaustand 2 3

Sskerhetsaustand [5@ 5
duerlappningsfaktor o G
EF positionering

Frasmetod (uid M@3)>
+ [@]s1o0e1a aata




PROGRAM
INMATNING

Unit 208 Borrfrz'—isning smarT.NC: Programmering
Parametrar i formuladret Oversikt:

AN e L Y Suersikt ‘ Tool | Borrparan. ] Position ‘ >

(] CR—

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

"8
H H = H H Dt 3 208 Borrfrasning S =
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] #[] e
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] S e — -
Skérdiup Beze . 1

Diameter: Halets bordiameter (s Komnh o1 wki-seer
[ [ [

Djup: Frasdjup I ‘ ‘
Skdardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat per skruvlinje (360°)

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 143.)

-ﬂ]ltq
!
]

ﬁ?
El

o
8
s
o
&

Number  ..... DIAGNOSIS

Name

BN

Info 1/3

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: =
DL: Deltaldngd for verktyg T ‘ ‘ Pl | ‘ v

Definiera bearbetningar

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

INMATNING

PROGRAM ‘

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt =~ |- 1[a] o —
M3 . k@ T | —
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att padskynda S ; ‘;
verktygsvaxlingen (maskinberoende) ox[1] —
M-funktion: '—

oo  Verktvastirual

OUERFOR
UNIT-DATA
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Forborrad diameter: Anger om fortillverkade hal skall efterbearbetas.
Darigenom kan man frasa hal som ar mer an dubbelt s& stora som

verktygets diameter.

Globalt verksamma parametrar i detaljfformularet Globala data:

i{ Sakerhetsavstand
L
map

B
Fa e
Bl

2. Sakerhetsavstand

Medfrasning, eller

Motfrésning

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

orrparametrar

=

Guersikt | Tool Borrparan. | Position [¢

Diameter
Diup 20
Skérdiup 0.25

(e

Férborrad diameter

e

=0
!
=l

Ej
El

=
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Borrparan. | Position Globala aata ‘4
sakerhe«sausténd |-y
z. Sskerhetsaustand [5@ G
BF positionering

Frismetod (uid MOZ>




PROGRAM
INMATNING

Bearbetningsgrupp Konturprogram smarT.NC: Programmering

| bearbetningsgruppen Konturprogram star féljande Units for bearbetning NG \SMARTNGN123_DRELL.HU z
av godtyckligt formade fickor och konturprogram till forfogande: = Eﬁiii;iin‘;"illilé""‘°"‘“"“““' B
: . _-:l . MIN-punkt :;ﬂ;);—punk(
Unit Softkey  Sida : m—— £
Unit 122 Urfrasning konturficka Sida 100 Foct iniere uismmaspumcimuaner
L)) e
Sskerhetsaustand
2. Sskerhetsaustand
Unit 22 Efterurfrésning konturficka wat z2 Sida 104 I e
I@l DIRENOSIS
-ﬁ;
Unit 123 Finbearbetning botten konturficka  [uar 1z Sida 106 Tnto 13
™
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 m
b | @i | O 5 =

Unit 124 Finbearbetning sida konturficka It 124 Sida 107 o &
Unit 125 Konturtag Sida 109

ol
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Unit 122 Konturficka
Med konturfickan kan man frasa ut godtyckligt formade fickor, som aven
far innehélla dar.

Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i
detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall méaste du alltid borja
med den djupaste fickan.

Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Djup: Frasdjup

Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsméan sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

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

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Buersikt ‘ Tool | Frésparan. |
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Diup

Kontur ‘ »
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Via softkey bestémmer man om respektive delkontur ar en
ficka eller en 6!

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformularet Kontur!
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) 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 padskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygs-centrumets bana vid
innerhorn

Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera
matningen med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nar du anvander matningsreduceringen
kan du definiera matningen for urfrasningen sa hog att optimala
skarvillkor géller vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid 6vergangar eller tranga passager pa
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor
bli kortare

smarT.NC: Programmering
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Ytterligare parametrar i detaljformular Kontur:

smarT.NC: Programmering INMATNING

PROGRAM ‘

Djup: Separat definierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2- e
funktion) =

ouersikt | Tool | Frasparan. Kontur [¢»

J Konturnamn L
Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan! . il s
@5 Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det d =2
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan + [Hrkeneer | £
fortecken utgér da fran arbetsstyckets ytal! s
Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet 3
definierade djupet verksamt for fickor, 6ar sticker da upp till = s
arbetsstyckets ytal! g
@
(] ©
Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data: EE N _g
& Sakerhetsavstand ‘ ‘ ‘ i % ‘ -g
5 | 2. Sékerhetsavstand
&[ smarT.NC: Programmering O ‘
;('q} OVerlappn|ngSfa ktor TNC : \SMARTNEN123-DRILL - HU Frasparam. 1 Kontur = Globala data ‘1
el 5 @Sakerhetsausténa T

Matning t|||baka . Esikerhetshbja EemmT s

i
«JJoveriappningstaktor & c[ s Q’
HEF retur 95998 & P’

=

1"::’ \* Medfrasnlng’ e”er Frasmetod (uid M@3) e
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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 eller namn pa verktyget (kan
andras via softkey) som du har forurfrést konturfickan med

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedéat

smarT.NC: Programmering R
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU e l Tool | Frsparan. |
= T ommm| 5]
r —
=@
22 Konturficka eftergroubearbe
o —
FE 150
FE 500
Tl (B
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: smarT.NC: Programmering

DL: Deltalangd for verktyg T —_—
DR: Deltaradie for verktyg T o | © B
. . . . v o ’7
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T »mmwm — £
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M b —
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt — -
:
M . N — |
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att padskynda CHITE I
verktygsvaxlingen (maskinberoende) e R e DKS
Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar: ek it e
Forflytta verktyget pa det aktuella djupet mellan omradena =
I@ som skall efterbearbetas ‘ ‘ overroR l ‘ TP [ —
Lyft verktyget till sdkerhetsavstandet mellan omradena som Ao s
@ skall efterbearbetas och forflytta till startpunkten for nasta

omrade som skall eftergrovbearbetas

PROGRAM

smarT.NC: Programmering S

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Tood | Frasparan. Glovala data ‘<

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:
r retur

E, Matning tillbaka

*[@ Jeropas data
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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.

@ Utfor alltid finbearbetning av botten fore finbearbetning av
sida!

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]

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd 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)

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

ﬁ’ Matning tillbaka

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v * .&122 Konturficka finsksr botten
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Unit 124 Finbearbetning sida konturficka

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

Utfor alltid finbearbetning av sidan efter finbearbetning av
@5 botten!

Parametrar i formuléret Oversikt:

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]
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd 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
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM

INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

oversikt | Teol |
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4 Konturficka finskar sida O
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smarT.NC: Programmering PROGRAM
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Ytterligare parametrar i detaljformuléaret Frasparametrar:

Arbetsman finbearbetning sida: Arbetsman for finskar, om
finbearbetningen skall ske i flera steg

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Medfrasning, eller

Lz
] _‘_,)

Motfrésning

ik
¥
Lot

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 125 Konturtag

Med konturtédg kan 6ppna och slutna konturer bearbetas, vilka man har
definierat i ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten.

Valj konturens start- och slutpunkt pa ett sadant satt att
@5 tillrécklig plats finns for fram- och frankoérningsrorelsernal

Parametrar i formuléret Oversikt:

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]

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: Medfrasning, motfrasning eller pendlande bearbetning

Radiekompensering: Konturen skall bearbetas med
vansterkompensering, hogerkompensering eller ingen kompensering

Framkorningstyp: Tangentiell framkdrning pa en cirkelbage, tangentiell
framkorning pa en ratlinje eller vinkelrat framkorning till konturen

Framkorningsradie (endast verksam om tangentiell framkdrning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbagens radie

smarT.NC:
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INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Mittpunktsvinkel (endast verksam om tangentiell framkdrning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbagens vinkel

Avstand hjadlppunkt (endast verksam om tangentiell framkorning pa
rat linje eller vinkelrat framkdrning har valts): Avstand till hjalppunkten
som framkaorningen till konturen skall ske fran

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



Ytterligare parametrar i detaljformulér 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 padskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

2. Sakerhetsavstand

smarT.NC: Programmering
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Unit 130 Konturficka pa punktménster (FCL 3-funktion) EE e e

PROGRAM
INMATNING

Med denna UNIT kan du fréasa ur godtyckligt formade fickor, som dven far e | I
. o . o . . TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU sversict [T«
innehalla 6ar, placerade pa ett valfritt punktmonster. e ]

Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i
detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall maste du alltid borja
med den djupaste fickan.

-]
! E =

Diup
Skirdiup

!

=0
]

Konturnann

Parametrar i formuléret Oversikt:

E?
S

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) R
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min] =

F: Matning rampning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]. Ange
0, nar 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|] ‘ ‘
Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Arbetsméan sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

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

DIABNOSIS
Huvudaxel _Kompl.axel
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Positioner eller punktmonster: Definiera positionerna som TNC:n
skall exekvera konturfickan pa (se "Definiera bearbetningspositioner’

U

pa sidan 143.)
Via softkey bestammer man om respektive delkontur ar en
@5 ficka eller en 6!

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

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformularet Kontur!
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) 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 padskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygs-centrumets bana vid
innerhorn

Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera
matningen med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nar du anvander matningsreduceringen
kan du definiera matningen for urfrasningen sa hog att optimala
skarvillkor géller vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid 6vergangar eller tranga passager pa
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor
bli kortare
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Ytterligare parametrar i detaljformular Kontur:

Djup: Separat definierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2-
funktion)

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
@5 Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det

angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan

fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet

definierade djupet verksamt for fickor, 6ar sticker da upp till

arbetsstyckets yta!

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand
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Kontur | Position  Globala data

e @wﬁakerhetsauslénu |2y
i Ewsﬂkerhetshd)d 53 3
- @ Ouerlappningsfaktor [ING

IEF retur

Frismetod (vid MO3>

» [@]er00e12 data

Denos

DmrsNos:s

a: |

Info 1,3
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Bearbetningsgrupp Ytor

| bearbetningsgruppen ytor star féljande Unit for bearbetning av ytor till

forfogande:

Unit

Softkey

Sida

Unit 232 Planfrasning

UNIT 232

Sida 117

smarT.NC: Programmering EROCRAN
INMATNING
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Verktyasaxel z
- e program: 123_DRILL mm ouersikt | Rasmne | Optioner | Global | [ =
Dimensioner rasmne PN
x o Mo
z Fee W ¥
Arbetsstyckets utgangspkt
I” Definiera utgangspunktnunmer TN

e

Globala data
Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand
F positionering

F retur

UNIT 232




Unit 232 Planfrasning
Parametrar i formuladret Oversikt:

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

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

F: Frésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Frasstrategi: Val av frasstrategi

Startpunkt 1:a axel: Startpunkt i huvudaxeln

Startpunkt 2:a axel: Startpunkt i komplementaxeln
Startpunkt 3:e axel: Startpunkt i verktygsaxeln
STutpunkt 3:e axel: Slutpunkt i verktygsaxeln

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

1. Sidans langd: Langden pd ytan som skall frasas i forhallande till
startpunkten i huvudaxeln

2. Sidans langd: Ldngden pé ytan som skall fréasas i férhéallande 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

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number  .....

Name

||

oversikt ‘Tool |Fr§snaram. |Eloba]a data
'
@)
o]

Frasstrategi [e)

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

GVERFOR
UNIT-DATA

Definiera bearbetningar
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) 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 padskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

F finbearbetning: Matning for det sista finskaret

smarT.NC: Programm

PROGRAM

Sning INMATNING

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

Verk tygsdata

T Name

. Number  .....

Guersikt Tool |Frasparan. |Globala data |

T [ =
=
ED 8 ﬂ
— W
DR ) )
DR2 s
M-funktion: f
M-tunktion: F

I Verktygstsrual

VALY

GUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

&sparametrar

Guersikt [Tool Frasparan. |Globala data|

Frasstratesi o r r:

Startpunkt 1. axel e
Startpunkt 2. axel 2
Startpunkt 3:e axel 2

Slutpunkt 3:e axel e
Tillsggsmatt diup °

1:a sidans 1lsngd [s60:0 ]
2:a sidans 13ngd zo 1|
Maximalt skardiup 15

Austand sida 200y
F finbearbetning See




Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data: smarT.NC: Programmering

PROGRAM ‘
INMATNING

Sa kerhetsavsténd N SHRRTRC) 120 PRI ouersikt |Too1 |Frasparan. Glopals date‘

i sakerhetséuslanu |zersnamnn i

2. Sakerhetsavstand . z. Sikerhetsaustand  [SONIIING
&[ r positionering 750 g S
. . . ouenappningsfakmr e g
E P Positioneringsmatning oo c
H —
) . . c
- Overlappningsfaktor ®
R o]
S
©
o
2
©
S
2
c
] T $
9]
(]
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Huvudgrupp Avkanning

I huvudgruppen Avkanning véljer man mellan féljande funktionsgrupper:

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Funktionsgrupp Softkey
ROTATION:
Avkannarfunktioner for automatisk uppmatning av en -

grundvridning

PRESET:
Avkannarfunktioner for automatisk uppmatning av en
utgangspunkt

PRESET

MATNING:
Avkannarfunktioner fér automatisk méatning av
arbetsstycket

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Verk tygsaxel

z

-e [Eprosran: 123_0RILL mn duersikt | Rasmne | Optioner | Global | H B
Dimensioner rasmne PPy
.1 [E@ll700 Programinstsliningar R SR =
x ) +100
2 a0 +0 W
Arbetsstyckets utasnaspkt
I Detiniera utaangspunktnunmer TR
: i
Globala data 2
Sikerhetsaustand Z
2. Sskerhetsaustand So Pﬂ“
F positionering 750
F retur EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
=—a
Info 1,2
ROTATION | PRESET MATNING | pruepse KINEMATIK | VERKTVG | crccceo
e = . b
L FUNKTION. i celforen

SPECIALFUNKT.: p—
Specialfunktioner for installning av data for FUNKTION.
avkannarsystem

KINEMAT'K KIEN}EMRTIK

Avkannarfunktioner for kontroll och optimering av
maskinens kinematik

VERKTYG:
Avkannarfunktioner for automatisk verktygsmatning

VERKTYG

=y

funktionssatt finner du i bruksanvisningen for
Avkannarcykler.

En detaljerad beskrivning for Avkannarcyklernas



Funktionsgrupp Rotation smarT.NC: Programmering prockaN ‘

| funktionsgruppen Rotation star foljande Units for automatisk TNG: SRR NG 125 DRTLL U z

uppmatning av en grundvridning till forfogande: et ?’H[anlo:. ::“k" " B
Unit Softkey % % . %L g
Unit 400 Rotation via linje ir:::f:::::el:lsg:r::::j::‘:r:ummer ,59% £

Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand
F positionering

F retur

Unit 401 Rotation 2 hal

bearbetn

Unit 402 Rotation 2 tappar

iniera

UNIT 400 | UNIT 401

=

UNIT 492

=

UNIT 403 | UNIT 405

Al

Def

Unit 403 Rotation rundbordsaxel

Unit 405 Rotation C-axel

121
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Funktionsgrupp Preset (utgangspunkt)

| funktionsgruppen Preset stér foljande Units for automatisk instélining av

utgangspunkten till férfogande:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 408 Utgangspunkt invandigt spar (FCL 3-funktion)

UNIT 408
P

Unit 409 Utgangspunkt utvandigt spar (FCL 3-funktion)

Unit 410 Utgangspunkt invandig rektangel

Unit 411 Utgangspunkt utvandig rektangel

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

e [EJprosran: 123_DRILL mm

-1 [E@ll700 Prosraninstaiiningar

Verktygsaxel

z

duersikt | Rasmne | optioner | Global | [y B
Dimensioner rasmne Py
MIN-punict MAX-Punict =
x o +100
z a0 o ¥
Arbetsstyckets utaanaspkt
I Detiniera utaangspunktnunmer a1
e
= Wiy
Globala data 2
Sikerhetsaustand Z
2. Sikerhetsaustand So Pg“
F positionering 750
F retur EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
=—a

UNIT 410 | UNIT 411

UNIT 412 | UNIT

3

413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Utgangspunkt invandig cirkel

Unit 413 Utgangspunkt utvandig cirkel

Unit 414 Utgangspunkt utvandigt hérn

Unit 415 Utgangspunkt invandigt horn

Unit 416 Utgangspunkt hélcirkelcentrum




Unit Softkey

Unit 417 Utgangspunkt avkannaraxel T a1z
oL

Unit 418 Utgangspunkt 4 hal et a1

Unit 419 Utgangspunkt enstaka axel

UNIT 418

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp Matning

| funktionsgruppen Métning star foljande Units for automatisk

uppmatning av ett arbetsstycke till férfogande:

Unit

(7
o
=
2

Unit 420 Matning vinkel

UNIT 420

Unit 421 Matning hal

UNIT 421
[

Unit 422 Matning cirkulér tapp

UNIT 422

Unit 423 Matning invandig rektangel

UNIT 423

smarT.NC: Programmering ERoSRAN
INMATNING
TNG: \SMARTNCN123_DRILL.HU Verktyasaxel z
-e [ETprosran: 123_0RILL mn ouersikt | Rasmne | optioner | Global | [ =
= Dimensioner rasmne .

X o~ Mo
z tee W ¥
Arbetsstyckets utgangspkt
I” Definiera utgangspunktnunmer T

e
Globala data

Sskerhetsaustand lg=con )
2. Sskerhetsaustand [Be g
F positionering e
F retur [esses

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424 ‘

Unit 424 Matning utvandig rektangel

UNIT 424

Unit 425 Matning invandig bredd

UNIT 425

Unit 426 Matning utvandig bredd

UNIT 426

o |

Unit 427 Métning koordinat

UNIT 427

Iy
£




Unit

Unit 430 Matning hélcirkel

Unit 431 Matning plan It a3t

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp specialfunktioner

| funktionsgruppen specialfunktioner star féljande Unit till férfogande:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 441 Avkéannarparametrar

UNIT 441
(]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

s 1 700 Programinstsllningar

Verktygsaxel

z

ouersikt | Rasmne | optioner | Global | ( B
Dimensioner rasmne PR
MIN-punict MAX-punkt =
x o +1e0
z a0 +0 W
Arbetsstyckets utasnaspkt
I Detiniera utsangspunktnunmer SR
B S
Globala data g
Sikerhetsaustand Z
2. Sskerhetsaustand So Pg“
F positionering 750
F retur EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
=—a
Info 1/2
UNIT 441 EﬂIﬂ:m/
sz@ﬂ [Seageen




Funktionsgrupp Kinematikmatning (Option)

| funktionsgruppen Kinematik star féljande Units till férfogande:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 450 Spara/Aterstall Kinematik

UNIT 4@

Unit 451 Kontrollera/Optimera Kinematik

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Program: 123_DRILL mm

[ 700 Programinstsllningar

Verktygsaxel

ouersikt | Rasmne | optioner | Global |

Dimensioner rasmne

MIN-punkt
x e
v o
z e

Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgangspunktn

z

MAX-punk t
[viee
iioe. |
e

unmer

@
Globala data
Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand
F positionering

F retur

UNIT 450 | UNIT 451

|

ingar
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Funktionsgrupp Verktyg

| funktionsgruppen Verktyg star féljande Units for automatisk

verktygsmatning till férfogande:

Unit

Softkey

Unit 480 TT: TT Kalibrering

uNIha%a
a2

Unit 481 TT: Matning av verktygslangd

UNIT 481
B
S

Unit 482 TT: Matning av verktygsradie

Unit 483 TT: Komplett méatning av verktyg

82
&
ur 83
&

smarT.NC: Programmering RRogRA
INMATNING
TNC:\SMARTNCN123_DRILL.HU Verktygsaxel z
-e Prosram: 123_DRILL mn duersikt |Rasane | optioner | Global | o =
Dimensioner rasmne S
x 0 +160
v C— o S
z =0 5 ¥
Arbetsstyckets utasnaspkt
I" Definiera utganaspunktnumner P
@ >
Y
Globala data
Sakerhetsaustand Z
2. Sikerhetsaustand E3 Pﬂ"
F positionering 750
F retur EEEEE] Demos
DIABNOSIS
=a
Info 1/2
UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 482 o
Y Y i =
cAL. B 2 2 -]




Huvudgrupp Omrakning smarT.NC: Programmering e ‘
| huvudgruppen Omrakning star funktioner for koordinatomrakning till e SRR DRy z
forfogande: e )| ©
- - % |
Funktion Softkey  Sida : ﬁ e g
UNIT 141 (FCL 2-funktion): It Sida 130 S e | £
Nollpunktsfarskjutning an i S
T | ©
UNIT 8 (FCL 2-funktion): ot s Sida 131 T =B £
Spegling (5] sramosss S
==a o]
UNIT 10 (FCL 2-funktion): Sida 131 Into 18 ©
Vridning @1 = o
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 s S IE
UNIT 11 (FCL 2-funktion): Sida 132 5%5‘ @égD‘ = = e au mé'm‘ @
Skalning @ (]
UNlT 140 (FCL 2—funkt|0n) UNIT 140 Slda 133
Tippa bearbetningsplanet med PLANE- @
funktionen
UNIT 247: UNIT 247 Sida 135
Preset-nummer )
UNIT 7 (FCL 2-funktion, andra T 7 Sida 136

softkeyraden): =1

Nollpunktsforskjutning via
nollpunktstabell

UNIT 404 (2:a softkeyraden): Wt a0a Sida 136
Instéllning grundvridning @

129
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Unit 141 Nollpunktsférskjutning smarT.NC: Programmering
Med Unit 141 Nollpunktsforskjutning definierar du en TR T T
[=-]

Nollpunktsnummer ]

nollpunktsférskjutning genom direkt inmatning av férskjutningsvarden i - " g
de olika axlarna eller genom definition av ett nummer fran > =
5 nollpunktstabellen. Du maste ha bestamt nollpunktstabellen i L T E
o programhuvudet. b
c 11
'E Valj den dnskade definitionstypen via softkey | Y
g Definiera nollpunktsférskjutning genom inmatning av varde :ﬂ
@©
g TRBELL Definiera nollpunktsférskjutning via nollpunktstabell. Ange e i
© nollpunktsnummer eller selektera via softkey VALJ ez e
5 NUMMER = a7
- aremsraLL aterstall nollpunktsforskjutning. — T
Y oesimd ‘ '#3%’2'}'55.1?‘ ‘ ‘
o
Aterstall nollpunktsforskjutning fullstdndigt: Tryck p& softkey T —
@ ATERSTALL NOLLPUNKTSFORSKJUTNING. Né&r du bara vill :
aterstalla nollpunktsforskjutningen i en enstaka axel, TNGESHARTNCN123_DRILL. Al s

programmera dé vardet O for denna axel i formularet.

i
i

130




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.

Aterstall 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 déarefter.

definition av verktygsaxeln ha programmerats, for att

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

Aterstall vridning: Definiera Unit 10 med Vridning 0.

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
= Speglade axlar

:
»  [C]e seestins

@
.

W

j ‘

X

N

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
- Bl
»  [2]re vrianing

vriduinkel

Definiera bearbetningar
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Unit 11 Skalning (FCL 2-funktion)

Med Unit 11 definierar man en skalfaktor som de efterféljande
bearbetningarna skall forstoras eller féorminskas med.

=y

Med Maskinparameter MP7411 valjer man om skalfaktorn
endast skall vara verksam i bearbetningsplanet eller aven i
verktygsaxeln.

Aterstall skalfaktor: Definiera Unit 11 med Skalfaktor 1.

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU
|
»
= [E0]st skaining

Skalfaktor

=

=
!
]

i?
B

=
o
H
o
i}

DIABNOSIS

H

o
5
S
N
&

n
v.I




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 tvé rotationsaxlar (bord eller/och huvud).
Undantag: Funktionen PLANE AXIAL (FCL 3-funktion) kan du
aven anvanda nar din maskin bara ar forsedd med en enda
rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

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

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ ]s4e Ti1ta p1an

SPATIAL

PROJECTED

Plandefinition
[PLANE SPATIAL
Rymduinkel A e
Rymduinkel B T
Rymduinkel C R,
Positioneringbeteende
[FioVE
Sskerhetsaustand TS
F positionering [FHAx )
Val au tiltriktning
@ Automatisk
€ Positiv
© Negatiu
Val au transformeringstyp
® Automatisk
© urid bordshuvud
€ urid koordinatsystem

EULER VECTOR POINTS | REL. SPA. RESET

= N\

ingar

bearbetn
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Foéljande olika plandefinitioner star till férfogande:

Typ av plandefinition Softkey

Definiera plan via rymdvinkel SPATIAL

%

Definiera plan via projektionsvinkel PROVECTED

Definiera plan via Eulervinkel

i | [

i

Definiera plan via vektorer

<
m
o
ol
o
bl

Definiera plan via tre punkter

Definiera inkremental rymdvinkel

Definiera axelvinkel (FCL 3-funktion) AxTAL

Aterstalla funktionen Bearbetningsplan ReseT

JLIETE

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

Transformeringstypen galler endast vid transformering med
% en C-axel (rundbord).



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

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

247 Ny utgangspunkt

Preset-nunmer

M

&

1 =)
}
-

A

DIAGNOSIS

eny

Info 1/3

“

iniera

ingar
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Unit 7 Nollpunktsforskjutning (FCL 2-funktion)

)

Innan du anvander Unit 7, maste du i programhuvudet vélja
vilken nollpunktstabell som smarT.NC skall hdmta
nollpunktesnumret fran (se “Programinstaliningar” péa sidan
47.).

Aterstall nollpunktsférskjutning: Definiera Unit 7 med
nummer 0. Kontrollera att alla koordinaterna ar definierade till
OiradO.

Né&r du 6nskar definiera en nollpunktsférskjutning med
koordinatinmatning: Anvand Klartext-dialog-Unit (se " Unit 40
Klartext-dialog-Unit” pa sidan 142.)

Med Unit 7 Nollpunktsférskjutning definierar du ett nollpunktsnummer
frdn den nollpunktstabell som du har bestdmt i programhuvudet. Valj
nollpunktsnummer via softkey.

Unit 404 Instéllning grundvridning

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

smarT.NC: Progr

ammering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nollpunktsnummer

BORJAN

sLuT ‘

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [3]eea sstt ror

Férinst. grunduridning




Huvudgrupp Specialfunktioner smarT.NC: Programmering Ll ‘
| huvudgruppen Specialfunktioner star diverse funktioner till férfogande: TNGESHRRTNGN123_DRELL.HU 2
- [E]prosran: 123_0RILL mn oversikt | Rasune | optioner | G1oban | o =
Funktion Softkey  Sida =y I —
) v [ @+iee |
UNIT 151: Sida 138 z w0
M Arbetsstyckets utgangspkt
Programanrop I Definiera utganaspunktnunmer

@
Globala data

UNIT 799: Sida 139 o esing | p——— )
| Are=|
Demos

Program-slut-Unit =) fEesitlones inn . —

DIAGNOSIS
UNIT 70: Sida 140 e
Ange positioneringsblock Tnto 13
UN |T 60' Slda 141 UNIT 151 UNIT 2799 UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT 5@ UNIT 40 L
Ange tillaggsfunktioner M > ‘ Ml A I R

Definiera bearbetningar

UNIT 50: Sida 141
Separat verktygsanrop ¢

UNIT 40: Sida 142
Klartext-dialog-Unit o

UNIT 700 (2:a softkeyraden): Sida 47
Programinstallningar @

137
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Unit 151 Programanrop

Med denna Unit kan du frdn smarT.NC anropa ett valfritt program med
féljande filtyper:

smarT.NC Unit-program (filtyp .HU)
Klartext-dialogprogram (filtyp .H)
DIN/ISO-program (filtyp .1)

Parametrar i 6versiktsformularet:

Programnamn: Ange det anropade programmets sokvag och namn.

@5

Om du vill vélja det dnskade programmet via softkey
(invaxlat fonster, se bilden nere till hdger), maste det finnas
lagrat i katalogen TNC:\smarTNC!

Om det 6nskade programmet inte finns lagrat i katalogen
TNC:\smarTNC, ange da hela sdkvdgen direkt!

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1 Programanrop

i}
i}

=

LN
] N
Dlmm| '\
i)

Programnann

S8

e

"4
o

Pﬂn
Demos
DIR@NOSIS
2
Ino 1/3
vALJ

|

vaLJy ‘

5]

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
:

1 Programanrop

i)
i)

=

Lo\
P} N
i} b
v

sLuT ‘ sIDA ‘

t

BORJAN

Programnann

e CaTT T
W) V51 fil s
STNC: \SMARTNC\# .H

CIHEB

Y]
=
o

Info 1,3

v

}

‘ SLUT




Unit 799 Program-slut-Unit
med denna Unit markerar du slutet pa ett Unit-program. Du kan definiera
tillaggsfunktioner M och alternativt en position som TNC:n skall kora till.
Parametrar:
M-funktion: Vid behov inmatning av valfria tillaggsfunktioner M, TNC:n
lagger standardmassigt in M2 vid definitionen (Programslut)
Forflyttning till slutposition: Ange vid behov en position som
verktyget skall forflyttas till vid programslutet. Positioneringsfoljd: Forst
verktygsaxeln (Z), sedan bearbetningsplanet (X/Y)
Koordinatsystem arbetsstycke: De angivna koordinaterna utgar fran
den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket
M91: De angivna koordinater utgar fran maskinens nollpunkt (M91)
M92: De angivna koordinater utgér frdn en maskinfast position som
maskintillverkaren har definierat (M91)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU M-funktion:

- tunkt son:

[ K8r till slutposition

9 Programsiut
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Unit 70 Positionerings-Unit

Med denna Unit kan du definiera positioneringar som TNC:n skall utféra smarT.NC: Programmering
mellan valfria Units.

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Koordinat z

P Z Matning W
arametrar: . Koord.system:  ® Arbstycke O M31 O M32

. . . . . o * [ posttionering P
Forflyttning till slutposition: Ange vid behov en position som Hatning R
Koord.system: @ Arbstycke C M31 C MS2

TNC:n skall kora till. Positioneringsféljd: Forst verktygsaxeln (Z), sedan
bearbetningsplanet (X/Y)

Koordinatsystem arbetsstycke: De angivna koordinaterna utgar fran
den aktiva utgangspunkten for arbetsstycket

M91: De angivna koordinater utgar frdn maskinens nollpunkt (M91)

M92: De angivna koordinater utgar frdn en maskinfast position som
maskintillverkaren har definierat (M91)

Demos

DmrsNosI S
n fo 1/3
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PROGRAM
INMATNING

Unit 60 M-Funktion-Unit smarT.NC: Programmering
Med denna Unit kan du definiera tva valfria tillaggsfunktioner M.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Lo

M-funktion:

Parametrar: )

. . T ) +  [EZJse 11115935 unktion M
M-funktion: Inmatning av valfria tillaggsfunktioner M =

Unit 50 Separat verktygsanrop

Med denna Unit kan du definiera ett separat verktygsanrop.

Parametrar i Oversiktsformularet:

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

DR: Deltaradie for verktyg T ‘ ‘ ‘ ‘
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T

Definiera M-funktion: Vid behov inmatning av valfria
tillaggsfunktioner M

Definiera bearbetningar

PROGRAM

smarT.NC: Programmering
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Definiera forpositionering: Ange vid behov en position som @ 7] C—
verktyget skall forflyttas till efter verktygsvaxlingen. . -

Positioneringsfoljd: Forst bearbetningsplanet (X/Y), sedan 2. Jallige veritvenenton ,,R p—
verktygsaxeln (Z) orz 11 =

I Definiera M-funktion

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

I Definiera fsrpositionering

Denos

1 FMAX
Number ... e nxnrsmos:s
| Nane s
I Verktygsfsrual ﬁ;

W
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NAMN

OUERFOR
UNIT-DATA
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Unit 40 Klartext-dialog-Unit

Med denna Unit kan du infoga en klartext-dialogsekvens mellan
bearbetningsblocken. Den ar alltid anvandbar néar

Du behover TNC-funktioner som annu inte finns tillgangliga i form av
formularinmatning
Du vill definiera Maskintillverkarcykler

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

Foljande Klartext-funktioner som det inte finns nagon direkt
formelinmatning fér, kan infogas:

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

STOP-block via STOP-knappen

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

Avkannarcykeldefinitioner
Programdelsupprepning/underprogramteknik
Q-parameterprogrammering

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

»  [[EJ]se kaartext-unzt

Klartext-dialog-sekuens
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Definiera bearbetningspositioner

Grunder

Man kan definiera bearbetningspositioner fér respektive
bearbetningssteg i kartesiska koordinater direkt i Oversiktsformuléaret
(se bilden uppe till hger). Om man behdver utféra bearbetningen vid fler
an tre positioner eller utféra den pa bearbetningsmonster, kan man i
Detaljformuléar Positioner () ange upp till 6 ytterligare — alltsa totalt upp
till 9 bearbetningspositioner alternativt definiera olika
bearbetningsmonster.

Inkremental inmatning ar tillaten fran och med den andra
bearbetningspositionen. Vaxling kan utfoéras via knappen | eller via
softkey, den forsta bearbetningspositionen masta alltid anges med
absoluta koordinater.

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

grafiskt sa snart man har angivit och sparat de nédvandiga 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 slacka ut eller sparra valfria, grafiskt
selekterbara, bearbetningspositioner.

Om du redan i éldre styrsystem har anvant dig av punkttabeller (.PNT-
filer), kan du lasa in dessa via gréanssnittet och dven anvdanda dem i
smarT.NC.
@ Om du behover regelbundna bearbetningsmonster anvander du
definitionsmajligheten i detaljformuléret positioner. Om du
behover omfangsrika och oregelbundna bearbetningsmaonster
anvander du monstergeneratorn.

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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smarT.NC: Programmering
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Ateranvind bearbetningspositioner

Oberoende av om du har skapat bearbetningspositionerna direkt i
formularet eller som .HP-fil i ménstergeneratorn kan du anvanda dessa
bearbetningspositioner for alla bearbetningsunits som foéljer direkt
efterat. For att gora detta ldmnar du inmatningsféltet for
bearbetningspositionerna tomt, smarT.NC anvander da automatiskt de av
dig senast definierade bearbetningspositionerna.

@ Bearbetningspositionerna forblir verksamma anda tills du
definierar nya bearbetningspositioner i en valfri efterfoljande
Unit.



Definiera bearbetningsmonster i detaljfformular
Positioner

Valj valfri bearbetnings-Unit
Valj detaljformular Position

Valj det 6nskade bearbetningsmonstret via softkey

@ Nar du har definierat ett bearbetningsmodnster, visar
smarT.NC istéllet for inmatningsvarden en hanvisningstext
med tillhérande grafik i 6versiktsformularet for att spara
plats.

Du kan andra varden i detaljformuléret Position!

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING
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RAD

Enstaka rad, rak eller vriden

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

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

Avstand: Avstand 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

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool ‘ Borrparam. Position
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Monster, ratlinje, vridet eller snedvridet

MONSTER

w

Startpunkt 1l:a axel: Koordinat fér monstrets startpunkt

i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for monstrets startpunkt

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 kolumner: Monstrets totala antal kolumner

Antal rader: Monstrets totala antal rader

Vridning: Vridningsvinkel som hela moénstret 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.

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

smarT.

NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

240 Centrering

t23s2:

POSITIONER

PUNKT RAD
:

Guersikt ‘ Tool | Borrparam. Position

' B
LN
Startpunkt 1. axel  cem— —
Startpunkt 2. axel
Austaand 1. axel 5 g
Austaand 2. axel
Antal kolumner 2
antal rader
Uridning T \
Uridlsge huvudaxel f=hma i
Uridlsge komple.axel W g
Koordinat yta
P@n
Denos
DIAGNOSIS
o
Into 1.3
MONSTER RAM CIRKEL | CIRK.SEGM
L y

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningsléage
komplementaxel verkar adderande till en féregaende

genomford Vridning av hela monstret.

bearbetningspositioner
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Ram, rétlinje, vridet eller snedvridet SEET JNEE Precranmnering ProsRAn

INMATNING

e Startpunkt 1:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 7 i TR ] e
. - = = duersikt | Tool | Borrparam. osition
@ bearbetningsplanets huvudaxel B T g
. . H ~ 1 4 Startpunkt 1. axel R R
Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér ramens startpunkt 2 i N Sl o i
bearbetningsplanets komplementaxel U e i - %l
Antal kolumner

Avstand 1:a axel: Avstand mellan

Antal rader
Uridning

Uridlsge huuudaxel
Uridlsge komple.axel

=

=i
!

=l

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
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bearbetningspositioner

©

o Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner @ =B
= Vridning: Vridningsvinkel som hela ramen skall vridas med | = —

‘lg runt den angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i ‘ gl g3l ol &

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.

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslage
R[[[5 komplementaxel verkar adderande till en féregaende

@ genomford Vridning av hela ramen.
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Fullcirkel

smarT.NC: Programmering :::2:::”5 ‘
oTRKEL Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 7 i . —
bearbetningsplanets huvudaxel B U P“‘“' " g
Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 2 i : S G — =
bearbetningsplanets komplementaxel B ismeter m— 5
Diameter: Halcirkelns diameter G R — = c
Startvinkel: Polar vinkel till den forsta '@‘*-——i g
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det = B
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z). @i o
Positivt eller negativt varde kan anges s %
Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa {:} S >
cirkeln Into 173 ®'c
Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets =B o ®
yta POSITIONER PUNKT ‘ RAD MONSTER RAM CIRKEL CIRK.SEGM ‘ :§ e
N ~ o - = @©
@5 smarT.NC beraknar alltid vinkelsteget mellan tva eee] 8 g

bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet
bearbetningar.

149



bearbetningspositioner

Definiera

150

Cirkelsegment

CIRK.SEGM

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

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

Diameter: Hélcirkelns diameter

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
Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkremental polér vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Alternativt ar absolut slutvinkel
mojlig att ange (vaxlingsbart via softkey). Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

smarT.

NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Starta monstergeneratorn
smarT.NC-mdnstergenerator kan startas pa tva olika satt:

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

e
. L . . . . ()
Under bearbetningsdefinitionen i formularet, nar du vill ange c
bearbetningspositioner ©°
i . o K7
Starta ménstergeneratorn fran editeringsmenyns huvudrad P o ‘ g.
E Valj driftart smarT.NC a
[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
. . E:éa dJrTi'::;::umNc“J ~|1ve | stor1|andrad |stat / ‘E‘ g’
Vélj den tredje softkeyraden e m EEea | ©'C
ZJPENDELN #HCOoORD1 HU 1446 26.07.20¢ S | s s
Qservice iHepoct HU 678 31.91.20¢ =
PosTTIONER Starta monstergeneratorn: smarT.NC vaxlar in filhanteraren e Scrocrianes he a0 mierisa- - : cL
"m . . P . . o » Citncsuide EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ - ©
(se bilden till héger) och visar - om det finns nagra - redan + Szen Ho se aiietzm 5 S
existerande punktfiler ' oh oxravou 1711200 Qo
e . . . P SL: HP 2800 _11.04.20¢
Vélj existerande punktfil (*.HP), bekrafta med knappen ENT, |- == el s ey
eller [#355%%% W sees iesise
0 Oppna ny punktfil: Ange filnamn (utan filtyp), bekrafta med g@ %@ e Wi 77z atlet.zal
. . [SHEBELPLANE H 914 27.04.20¢
knappen MM eller INCH: smarT.NC 6ppnar en punktfil med Tt b Ewemme W s1a 310,70
. o . . . LJHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢ ----
den av dig valda mattenheten och befinner sig sedan i ropett  Ereseonn W saz wotze-— =]
ménstergeneratom 4444444 {biopjert - sesa.oXEyTe 7 16395 SiBYies fria
SIDA vaLJg KOPIERA vaLJ Ny SISTA
t ‘ } Ehd) GP | B | e | seuT ‘

i

151



bearbetningspositioner

Definiera

152

Starta monstergeneratorn fran ett formular

POSITIONER

Valj driftart smarT.NC

Valj ett valfritt bearbetningssteg som
bearbetningspositioner kan definieras vid

Valj ett inmatningsfélt dar bearbetningspositioner skall
definieras (se bilden uppe till hoger)

Véxla till definition via Bearbetningspositioner i punktfil

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

med softkey NY .HP

Bekrafta mattenheten for den nya punktfilen i det invaxlade
fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC befinner

sig nu i monstergeneratorn

For att valja en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey VALJ .HP:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med befintliga punktfiler.
Valj en av de presenterade filerna och dverfor till formuléaret

med ENT eller med féltet OK.

For att editera en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey
EDITERA .HP: smarT.NC startar dd monstergeneratorn
direkt.

For att vilja en befintlig PNT-fil: Tryck pa softkey VALJ
.PNT: smarT.NC visar ett invaxlat fénster med befintliga

punktfiler. Valj en av de presenterade filerna och éverfor till

formularet med ENT eller med faltet OK.

Nar du vill editera en .PNT-fil, sd konverterar smarT.NC denna
fil till en .HP-fil! Besvara dialogfragan med OK.

smarT.NC:

Programmering
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Avsluta monstergeneratorn

SLUT

Tryck pa knappen END eller softkey SLUT: smarT.NC visar
ett invaxlat fonster (se bilden till hoger)

Tryck pé knappen ENT eller faltet Ja for att spara alla
andringar som har gjorts — resp. for att spara en nytillverkad
fil — och avsluta monstergeneratorn

Tryck pa knappen NO ENT eller féltet Nej for att inte spara
nagra andringar som har gjorts och avsluta
monstergeneratorn

Tryck pa knappen ESC for ga tillbaka till monstergeneratorn

Om du har startat ménstergeneratorn utifran ett formular, da
atervander du automatiskt dit vid avslutet.

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

smarT.NC: Definiera positioner

INMATNING

PROGRAM ‘
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PROGRAM
INMATNING

Arbeta med monstergeneratorn smarT.NC: Definiera positioner

Oversikt

Foljande majligheter star till forfogande for att definiera
bearbetningspositioner i ménstergeneratorn:

S
[
c
."% Funktion Softkey Sida E I © E 1
‘® Enskild punkt, kartesisk it Sida 159
m | i DIAGNOSIS
£ Enstaka rad, rak eller vriden Sida 159 La
S5 epe 12
29 4 ER
2 Monster rétlinje, vridet eller snedvridet Sida 160 e T
"gg [« )] 53] o T SLUT‘
e}
Ram réatlinje, vridet eller snedvridet Rart Sida 161
Fullcirkel Sida 162
Cirkelsegment Sida 163
Forandra starthdjd Sida 164
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Definiera monster
Valj monstret som skall definieras via softkey

Definiera erforderliga inmatningsparametrar i formularet: Valj nésta
inmatningsfalt med knappen ENT eller knappen “Pil nedat”

Spara inmatningsparametrar: Tryck pa knappen END

Efter att man har angivit ett valfritt monster via formularet, visar
smarT.NC detta symboliskt med en ikon i den vénstra bildskdrmshalvan i
Treeview

| den hogra nedre bildskarmsdelen 2 presenteras monstret grafiskt
omedelbart efter lagring av inmatningsparametrarna.

Om du 6ppnar Treeview med "Pil héger”, kan varje punkt inom det av dig
definierade mdnstret selekteras med “Pil nedat”. smarT.NC presenterar
den till vanster selekterade punkten med bla markering i grafiken till
hoger (2). Som information visas dessutom de kartesiska koordinaterna
for respektive selekterad punkt i den dvre delen av den hogra
bildskarmshalvan

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP
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Monstergeneratorns funktioner

Funktion

Softkey

smarT.NC:

Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

Utslackning av det i Treeview valda mdnstret resp. den
valda positionen for bearbetningen. Utslackta monster
resp. positioner markeras i Treeview med ett rott
shedstreck och i den grafiska férhandsgranskningen med
en ljusrod punkt

/
DoLJ

Ateraktivera utslickta monster respektive utslackta
positioner

Sparra den i Treeview valda positionen for bearbetningen.
Spéarrade positioner markeras i Treeview med ett rott
kryss. smarT.NC visar inte sparrade positioner i grafiken.
Dessa positioner sparas inte i den .HP-fil som smarT.NC
l&gger upp séa snart monstergeneratorn avslutas

X
SPARRA

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

o [Epositioner: m

2.5
2.8[[ JPosition
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+0

HI

/[+] /]

DoLJ vIsA

X[¢]

SPARRA

X
AKTIVERA

RETUR

1
“n

=
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Ateraktivera sparrade positioner

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

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




Funktion Softkey
Visa/ta bort linjaler LINJALER
AV

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Hoppa till filens borjan

o
o
b
£
)
=

~f

@
o
c
5

Hoppa till filens slut

bearbetningspositioner

Definiera

Zoom-funktion: Flytta zoomomrédet uppat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet nedat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet &t vanster (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet &t héger (sista
softkeyraden)

B EEEE
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Funktion

Softkey

Zoom-funktion: Forstora arbetsstycket. TNC:n forstorar pa
ett sddant satt att mitten av det for tillfallet presenterade
omrdet forstoras. Positionera i forekommande fall
ritningen via rullningslisterna sa att den dnskade detaljen
ar synlig direkt efter tryckning pa softkeys (sista
softkeyraden).

Zoom-funktion: Forminska arbetsstycket (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Visa arbetsstycket i originalstorlek (sista
softkeyraden)

a2




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 fér radens startpunkt i
bearbetningsplanets huvudaxel

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

Avstand: Avstand 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

= Jrosition

Pos. Huvudaxel

Komp1.axel

bearbetningspositioner

Definiera

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austand D
Antal bearbetningar
vridning

Denos

DIAGNOSIS

==

Info 1/3
il

159



Monster, réitlinje, vridet eller snedvridet smarT.NC: Definiera positioner

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for ménstrets startpunkt
i bearbetningsplanets huvudaxel B

PROGRAM
INMATNING

LA olilD Startpunkt 1. axel

Startpunkt 2. axel
Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér ménstrets startpunkt e 2. s
i bearbetningsplanets komplementaxel S s
Avsténd 1:a axel: Avstdnd mellan T S
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets huvudaxel. = B

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 moénstret 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.

DIAGNOSIS
="

Info 1,3

|
v.l

bearbetningspositioner

Definiera

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslage
@:5 komplementaxel verkar adderande till en féregdende
genomford Vridning av hela monstret.
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Ram, rétlinie, vridet eller snedvridet smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

Ran Startpunkt 1:a axel: Koordinat fér ramens startpunkt 7 i -
13001 bearbetningsplanets huvudaxel TR ] =
Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér ramens startpunkt 2 i e 2. e [ow =
bearbetningsplanets komplementaxel et keiuaner = Ok
Avstand 1:a axel: Avstand mellan S | —
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets huvudaxel. = 5 — |-

= |

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

n

]

=]
W
D

i
enos

DIAGNOSIS

}

bearbetningspositioner

Info 1/3 G
Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner i o
Vridning: Vridningsvinkel som hela ramen skall vridas med = =
runt den angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘E
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z). o

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.

@5 Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslédge

komplementaxel verkar adderande till en féregdende
genomford Vridning av hela ramen.
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Fullcirkel

Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 7 i
- bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 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 beréknar alltid vinkelsteget mellan tva
@5 bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet
bearbetningar.

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TG NSFRRTNONEUT. P
[rusiciseer

Centrum 1. axel
Centrum 2. axel
Diameter
Startuinkel

Antal bearbetningar
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Cirkelsegment

CIRK.SEGM

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

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 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

Vinkelsteg: Inkremental polar vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Positivt eller negativt varde kan
anges. En dndring av vinkelsteget resulterar i en automatisk
andring av den definierade slutvinkeln

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

Slutvinkel: Polar vinkel for det sista halet. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges. En
andring av slutvinkeln resulterar i en automatisk andring av
det, i forekommande fall tidigare, definierade vinkelsteget

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

RTNC\NEW1 . HP.

[ eiskeisasnent

Centrum 1. axel
Centrum 2. axel
Diameter
Startuinkel
Vinkelsteg

Antal bearbetningar
Slutuinkel
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Forandra starthojd

w

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 starthdjden sa galler den nya starthojden
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.

smarT.NC: Definiera positioner
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Definiera returhéjd fér frampositionering (FCL 3-funktion)

Selekterar en valfri position med pilknapparna som du vill kéra fram till
pa en hojd som du sjalv definierar

et Returhéjd: Ange absolut koordinat som TNC:n skall kora
o) fram till denna position pa. Positionen markeras av TNC:n

med en extra cirkel

Den av dig definierade returhojden utgar alltid fran den aktiva
Qﬂb utgadngspunkten.

smarT.NC:

Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP
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Definiera konturer

Grunder

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

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

Redan existerande konturbeskrivningar i aldre Klartext-dialogprogram
(.H-filer), kan man med nagra fa handgrepp konvertera till en smarT.NC-
konturbeskrivning (se Sida 175).

P4 samma satt som i Unitprogrammen och i ménstergeneratorn,
presenterar smarT.NC varje individuellt konturelement i Treeview 1 med
en tillhérande ikon. | inmatningsformuléret 2 anger man data for
respektive konturelement. Vid flexibel konturprogrammering FK star
férutom Gversiktsformularet 2 upp till 3 ytterligare detaljformuléar (4) till
foérfogande, i vilka man kan ange data (se bilden nere till hoger).

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING
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Definiera konturer
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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 formularet, nar du skall ange
konturnamnet som skall bearbetas

S
. ) L Filhantering ErouRen (]
Starta konturprogrammeringen fran editeringsmenyns huvudrad 5
e . [TNC:\smarTNC  |[PATDUMP.HP
E Vélj driftart smarT.NC R 3;‘;?"\:"21"«0\*-* e [stori[rmres TooiG DL =
CIHeB i1-namn ~ | 1¥p | stor1| Andra 2 s al
. . . j:\::tnzno EIKREISRECHTS HC 124 31.01.20¢ -——- - g
Vlj den tredje softkeyraden SrenceLn S = e SR ©
' _ s ELocnzerie 5 e i o
Starta konturprogrammering: smarT.NC vaxlar in » Stncauiae s i e ‘e
filhanteraren (se bilden till hdger) och visar - om det finns o iEneutzs Mo saa ozne.7e0 =
nagra - redan existerande konturprogram = > Pﬂ 8
. . . g {HPATTERN HU 594 19.07.20¢
Vaélj existerande konturprogram (*.HC), bekrafta med e o Rjmese oxF 22511 11.05.7a¢ J peros
HHPLATTE HU 1658 27.02.20¢
lg_nappen ENT, eller ' ' . t} g . E:ZITENPUWE B is e s DIAGNOSIS
Oppna nytt konturprogram: Ange filnamn (utan filtyp), o E.‘iiiii o smaeEsm on
bekrafta med knappen MM eller INCH: smarT.NC 8ppnar ett e e W maas rr-m
konturprogram med den av dig valda mattenheten ;ZZ':J-,H Fess e e
smarT.NC infogar automatiskt tva rader for definition av srtm ‘ sr‘m iwfi e ;';L Fiii.';;, e ‘
ritytan. Anpassa i férekommande fall dimensionerna £ 5
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Starta konturprogrammeringen fran ett formular

:
58

EDITERA

VISA

Valj driftart smarT.NC

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

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

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

Bekréafta det nya konturprogrammets mattenhet i det
invéxlade 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 dver den rédmnesdefinition som
bestamts i Unit-Program (definition av ritytan) )

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

For att editera en befintlig HC-fil: Tryck pa softkey
EDITERA .HC: smarT.NC startar da konturprogrammmeringen
direkt.

For att skapa en HC-fil med DXF-konvertern: Tryck pa
softkey VISA DXF: smarT.NC visar ett invéaxlat fonster med
tillgédngliga DXF-filer. Valj en av de visade DXF-filerna och
bekrafta med knappen ENT eller faltet OK: TNC:n startar
DXF-konvertern, med vilken du kan selektera den dnskade
konturen och spara konturnamnet direkt i formularet (se
“Bereda DXF-filer (software-option)” pa sidan 176.)

smarT.NC:

Programmering
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Avsluta konturprogrammering

Tryck pa knappen END: smarT.NC avslutar
konturprogrammeringen och atervander till det lage du
befann digiinnan konturprogrammeringen startades: Till det
senast aktiva HU-programmet - om du startade fran
smarT.NC-huvudnivan, alt. till inmatningsformularet for det
aktuella bearbetningssteget om du startade darifran

Om du har startat konturprogrammeringen utifran ett
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.

Definiera konturer
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Arbeta med konturprogrammering

Oversikt

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

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

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

Dialogen i formularen &r 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 véxlar man mellan kartesisk och
poléar programmering

smarT.NC:

Definiera konturer
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Flexibel konturprogrammering FK

Arbetsstyckesritningar som inte &r NC-anpassade innehdller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n beraknar konturen utifran den kénda
konturinformationen som du har matat in via formular. Féljande
funktioner stér till férfogande:

Funktion Softkey

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

Ratlinje med tangentiell anslutning

Ratlinje utan tangentiell anslutning

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Cirkeldata ‘ cirkeldata ‘ Hislppunkt |4>
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== e | o[
START

Cirkelbadge med tangentiell anslutning

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

FPOL

Pol for FK-programmering

HENEE

Information om majliga konturuppgifter finner du i Tipps-
texten som TNC:n visar vid varje inmatningsfalt (se
“Mushantering” pé sidan 40.) och i bruksanvisningen for
Klartext-dialogprogrammering.
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Programmeringsgrafikens funktioner

Funktion

Softkey

smarT.NC: Definiera

PROGRAM
INMATNING

konturer

Framstall fullstandig programmeringsgrafik

RESET
+
START

Framstall programmeringsgrafik blockvis

STAR
ENKELI

Framstall fullstandig programmeringsgrafik
eller komplettera efter RESET + START

START

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

STOP.

Zoomfunktion (tredje softkeyraden): Visa och
flytta ram

TNC: \SMARTNC\NHAKEN . HC
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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 mdjliga lésningar;
man valjer sjalv en av dessa

rod De inmatade uppgifterna racker annu inte for att berdkna

konturen; man anger ytterligare uppgifter

Valj en av flera mojliga losningar

Sa snart ofullstandiga uppgifter leder till flera teoretiskt maojliga I6sningar,
kan man via softkey vélja den ratta I6sningen med grafisk hjalp:

D Visa de olika Idsningarna
LOSNING

— Valj och overfor den visade 16sningen
LOSNING
ATEuEE Programmera ytterligare konturelement

Skapa programmeringsgrafik fram till ndsta programmerade
block

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

vIsA
LOSNING

E eizker Fe

cirkel FCT

Ccirkel FCT

vaLy
LOSNING

Cirkeldata ‘ Cirkeldata | His1lppunkt ‘0

Cirkelcentrum CCX +0
Cirkelcentrum cCY +0
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START
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Funktioner till forfogande vid konturprogrammeringen

Funktion Softkey
Overfor raamnesdefinitionen fran .HU-programmet nar suesrox
du kallar upp konturprogrammeringen frén en ame
smarT.NC-Unit

Visa/visa inte blocknummer
Rita programmeringsgrafiken pa nytt, exempelvis da P

linjer har tagits bort p& grund av dverskarningar R

Radera programmeringsgrafik RADERA

GRAFIK

Definiera konturer

Visa programmerade konturelement grafiskt omedelbar auTONAT.

RITNING

efter inmatningen: Funktion AV / PA PA
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Konvertera befintliga Klartext-dialogprogram till konturprogram

Vid detta férlopp méste man kopiera ett befintligt Klartext-dialogprogram
(.H-fil) till en konturbeskrivning (.HC-fil). Eftersom de bada filtyperna ar
uppbyggda av olika interna format, maste kopieringsfoérloppet ske via en
ASCII-fil. Gor pé féljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering

8

Kalla upp filhanteringen
MGT

Valj det .H-program som skall konverteras

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

Valj den ASCII-fil som skapades alldeles nyss

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

Valj den nyss skapade .HC-filen och ta bort alla block — med
undantag for rédmnesdefinitionen BLK FORM — som inte
beskriver ndgon kontur
Ta bort programmerade radiekompenseringar, matningar
och tillaggsfunktioner M, HC-filen kan nu anvéandas av
smarT.NC

Definiera konturer
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Bereda DXF-filer (software-

option)
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Bereda DXF-filer
(software-option)

Anvandningsomrade

DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan dppnas direkt i TNC:n, for
att dar kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och sedan
spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler. Det vid
konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan dven
exekveras i dldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet endast
innehaller L- och CC-/C-block.

I% DXF-filen som skall beredas maste finnas lagrad pa
TNC:ns harddisk.

Kontrollera fére inldsningen i TNC:n att DXF-filens filnamn
inte far innehalla nagra tomtecken eller icke tillatna
specialtecken.

DXF-filen som skall 6ppnas maste innehalla &tminstone
en Layer.

TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12
(motsvarar AC1009).

Féljande DXF-element kan selekteras som kontur:
LINE (ratlinje)
CIRCLE (fullcirkel)
ARC (cirkelbage)

3bs -107.

BESTAM

INSTALLN.
REFERENS
LAYER &

VAL
KONTUR

VALY
POSITION

smarT.NC: Valj DXF-element EROSEQN
INMATNING

TNC:N... [ =100 =56 . .0 ... .50 ... [100. . _1i5e_ . _260]

Tel -

~3142 130.0327

UPPHAY
vALDA
ELEMENT

SPARA

vaLDA
ELEMENT




Oppna DXF-fil
DXF-konvertern kan startas pa olika satt:

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

Under bearbetningsdefinitionen av Unit 125 (konturtag), 122
(konturficka) och 130 (konturficka pa punktmonster) fran formularet,
nar du skall ange konturnamnen som skall bearbetas

Under bearbetningsdefinitionen nar du anger bearbetningspositioner
via punktfiler

@ TNC:n sparar automatisk den av dig definierade
utgangspunkten och dessutom den aktuella zoom-
instéllningen vid avslut av DXF-konvertern. Nar du 6ppnar
samma DXF-fil pa nytt, laddar TNC:n denna information
(galler for den senast sparade filen).

Bereda DXF-filer (software-

option)

Starta DXF-konvertern via filhanteringen
Valj driftart smarT.NC

Valj filhantering

=70
]
QE

Valj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas: Tryck

<
o
I
€

oy pé softkey VALJ TYP
- Visa alla DXF-filer: Tryck pa softkey VISA DXF
.DXF

Valj 6nskad DXF-fil, bekrafta med knappen ENT: smarT.NC

startar DXF-konvertern och visar DXF-filens innehall i

bildskdrmen. | det vanstra fonstret visar TNC:n s kallade

Layers (nivaer), i det hogra fonstret ritningen @

a
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Bereda DXF-filer (software-

option)

178

Starta DXF-konvertern fran ett formular

VISA

Valj driftart smarT.NC

Selektera ett valfritt bearbetningssteg som
konturprogrammet eller punktfilen behovs for

Vaélj det inmatningsfalt som namnet pa ett konturprogram
resp. namnet pa en punktfil skall definieras i

Starta DXF-konvertern: Tryck pa softkey VISA DXF:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgangliga
DXF-filer. Vélj vid behov den katalog som DXF-filen som skall
Oppnas finns lagrad i. Valj en av de visade DXF-filerna och
bekrafta med knappen ENT eller faltet OK: TNC:n startar
DXF-konvertern, med vilken du kan selektera den dnskade
konturen eller de dnskade positionerna och spara
konturnamnet resp. namnet pa punktfilen direkt i formularet
(se “Bereda DXF-filer (software-option)"” pa sidan 176.)

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Konturtag

oversikt | Tool | rrasearam. |0
i g
=[]

HE
:

Koordinat vta
Diup
Skisrdiup

M

e

Tillsggsmatt sida
Frismetod (uid MO3)>

Radiekompensering

Framksrningstyp

Framksrningsradie
Centrunuinkel

Konturnamn

vIsA

r. . . nxnmosxs
—
50

5 -

i”

Info 143




Grundinstallningar

| den tredje softkeyraden stér olika instéllningsmajligheter till forfogande:  [smarT.NC: V&lj DXF-element progeen
1
T ()
Instéllning Softkey = s
Visa/visa inte linjal: TNC:n visar en linjal i ritningens  [mes = E
Ovre och vanstra kant. De varden som visas i linjalen 2 O S
utgar fran ritningens nollpunkt. & ©
Visa/visa inte statusrad: TNC:n visar statusraden i staTus- wiii g
ritningens underkant. | statusraden star foljande Av B 3
information till férfogande: >"'E
Aktiv méattenhet (MM eller TUM) X o L ‘06 -
Den aktuella muspositionens X- och Y-koordinat T o] g
| mode VALJ KONTUR visar TNC:n om den r— . 2 Q.=
selekterade konturen &r dppen (open contour) e 55 —— g 8‘
eller sluten (closed contour) w o ) o | ToLeRens | ppLosnane | FanseT ‘ SLUT ‘

Mattenhet MM/INCH: Stall in DXF-filens mattenhet. HATT=

ENHET

TNC:n genererar dven konturprogrammet i denna ] nen
méttenhet

Stall in tolerans. Toleransen bestdmmer pa vilket
avstand konturelement som ligger bredvid varandra VL LD
far vara. Med toleransen kan man kompensera

ojdmnheter som har uppstatt vid skapandet av

ritningen. Grundinstallningen beror pa den totala

DXF-filens omfang

Stall in uppldsning. Uppldsningen bestdmmer med
hur manga decimaler TNC:n skall skapa UL

konturprogrammet. Grundinstéllning: 4 Decimaler @
(motsvarar upplésning 0.1 um)
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Bereda DXF-filer (software-

option)

180

Installning Softkey

Mode for punktéverforing vid cirklar och viTERLTS.
cirkelsegment. Moden bestammer om TNC:n vid ey
val av bearbetningspositioner skall dverféra

cirkelcentrumet direkt (AV) eller om den forst skall

visa ytterligare cirkelpunkter

AV

Ytterligare cirkelpunkter visas inte, 6verfor
cirkelcentrum direkt nar du klickar pa en cirkel
eller ett cirkelsegment

PA

Ytterligare cirkelpunkter visas, 6énskad
cirkelpunkt 6verfors genom férnyad klickning

@ Beakta att korrekt mattenhet maste vara installd,
eftersom DXF-filen inte innehaller ndgon information om

detta.



Stall in Layer

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

For att ha sa lite dverflodig information i bildskdrmen som mgjligt vid
konturvalet, kan du ddlja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

=y

INSTALLN.
LAYER

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 vélja 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 pa kontrollrutan

For att visa en layer: Valj dnskad layer med den vanstra
musknappen och visa ater genom att klicka p& kontrollrutan

smarT.NC: V&alj DXF-element BROcREH
INMATNING

Demos

nmmosxs

UPPHAY
vALDA vaLDA
ELEMENT ELEMENT

VALJ vALS

-
TRSTAININGS | HEESTAL
REFERENS
LAVER @

KONTUR POSITION

‘ SLUT ‘

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Installning av utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXF-filen ligger inte alltid pa ett saddant satt att den smarT.NC: V&lj DXF-element rrogeen
direkt kan anvandas som arbetsstyckets utgangspunkt. TNC:n erbjuder

darfor en funktion, med vilken du kan forskjuta ritningens nollpunkt - - E
genom att klicka pa ett element pa ett lampligt stélle.

C

=

']

Man kan definiera utgangspunkten péa féljande stallen:

o

L2l
e e
gl

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt

| en cirkelbéges 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 foérlangningar
Ratlinje — Cirkelbage
Ratlinje — Fullcirkel msTALLN.
Fullcirkel/Cirkelsegment — Fullcirkel/Cirkelsegment

=
bg"'.
5

Element info. DIAGNOSIS
X ©.0000
v ©0.0000

"
2 o
B kog |8
g
S H
S 8
b}

e
FH—__abs -107.%

UPPHAY
vALDA
ELEMENT

SPARA
vaLDA
ELEMENT

EESIEN VALY VALY
REFERENS

Bereda DXF-filer (software-

option)
o

KONTUR POSITION

@ Fér att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
anvanda musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Du kan ockséa 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

BESTAM
REFERENS
@

Valj mode for bestdmmande av utgadngsppunkten

Klicka pé det dnskade elementet som du vill placera
utgangspunkten vid med véanster musknapp: TNC:n visar
valbara utgdngspunkter som ligger pa det selekterade
elementet med en stjdrna

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

Vilj utgangspunkt vid skdrningspunkten mellan tva element

BESTAM
REFERENS
@

Valj mode for bestdmmande av utgadngsppunkten

Klicka pé det forsta elementet (ratlinje, fullcirkel eller
cirkelbage): TNC:n visar valbara utgangspunkter som ligger
pa det selekterade elementet med en stjarna

Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n
placerar utgangspunktsymbolen vid skarningspunkten

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

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

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

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Elementinformation smarT.NC: VElj DXF-element PROGRAM
INMATNING

Nere till vanster i bildsk&rmen visar TNC:n hur langt frén ritningens
nollpunkt den av dig valda utgdngspunkten ligger. [T

Element info.

Bereda DXF-filer (software-

©.0000
v @.0000
—_—
S e, [ Sy [y | e [ aren SLUT
-t LAYER @ KONTE RG] || Gy ELEMENT
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Vilj kontur, spara konturprogram

=y

VALJS
KONTUR

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

Valj det forsta konturelementet pa ett sddant satt att en
kollisionsfri framkorning ar majlig.

Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen

Valj mode for att selektera konturen: | det vanstra fonstret
slacker TNC:n presenterad 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 nasta konturelement: Klicka pa det dnskade
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 vénstra
fonstret visar TNC:n alla selekterade konturelement.
Element som fortfarande ar markerade med grént visas av
TNC:n utan bockar i kolumnen NC. Sddana element Overfors
inte till konturprogrammet nar man sparar

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Bereda DXF-filer (software-

option)
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SPARA
VALDA
ELEMENT

UPPHAY
VALDA
ELEMENT

p

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nyttidet hdgra
fonstret, da med knappen CTRL nedtryckt

Spara valda konturelement i ett Klartext-dialogprogram:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt
filnamn. Grundinstallning: DXF-filens namn

Bekréafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som aven DXF-filen &r lagrad i

Om du vill valja ytterligare konturer: Tryck pé softkey
UPPHAV VALDA ELEMENT och vélj nasta kontur pa tidigare
beskrivet satt

TNC:n skickar med tva radmnesdefinitioner (BLK FORM) till
konturprogrammet. Den forsta definitionen innehéller
hela DXF-filens dimension, den andra och darmed - sedan
verksamma definitionen - omsluter de selekterade
konturelementen sa att en optimerad raamnesstorlek

skapas.

TNC:n sparar enbart element, som for tillfallet aven ar
selekterad (markerade med bla farg), alltsd ocksa
férsedda med bockar i det vanstra fonstret.

Nar DXF-konvertern har éppnats 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 6ppnade DXF-konverten fran.



Dela, forlang, forkorta konturelement

Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till varandra i
slutpunkterna, maste du forst dela upp det berérda konturelementet.
Denna funktion star automatiskt till férfogande nar du befinner dig i mode
for selektering av en kontur.

Gor pa foljande satt:

Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsd markerat
med bla farg

Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna

Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt CTRL-knapp: TNC:n delar
konturelementet i skarningspunkten och tar ater bort punkten. |
férekommande fall forlanger eller forkortar TNC:n det trubbigt
anslutande konturelementet fram till de bédda elementens
skarningspunkt.

Klicka ater pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar ater
skarnings- och slutpunkten

Klicka pa onskad slutpunkt: TNC:n markera nu det delade elementet
med bla farg

Valj ndsta konturelement

@ Om konturelementet som skall forlangas/forkortas ar en
ratlinje séa forlanger/forkortar TNC:n konturelementet
linjart. Om konturelementet som skall forlangas/forkortas
ar en cirkelbage sa forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet cirkulart.

For att kunna anvanda denna funktion maste minst tva
konturelement redan vara selekterade for att riktningen
skall vara entydigt bestamd.

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Elementinformation nenueL orzer [PROGRAM INMATNING

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n olika informationer om det
konturelement som du senast valde i det vanstra eller det hogra fonstret
genom att klicka med musen.

0 =

TNG:~. . . \DEU@1.DXF
1a |E1ement

z
5

SIS

Ratlinje

Ratlinjens slutpunkt och dessutom ratlinjens startpunkt gramelerad
Cirkel, cirkelsegment

Cirkelcentrum, cirkelslutpunkt och rotationsriktning. Dessutom cirkelns
startpunkt och radie grémelerade

SIS

&

o
2
Demos
bIAGNOSTS

nto 1/3
= 1
o=

Bl

Element info.

}

3 ©0.2553
v 2.3897

K1) PR
FM__5bs 0.2500 2.4341 Tel 0.2500 Z.3341 open contour
BESTAM

VALY VALJ
KONTUR POSITION

INSTALLN. UPPHAY SPARA

LAYER

VALDA VALDA
ELEMENT ELEMENT

REFERENS
@

’ LUT
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Vilja och spara bearbetningspositioner

=y

VALJ
POSITION

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

Om positionerna som skall valjas ligger valdigt tatt,
anvand zoom-funktionen.

Valj mode for att selektera bearbetningspositioner: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det
hogra fonstret ar aktivt for positionsval
For att valja en bearbetningsposition: Klicka pa det dnskade
elementet med den vanstra musknappen.
Vid klickning pa en cirkel eller ett cirkelsegment
overfor TNC:n cirkelcentrumet direkt (beteendet kan
dven andras: Se tabellen grundinstallningar)

Vid klickning pa andra element visar TNC:n valbara
bearbetningspositioner via stjarnor som ligger pa det
selekterade elementet. Klicka pa en av stjarnorna:
TNC:n 6verfor den valda positionen till det vanstra
fonstret (en punktsymbol visas)

Om du vill bestdmma bearbetningspositionen genom tva
element som skér varandra, klicka pa det forsta elementet
med den vanstra musknappen: TNC:n visar valbara
bearbetningspositioner via stjarnor

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Klicka pa det andra elementet med véanster musknapp
(ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n dverfér den
elementets skadrningspunkt till det vanstra fonstret (en
punktsymbol visas)
SpaRA Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil: TNC:n visar
e enent ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt filnamn.
Grundinstalining: DXF-filens namn
Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som dven DXF-filen &r lagrad i
UpPHAY Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att spara
eLenenr dessa i en annan fil: Tryck pa softkey UPPHAV VALDA
ELEMENT och valj igen pa tidigare beskrivet satt

Elementinformation

Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n koordinaterna for den
bearbetningsposition som du senast valde i det véanstra eller det hdgra

Bereda DXF-filer (software-

option)

smarT.NC: V&lj

DXF-element

fonstret genom att klicka med musen.

Element info.
X ©0.0000
v ©0.0000
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Tel -107.5142 130.832

BESTAM
REFERENS
)

INSTALLN.

VALY
KONTUR

vaLJg

POSITION

UPPHAY
vALDA
ELEMENT

SPARA
VALDA
ELEMENT

‘SLUT

@ B

190



Zoom-funktion

For att enkelt kunna se dven sma detaljer vid kontur- eller punktvalet,

erbjuder TNC:n en kraftfull zoom-funktion:

Funktion

smarT.NC:

VElj DXF-element

PROGRAM
INMATNING

Forstora arbetsstycket. TNC:n férstorar pa ett
sadant satt att mitten av det for tillfallet
presenterade omradet forstoras. Positionera i
férekommande fall ritningen via rullningslisterna sa
att den dnskade detaljen &r synlig efter tryckning pa
softkeys.

7 lo
o
.;@;
2

Forminska arbetsstycket

Visa arbetsstycket i originalstorlek

Flytta zoomomradet uppat

Flytta zoomomradet nedat

Flytta zoomomradet at vanster

Flytta zoomomradet &t hoger

IEEREE

oo

Element info.
X ©.0000
v ©0.0000

Hlon

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Bereda DXF-filer (software-

option)

192
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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.



Testa UNIT-program grafiskt och
exekvera

Programmeringsgrafik

Programmeringsgrafiken star enbart till férfogande vid

=y

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

skapande av ett konturprogram (.HCfil).

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

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik

RESET
ST;RT
sTeRT Framstall programmeringsgrafik blockvis

El
START
AUTOMAT
RITNII
AV

RADERA
GRAFIK

UPPDATERA
BILD

VISA 7
VISA INTE
BLOCK NR.

Starta och komplettera grafiken
Automatisk ritning

Radera grafik

Rita grafiken pa nytt

Visa eller visa inte blocknummer

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

v 18 [Einie FLr

1?7 Lésning FSELECT

v1e [Euinie Fu
v1s [Einie Fu

Cirkeldata ‘ cirkeldata | Hislppunkt J“

cirkelcentrum CCX +0
| cirkelcentrum ccy +0
| cirkelradie 40

| Rotationsriktning ® [730R- C [73/DR+ O OFI S

| Koordinat x
B
z  Ellfrunanina Koorainat v )

b 21 EZ Linse Fu | | centrum: Polsrradie CCPR T #\ N
— | i >
= | | centrun:Polsruinkel ccra

v22 [Ecirken Fe | i Hin

» 23 [Elcirker For i s

B O B
i / Demos
/ /
o / g DIAGNOSIS
[ / Y
B2 e
\ S S|
\ Info 1/2
FLT Fc Fer FPOL. START RESET
o A / START ENKELBL . +
START

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Testgrafik och programkorningsgrafik smarT.NC: Testa

A e . . -e [Eprosran: 123 an
@5 Valj bildskdrmsuppdelning GRAFIK eller +1 [E]7o0 prosraninstaiiningar

PROGRAM+GRAFIK! » 2 [@]Ja11 utesnaseunkt utusnais re

[E]z51 Rektansuisr ficks

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

» Vy ovanifrén
» Presentation i 3 plan

b 3D-framstélining - e

T
START RESET |

I = 0

P Hogupplosande 3D-framstélining

Testa UNIT-program grafiskt
och exekvera

U

b Utféra programtest fram till ett bestamt block

- I Testa hela programmet
START

StaRT > Testa program unit for unit

ENKELBL .

Reser b Aterstall raédgmnet och testa hela programmet

BLK roRr I Visa / visa inte radmnets ytterkanter

vISA

RARMNE b Aterstall rdédmne

SoM
BLK FORM

VERKTVE I Visa/visa inte verktyg
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Stang av/sla pa Funktion for att berakna bearbetningstid
Ta hansyn till programblock med “/"-tecken eller inte
Kalla upp stoppur-funktioner

Instéllning av simuleringshastighet

Funktioner for delférstoring

Funktioner for snittytorna

Funktioner for att vrida och forstora/forminska

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Statuspresentation

)

| driftarterna for programkorning presenteras féljande information i
bildskarmens undre del

Valj bildskdarmsuppdelning PROGRAM+STATUS!

Verktygsposition
Matning
Aktiva tillaggsfunktioner

Du kan vaxla in ytterligare statusinformation i bildskarmsfénstret via
softkeys eller genom att klicka med musen pé respektive flik:

Aktivera flik Oversikt: Presentation av de viktigaste
statusinformationerna
Aktivera flik POS: Presentation av positioner

STATUS
OGVERSIKT

STATUS

Aktivera flik TOOL: Presentation av verktygsdata

STATUS
VERKTYG

STATUS
KOOI

o
o
@

Aktivera flik TRANS: Presentation av aktiva
koordinattransformationer
Vaxla flik at vanster

o
=
ol
D
=
2

Véxla flik &t hoger

smarT.NC:

Exekvering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Program: 123 mm

versikt | pem | LaL | cve | m | pos [

X +0.000

»a +0.000

v +0.000 »A +0.000

1 @ Programinstsllningar = T e
> 2 1 Utgangspunkt utusndig re T:5 AuT

L +120.0000 R +5.0000
DL-TAB DR-TAB
DL-PGM DR-PGM
£u
o @
L
LeL
LeL REP
0% S-IST PGM CALL @ 00:00:00
0% SiNm1 15:34| AKIVE PEM:

K 179, 522] Y +164.718] Z +32.834
*a +0.000 *A +0.000 B +0.000
+*C +0.0080
2 S1 ©0.000
R @:15 T s 2|s zs00 Fo ns /s

sTaTUS sTatus sTatus i;g;ss = =)

GUERSIKT POS. VERKTYG G =]




Exekvera UNIT-program

=y

Du kan exekvera UNIT-program (*.HU) i driftarten smarT.NC
eller i de traditionella programkoérningsdriftarterna Enkelblock
resp. Blockfoljd.

TNC:n deaktiverar automatiskt alla globala
programkadrningsinstéallningar som du har aktiverat i de
traditionella programkdérningsdriftarterna Enkelblock resp.
Blockfoljd vid selektering av driftart smarT.NC-exekvering.
Ytterligare information om detta finner du i bruksanvisningen
for Klartext-dialogprogrammering.

| underdriftarten Exekvering kan du exekvera ett UNIT-program péa
foljande satt:

Exekvera UNIT-program unit for unit
Exekvera komplett UNIT-program
Exekvera enskild, aktiv Unit

Beakta informationen om exekvering av program i
maskinhandboken och i bruksanvisningen.

smarT.NC:

Exekvering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNCN123. HU
- e [E]Prosran: 123 mn

b1

b2

700 Programinstsllningar

411 Utgangspunkt utusndig re T: 5

il
- 3 [[EJ]zs: rektansuisr ficka e

oversikt | pem | LaL | cve | m | pos [

X +0.000 wa
v +0.000 *A
7 +0.000
+120.0000 R

DL-PGM

AuT

+0.000
+0.000
RESTY

+5.0000

DR-TAB
DR-PGM

: E [=

4
[

et
!
~al

)
e
£

o
8
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

pu
» P
&
LeL
LeL REP
0% S-IST PGM CALL © 00:00:00
0% SINm1 QEREEy Dkt 1ut pon:
+179.522| Y +164.718 2 +32.834
*a +0.000 *A +0.000 B +0.000
+*C +0.0080
-8 S1 6.000
R @:15 T s 2|s zs00 Feo ns /9
EXEKVERA ||[EXEKUERA | EXEKVERA | BLOCKFRAM CAl | ety | [RVERKTYG
ENSTAKA ALLA AKTIV LASNING - TABELL
UNITS UNITS UNIT nFlIEHL THEM

o

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Tillvagagangssatt

E Valj driftart smarT.NC

Valj underdriftart Exekvering
—

sxecuEss Valj softkey EXEKVERING ENSKILD UNIT, eller
s Valj softkey EXEKVERING ALLA UNITS, eller
EXERVERR Valj softkey EXEKVERING AKTIV UNIT

AKTIV
UNIT

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Godtyckligt startblock i program (block scan, FCL 2-funktion) SEFT B8 EXeRIEs A ng srossn ‘
Med funktionen blockframlasning kan du exekvera ett T -
bearbetningsprogram fran ett valfritt radnummer. Bearbetningen av EJoroszas: 123 aa ﬁ
arbetsstycket fram till detta radnummer simuleras matematiskt av TNC:n ’ =
och presenteras grafiskt (valj bildskarmsuppdelning PROGRAM + i I — o
GRAFIK). e >
Om é&terstartstallet ligger vid ett bearbetningssteg dér du har definierat ::"f:;:“" e s o 4 o g
flera bearbetningspositioner, kan du valja det dnskade aterstartstéllet Py eT————— ey Y, P Y L o
genom att ange ett punktindex. Punktindex motsvarar punktens position v R | - B o
i inmatningsformularet. B s oo
. . . - e — [_—T)
Du kan vélja punktindex sarskilt enkelt om du har definierat ha_||Fren  ——— > ;
bearbetningspositionernai en punkttabell. smarT.NC visar da automatiskt *E R as Seme =
det definierade bearbetningsmonstret i ett forhandsgranskningsfénster e %015 s P SR WATE s é
och du kan vélja aterstartstéllet via softkeys och grafiskt stéd. e || s ‘ ‘ i ‘ E’ _§
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Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Blockframlasning i en punkttabell (FCL 2-funktion)

EXEK!UERR
—=

BLOCKFRAM
LASNING

i
i

2
D
[l
o
D

ELEMENT

ATERSTALL
POSITION

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 innehall i
férhandsgranskningsfonster

Valj den bearbetningsposition som du dnskar aterstarta i

Tryck pa NC-startknappen: smarT.NC beraknar alla faktorer
som ar nédvandiga for aterstarten av programmet

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

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

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

Tryck pad NC-startknappen: smarT.NC fortsatter
programkdrningen



Dessutom star foljande funktioner till férfogande i det invaxlade fonstret:

e Forhandsgranskningsfénster visa/dolj
AV

Visa/dolj den senast sparade programavbrottspunkten

Overfor den senast sparade programavbrottspunkten

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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HEIDENHAIN

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

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN Skandinavia AB

Storsétragrand 5

12739 Skarholmen, Sweden
© (08) 53193350

(08) 53193377

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support @ +49 (8669) 31-3101
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 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 03
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