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Der smarT.NC-Lotse

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

Symbole im Lotsen

Wichtige Informationen werden im Lotsen mit folgenden
Symbolen herausgestellt:

@ Wichtiger Hinweis!

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

Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr fir Bediener
A oder Maschine!

Steuerung NC-Software-Nummer
iTNC 530 340 490-05

iTNC 530, Export-Version 340 491-05

iTNC 530 mit Windows XP 340 492-05

iTNC 530 mit Windows XP, 340 493-05
Export-Version

iTNC 530 Programmierplatz 340 494-05
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Quickstart, der Schnelleinstieg

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

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

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu eréffnen, Softkey
NEUE DATEI dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen mit Datei-Typ .HU eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw. INCH)
bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der
gewahlten Mafdeinheit und fligt automatisch das
Programmkopf-Formular ein. Dieses Formular enthélt neben
der Rohteil-Definition auch die wichtigsten
Voreinstellungen, die flr das ganze restliche Programm
gelten

Standardwerte Ubernehmen und Programmkopf-Formular
speichern: Taste END dricken: Sie kdnnen jetzt
Bearbeitungsschritte definieren

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

NC~smarinG  [FRI.AP

[2) STNC: \smarTNC\x . x

> Ciaxt - =]
CFixtureLip | | Datei-Name |75~ | ersee | Gesndert| stat =) ]
CIFixtureMes | | EIRPOCKRECHTS HC 258 06.06.20(--— —
6s Isegment HC 458 22.07.20(----
b CIJH [EISLOTSTUDRECHTS HC 210 °6.06.20¢ s Dﬂ
> CINK (IVIERECKLINKS HC 202 ©6.06.20(---- -
(iservice Euheel HC 5546 ©6.05.20( -—-- W
(smarTnG (EIWHEELPOC1 HC 734 12.08.20¢
» Citncuide (EIUHEELPOCZ HC 734 12.08.20¢ A
(CITOOLKINEMATIC | | EWHEELPOC3 HC 734 12.08.20¢ a1
arst | |FiBOHR HP 344 21.02.20¢ W ?
> oc: | EBorRL HP 443 21.02.20¢
> 2H: 1 §ls R 2778 _27.08.20¢
b SL: | Eikkkkk HP 344 ©7.02.20(
=l E3LocHRETHE HP 3356 22.02.20¢
M |miochzerLe HP 823 19.05.20¢
[ #4553 F  cman HP 1453 22.07.20(
ped $$$ Edmmm HP 758 21.02.20¢ DIEENOSE
& & BINEWL HP 108 27.08.20¢ é’!
+ % epaTouMP HP 1380 27.08.20¢----
‘g + ﬁ Fiplatie HP 1453 21.07.20¢----
% & Fiplate HP 863 26.03.20¢---- | IMNFO 178
$$$$$$ FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.20¢---- |
4444444 b operte 7 gosT TKEyYe 7 a77z omEyYe Fret £
SEITE SEITE WAHLEN | KOPTEREN TR NEUE LETZTE
NN DATET DATETEN
[ e e e | (R
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Ubung 1: Einfache Bohrbearbeitungen in
smarT.NC

Aufgabe
Lochkreis zentrieren, bohren und gewindebohren.

Voraussetzungen

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T missen folgende Werkzeuge definiert
sein:

W NC-Anbohrer, Durchmesser 10 mm

W Bohrer, Durchmesser 5 mm
= Gewindebohrer M6




Zentrieren definieren

EINFUGEN
.3 -
o e E— |
]
BEARRBEITEN
BOHREN
gz
UNIT 240

=3

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
driicken

Bearbeitung einfligen

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

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

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

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

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

Mit der Reiter-Umschalttaste das Detailformular Poesition
wahlen

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

y
- = [Zh]e9e zentrieren

E ﬁﬁﬁ

ClalllE

Ubersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

3]
B
o[3]

Ausuahl Tiefe/Durchn.

Durchmesser

Hauptachse

C—
——
150

Fle
o

1k

Ll s

gl

Achse

Nummer  .....
Name Bpoa®

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLEN

DIAGNOSE

M|
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Bohren definieren

UNIT 205

=y

Bohren wahlen: Softkey UNIT 205 drlicken, die TNC zeigt
das Formular flir Bohrbearbeitungen an

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

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

Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Bohrvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Bohrtiefe eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Zustelltiefe eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

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

Zentrierbearbeitung, definierten Positionen.

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

i

Nummer

Name

unersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

(2]
=(@)
F

Tiefe
Zustell-Tiefe
Tiefe Spanbruch

Haupta

| "
—]
—
150 e i;L
O W
C
g Tk A
e
oA =
wz-Achse
DIAGNOSE
IO 13
=B

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLET -

WERKZEUG-
NAME




Gewindebohren definieren

Gewindebohrbearbeitung einfligen: Softkey GEWINDE - [  —
?% driicken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den 2 e ——— s —

UNIT 209

S RT
g2

Mit Softkey BACK eine Ebene nach oben

verfligbaren Gewindebohrbearbeitungen an
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter wahlen: Softkey
UNIT 209 driicken, die TNC zeigt das Formular zur Definition
der Gewindebohrbearbeitung an

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

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Gewindebohrer
bewegen und mit Taste ENT ins Formular Gbernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Gewindetiefe eingeben, mit Taste ENT bestéatigen
Gewindesteigung eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

Gewindetiefe
Gewindesteigung

|
< le

Hauptachse
|

Ll |
gl

DIAGNOSE

M|
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UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLEN

WERKZEUG-

Quickstart, der Schnelleinstieg

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



Quickstart, der Schnelleinstieg

Programm testen

TESTEN

@) @

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

Unterbetriebsart Programm-Test wéahlen

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

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

Programm abarbeiten

ABARBEITEN

EEH O

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

Unterbetriebsart Abarbeiten wahlen

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

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



Ubung 2: Einfache Frasbearbeitung in smarT.NC

Aufgabe
Kreistasche mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

Voraussetzungen

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

Schaftfraser, Durchmesser 10 mm

20
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Kreistasche definieren

EINFUGEN

BEARBEITEN

TASCHEN/
ZAPFEN

i

g iﬂi

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
drlicken

Bearbeitung einfligen

Taschenbearbeitung einfligen: Softkey TASCHEN/ZAPFEN
dricken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den
verfligharen Frasbearbeitungen an

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

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

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

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

Formular mit Taste END speichern. Die
Kreistaschenbearbeitung ist vollstandig definiert

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU Bearbei tungs-Unfang

= -
:

» [@]]zs2 Kreistascne r
:
°

:

Tiefe

Zustell-Tiefe

Hauptachse

5

5

Ubersicht ‘ Tool | Taschene. | Poslklonl 4

a____|
—

150
B

E—

M

|=

=0
!
=l

e —
[ —

Wz-Achse

l Nummer ... [

B vere

UNIT-DATEN

hf | |

UBERNEHMEN
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1

o
z
E
o
N
&
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WERKZEUG-
NAME




Ubung 3: Konturfrasen in smarT.NC

Aufgabe
Kontur mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

Voraussetzungen

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

Schaftfraser, Durchmesser 22 mm
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Konturbearbeitung definieren

EINFUGEN
(Y]

BEARBEITEN

H i

KONTUR-PGM

4

UNIT 125

b

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
drlicken

Bearbeitung einfligen

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

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

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Schaftfréser bewegen
und mit Taste ENT ins Formular Gbernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Eintauchvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Frasvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Koordinate der Werkstick-Oberkante, Tiefe, Zustell-Tiefe
und Schlichtaufmal? Seite eingeben, jeweils mit Taste ENT
bestatigen

Frasart, Radiuskorrektur und Anfahrart per Softkeys wahlen,
jeweils mit Taste ENT bestatigen

Anfahrparameter eingeben, jeweils mit Taste ENT
bestatigen

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNG:\smarTNCN123_DRILL. HU
v
+ [EJ12s Konturzus

B vere

l Nummer ...

bersicht | Tool | Frasparam. |

(8]

Koordinate Oberflsche
Tiefe

Zustell-Tiefe

Aufmag Seite

Frasart (bei Me3>

Radius-Korrek tur

Anfahrart

Anfahr-Radius
Mittelpunktsuinkel

Konturnane

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLET -

WERKZEUG-
NAME
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=z
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) DEEE

a 8

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren
Pfadname der Konturbeschreibung

Programm-
Einspeichern

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU e ‘ Tool | Frasearam. [

M

_|=

=0

-l

M|

(] —
>
- s[@) —
e[3]
o]
@] Koordinate Oberfliche [+@
= Tiefe 2
2ustell-Tiefe
Aufnag Seite
Frasart (bei Mo3>
N Radius-Korrek tur
s ) Anfahrart i <
-] A Anfahr-Radius 5
i Mittelpunktsuinkel 3
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Dl \ Konturnane
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g
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Grundlagen

Grundlagen

Einfihrung in smarT.NC

Mit smarT.NC erstellen Sie auf einfache Weise in getrennte smarT.NC: Programmieren e
Bearbeitungsschritte (Units) unterteilte Klartext-Dialog-Programme, die

Sie auch mit dem Klartext-Editor bearbeiten kénnen. Im Klartext-Editor E — Se— Fn  Fm " g
geéanderte Daten sehen Sie selbstverstandlich auch in der Formular- v 700 Proscann-instellunger Uersicnt | Taot | Taschene. | pasition [+
Darstellung, da smarT.NC immer das ,normale” Klartext-Dialog- > 2 [@]en szper rerene e 1[d] EE— g
Programmm als einzige Datenbasis verwendet. : o [
Ubersichtliche Eingabeformulare in der rechten Bildschirmhélfte . = o 1 st :BLI = T‘gﬂ?
erleichtern die Definition der erforderlichen Bearbeitungsparameter, die 2.4 [@ercvae vaten e 2o

zusatzlich in einem Hilfsbild grafisch dargestellt sind (linke untere R
Bildschirmhaélfte). Die strukturierte Programm-Darstellung in einer T
Baumstruktur (linke obere Bildschirmhalfte) hilft, einen schnellen S g
Uberblick Uber die Bearbeitungsschritte des jeweiligen
Bearbeitungsprogrammes zu erhalten. 5.
smarT.NC ist eine separate Universal-Betriebsart, die Sie alternativ zur meveen | resren o TEn enate
bekannten Klartext-Dialog-Programmierung einsetzen kénnen. Sobald | | SR = i

Sie einen Bearbeitungsschritt definiert haben, kénnen Sie diesen in der
neuen Betriebsart grafisch testen und/oder abarbeiten.

Parallel-Programmierung

smarT.NC-Programme konnen Sie auch erstellen oder editieren, wenn
die TNC gerade ein Programm abarbeitet. Wechseln Sie dazu einfach in
die Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren und 6ffnen dort das
gewdlinschte smarT.NC-Programm.

Wenn Sie das smarT.NC-Programm mit dem Klartext-Editor bearbeiten
wollen, wahlen Sie in der Datei-Verwaltung die Funktion OFFNEN MIT
und anschliefsend KLARTEXT.



Programme/Dateien

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

[FROGEs o]

Datei-Name Datei-Typ

smarT.NC verwendet Uberwiegend drei Datei-Typen:

Unit-Programme (Datei-Typ .HU)

Unit-Programme sind Klartext-Dialog-Programme, die zwei zusatzliche
Strukturierungselemente enthalten: Den Anfang (UNIT XXX) und das
Ende (END OF UNIT XXX) eines Bearbeitungsschrittes
Konturbeschreibungen (Datei-Typ .HC)

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

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

% smarT.NC legt standardmaRig alle Dateien im Verzeichnis
TNC: \smarTNC ab. Sie kdnnen jedoch auch ein beliebig
anderes Verzeichnis wahlen.

Dateien in der TNC Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Format H
im DIN/ISO-Format i
smarT.NC-Dateien

Strukturierte Unit-Programme HU
Konturbeschreibungen .HC
Punkte-Tabellen fir .HP
Bearbeitungspositionen

Tabellen fir

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

ASCIlI-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

DXF-Dateien .DXF

Grundlagen



Grundlagen

Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen

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

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

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu eréffnen, Softkey
NEUE DATEI driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen mit Datei-Typ .HU eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw. INCH)
bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der
gewahlten Mafdeinheit und fligt automatisch das
Programmkopf-Formular ein

Die Daten des Programmkopf-Formulares sind zwingend
einzugeben, da diese global fir das komplette
Bearbeitungsprogramm gelten. Die Defaultwerte sind intern
festgelegt. Daten bei Bedarf andern und mit Taste END
speichern

Um Bearbeitungsschritte zu definieren, Uber Softkey
EDITIEREN den gewinschten Bearbeitungsschritt wahlen



Datei-Verwaltung in smarT.NC

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

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

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

Die Datei-Verwaltung in smarT.NC ist ohne Einschrankungen auch per
Mouse bedienbar. Insbesondere konnen Sie die Fenstergréfen innerhalb
der Datei-Verwaltung mit der Mouse verschieben. Klicken Sie dazu auf
die horizontale bzw. vertikale Trennlinie und verschieben diese mit
gedrickter Mouse-Taste auf die gewiinschte Position.

Datei-Verwaltung Rrosioms:
Einspeichern
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
N 2] STNG:\smarTNG\x. x A g
QFixtureLib Datei-Nane | 75~ | eroge | cesndert| stat ) Bl
CIFixtureMes POCKRECHTS HC 58 ©6.065.20( ———- | =
68 EIsesment HC as6 22.07.20¢---- |
> CIH [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 e6.06.20¢--—-| | 5 [
» CINK [EIVIERECKLINKS HC 202 @6.06.20¢
Ciservice Euheel HC 5546 ©6.05.20¢ W
CismarTNe [EIUHEELPOCL HC 734 12.08.20¢
» CItncguide [EUHEELPOCZ HC 734 12.08.20¢ T
CITOOLKINEMATIC | | [EWHEELPOC3 HC 734 12.08.20¢ ---- =
TSt FIBOHR HP 394 21.02.20¢ W g
> =c: { F3BOHR1 WP 443 21.02.20¢
b S2H: e HP 2779 27.08.20¢
> @L: Ekkkekk HP 334 07.02.20¢
) =L ocHRETHE HP 3356 22.02.206----
el ochzerie HP 823 19.05.20¢
[ #4659 cmane HP 1453 22.07.20¢
o 4yt S HP 758 21.02.20¢
& & EINEWL HP 109 27.08.20¢
+ % EpaToUMP HP 1360 27.8.20¢---- |
‘g + ﬁ Fiplatie HP 1453 21.07.20¢
% & Fiplate HP 863 26.03.20¢ -
$$$$$$ E3PLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.20¢--
44444 o5 opjente 7 EETARBYIE 7 47729 . OMBvte frei
SEITE SEITE WEHLEN KOPIEREN YR NEUE LETZTE
N D DATET DATEIEN
‘ " WAHLEN [ Y EWrE
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Datei-Verwaltung aufrufen

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

Das linke, obere Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen Daten
gespeichert oder Gbertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte der
TNC, Gber ein Netzwerk verbundene Verzeichnisse oder USB-Gerate. Ein
Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-Symbol (links) und den
Verzeichnis-Namen (rechts daneben) gekennzeichnet.
Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerickt. Befindet sich vor dem
Ordner-Symbol ein nach rechts zeigendes Dreieck, dann sind noch
weitere Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste Pfeil nach
rechts einblenden kénnen.

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

Datei-Verwaltung RIOSLINs
Einspeichern
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP

DO 2] STNC:\smarTNC\x. o E
Ty Datei-Name | 15~ | eroge | Gesndert | stat
CIFixturetes [EIRPOCKRECHTS HC 256 ©6.06.20(---—- e
cies seanent HC 456 22.07.20:

=R [ESLOTSTUDRECHTS HC 210 ©6.06.20 s ;L

b CINK [EIVIERECKLINKS HC 202 ©6.06.20( ——-- et
(Ciservice Euheel HC 5546 @6.06.20( —--- W
LismarTNe [EIWHEELPOC1 HC 734 12.08.20:

» Citncguide (EIUHEELPOCZ HC 734 12.08.20: Emr
CITOOLKINEMATIC — EWHEELPOCS HC 734 12.08.20(---- L
orst E4B0HR HP 344 21.02.20(---- W 3

[X=1.H | FIBOHR1 HP 449 21.02.20¢ ----
b 2H: i
> oL: Fikkikk HP 344 ©7.02.20(----
e =l FiLocHRETHE HP 3356 22.02.20(----
AT & ocrzene HP 823 18.05.20 L]
FIMANZ HP 1453 22.07.20
$$ $$$ Edmnm HP 758 21.02.20¢ DIAGNOSE
R A EINEWL HP 109 27.08.20( ---- %
b ¢ =meatoune HP 1360 27.08.20¢----

i + :; Fiplatie HP 1453 21.07.20
% & Fiplate HP 863 26.03.20 it
$$$$¢$ E4PLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.20¢---- .| E 1

444 b4 & Sl operts 7 gssi ikeyis 7 a777sonRvis frer 2
SETTE SEITE WAHLEN | KOPTEREN Tvp NEUE LETZTE

l _' 55 DATET oatEleN | ENDE
WAHLEN Y




Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien an, die in dem gewahlten
Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
Informationen gezeigt, die in der Tabelle unten aufgeschlisselt sind.

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe DateigroRRe in Byte

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

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

S: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt )

P: Datei ist gegen Ldschen und Andern
geschtzt (Protected)

+: Es sind abhangige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)

Grundlagen
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, um das Hellfeld an die
gewilinschte Stelle auf dem Bildschirm zu bewegen:

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster und
umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

== | Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise auf
t { und ab



Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

uAHLEN Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN dricken, oder

Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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

Grundlagen
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Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken
U%N Softkey des gewiinschten Datei-Typs driicken, oder
alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. driicken, oder

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlicken: Die TNC 6ffnet die gewahlte Datei

@ Wenn Sie per Tastatur einen Namen eintippen, dann
synchronisiert die TNC das Hellfeld auf die eingegebenen
Ziffern, so dass Sie Datei leicht auffinden konnen.



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

@, Sie kénnen ein neues Verzeichnis auch Uber den Softkey
NEUES VERZEICHN. 6ffnen. Geben Sie den Verzeichnis-
Namen dann im Uberblendfenster ein und bestatigen mit der

Taste ENT.

Neue Datei 6ffnen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Datei-Typ der neuen Datei wahlen wie zuvor beschrieben
Datei-Namen ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflaiche MM (bzw. INCH)

bestatigen: smarT.NC 6ffnet eine Datei in der gewahlten Maf3einheit.
Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen

drlcken

@, Sie kénnen eine neue Datei auch Uber den Softkey NEUE
DATEI 6ffnen. Geben Sie den Datei-Namen dann im
Uberblendfenster ein und bestatigen mit der Taste ENT.

Grundlagen
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Datei in dasselbe Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

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

Softkey KOPIEREN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT
oder Schaltflache OK bestatigen: smarT.NC kopiert den Inhalt der
gewahlte Datei in eine neue Datei vom gleichen Datei-Typ. Um den
Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen driicken

Wenn Sie die Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren wollen: Softkey

zur Pfadauswahl driicken, im Uberblendfenster gewlnschtes
Verzeichnis wéhlen und mit Taste ENT oder Schaltflache OK bestatigen



Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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

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

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

Im Uberblendfenster das Verzeichnis wahlen, in das Sie die Datei
kopieren wollen, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K bestatigen

Mit Taste Pfeil nach rechts das Hellfeld in das rechte Fenster schieben
Softkey KOPIEREN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Wenn erforderlich neuen Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ
eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K bestatigen: smarT.NC
kopiert den Inhalt der gewéhlte Datei in eine neue Datei vom gleichen
Datei-Typ. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache
Abbrechen driicken
@, Wenn Sie mehrere Dateien kopieren wollen, dann kénnen
Sie mit der Mouse-Taste weitere Dateien markieren.
Driicken Sie dazu die CTRL-Taste und anschlief3end auf die
gewlinschte Datei.

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[FR1.HP [

STNC:\snarTNC x. » =Tne:
Datei-Name B

Nxx

Datei-Name

[~ 5

&JRPOCKRECHTS HC
“isegment HC
EISLOTSTUDRECHTS He
EJVIERECKLINKS HC
Euheel HC
SWHEELPOC1 HC
SWHEELPOCZ HC
SWHEELPOC3 HC 2es
HP ZJH
£ CanK

Ciaxt

Izzhdz
ITITRED
=]

HP. st

CICONTF
CICYCFILES
CIDEMO
CIDUMPPGM

CIFixtureLib
CIFixtureMes

" Ciseruice
CismarTNG
Citncguide
(CITOOLKINEMATIC

HP. [1%TCHPRNT
HP. [1484CONFIRM

]
jekte 7 3676.1KByte < 47729.9MByte

E5PATOUMP HP [ CUREPORT
Eiplatie HP OLoGBOOK
Eiplate HP. (I SCROUMP
E3PLATTENPUNKTE Hp || (FRAES_2
. bl
85 Objekte / 7551.1KByte ¢ 47729.9MByte 41 0b

SEITE SEITE LOSCHEN UMBENEN.

t MARKIEREN @

T

=i
]

A
A
a
a

BMP
coT |

FENSTER

PFAD

DIAGNOSE

M|
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Datei l6schen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie 16schen
wollen

Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Um die gewahlte Datei zu I6schen: Taste ENT oder Schaltflache Ja
drtcken. Um den Ldschvorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflache Nein driicken

Datei umbenennen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

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

Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey UMBENEN. driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Neuen Datei-Namen eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K
bestatigen. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflache Abbrechen driicken



Datei schiitzen/Dateischutz aufheben

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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

Dritte Softkey-Leiste wéahlen

Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

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

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

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

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie wahlen
wollen
Gewahlte Datei Ubernehmen: Taste ENT drlicken

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

Softkey AKT. BAUM driicken: Die TNC aktualisiert den
Verzeichnisbaum

Dateien sortieren

Die Funktionen zum Sortieren von Dateien fihren Sie per Mouse-Klick
aus. Sie konnen nach Datei-Name, Datei-Typ, Datei-Grof3e, Anderungs-
Datum und Datei-Status auf- oder absteigend sortieren:

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

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



Datei-Verwaltung anpassen

Das MenU fur die Anpassung kénnen Sie entweder durch Mouse-Klick Datei-Verwaltung T
auf den Pfadnamen, oder per Softkeys 6ffnen:
[TNC:NsmarTNC  |[FRT
N - i DT T2 &) Shileren) Bookmarks *| TNC : \DEMONAFC "
Datei-Verwaltung wéhlen: Taste PGM MGT dricken SrisueLis ’J Datei-nan] poorrey [N e praerefstacd © L
. . . = SRPOGKRE b yms-rommat | Atusties Hinzutosen oo, 2o —— ||
Dritte Softkey-Leiste wéahlen : S Gincorsy Eintisitingan 1 alle"Lszchen paoi | — 0
. > CNK Surereckilfozechen | HC 202 o5.08.20(-——- E
Softkey ZUSATZL. FUNKT. drlicken SisaseTNG s fol] soce oe-om.zec-—— 2
- . . oS tncauide [EIWHEELPOCZ He 734 12.08.20( —-—- 1 1
Softkey OPTIONEN driicken: Die TNC blendet das Meni zur Shapreanenare | cuweeLroca e el =
Anpassung der Datei-Verwaltung ein = EmorR1 WP aa9 z1.02.70(---- -
. . . . . . = Sl o G
l\/lft den Pfeiltasten H_ellfeld auf die geyvunschte Ems_tellung sch_|e.ben e s e s zzleelao
Mit der Blank-Taste die gewinschte Einstellung aktivieren/deaktivieren e 2 [t oiAGNoSE
. . 5 | EINEUL HP 109 27.08.20¢---- %
Folgende Anpassungen kénnen Sie an der Datei-Verwaltung vornehmen:  |* ¢ ¥ mearoue el 1% .0z
R d ¢ Ep1ate HP 883 26.03.20¢ I
FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.29(7777ﬂ i
B'OOkmarks . . . . . I ;5 Objekte -~ 2551.1KByte ~ 477ZE.EHB_>4= frei 4l
Uber Bookmarks verwalten Sie |hre Verzeichnis-Favoriten. Sie kdnnen =m e T mal =
das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I6schen oder alle Bookmarks ‘ ‘ EEE saun ruver. | ENDE
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I6schen. Alle von lhnen hinzugefligten Verzeichnisse erscheinen in der
Bookmark-Liste und lassen sich somit schnell anwahlen

Ansicht

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

Datums-Format

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

Einstellungen

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

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

Tasten haben folgende Funktionalitat:

Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)
aktiv ist

Taste

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Formular aktivieren, um Daten eingeben bzw. d&ndern zu
kdénnen

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

TINC:\smarTNC\123.HU

Bearbei tungs-Unfang

-o prosrann: 123 an e © ] Q "
aa
b1 @ Programn-Einstellunger Ubersicht ‘ Tool | Taschenp. I Position |4> =
v 2 1 BZPKT Rechteck augen r 1z
i = ,‘;L
-3 [[E]251 Rechtecktasche 5 T a— 7
3.1 werkzeugdaten
F 150
.z aschenparaneter Tk A
F : See Sesri:
2 ositionen in Datet =R |
Taschenlsnge 60 u 8
.4 [@]sr0016 Daten Taschenbrei te 28
Eckenradius g
Tiefe 7o
zustell-Tiefe 5
Punkte-Muster
[OFoRN P DIAGNOSE
INFO 1/3
=B
EINFUGEN | TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG
b [ (=] TABELLE
=i <= =L Tau

Angewahlten Bearbeitungsschritt (komplette Unit)
I6schen

Hellfeld auf ndchsten/vorherigen Bearbeitungsschritt
positionieren

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

Symbole fir Detailformulare im Treeview ausblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach unten
ausgerichteter Pfeil angezeigt wird




Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

o
m
H
taf
m

Sprung zum Datei-Anfang

2
E
D
2
&

-]

m
2
S
m

Sprung zum Datei-Ende

-

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite) Taste smarT.NC: Programmieren Lo
aktiv iSt TNC:\s TNC\123.HU Bearbeitungs-uUmfang
e [Eproseemn: 123 on B o=l cial  [mog
Nachstes Eingabefeld wahlen R O ey —— — |
2 »2 411 BZPKT Rechteck aufen 1 ’127 =
Editieren des Formulars beenden: smarT.NC speichert @ Z% = S
alle gednderten Daten e ostttonen s pater - [mEERE |
.4 [@s10021e Daten Taschenbreite [ze
Ekentadile Co—
Editieren des Formulars abbrechen: smarT.NC speichert DEL B e e
die geanderten Daten nicht ab [ [OFoRFRr—— et oTRgNoSE
g
:
Hellfeld auf ndchstes/vorheriges Eingabefeld/ meo 173
Eingabeelement positionieren
EINFUGEN TESTEN RABARBEITEN WERKZEUG
. . . e . . fd TABELLE
Cursor im aktiven Eingabefeld positionieren, um einzelne 0 < p— = Tia
Teilwerte abéndern zu kénnen, oder wenn eine Option-

Box aktiv ist: Nachste/vorherige Option wahlen
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Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste
Bereits eingegebenen Zahlenwert auf 0 rlicksetzen

Inhalt des aktiven Eingabefeldes komplett I[dschen |W|
ENT

Darlber hinaus stehen auf der Tastatur-Einheit TE 530 B drei neue Tasten
zur Verfligung, mit denen Sie innerhalb von Formularen noch schneller
navigieren konnen:

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Nachstes Unterformular wahlen

Ersten Eingabeparameter im ndchsten Rahmen wahlen

Ersten Eingabeparameter im vorherigen Rahmen wahlen




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

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

Eingabefeld flr X-Achse wahlen

Eingabefeld fir Y-Achse wahlen

Eingabefeld fir Z-Achse wéhlen

Umschaltung Inkremental-/Absoultwert-Eingabe

Umschaltung kartesische/Polarkoordinaten-Eingabe

o) =l ) < | x|
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Bildschirm-Aufteilung beim Editieren
Der Bildschirm beim Editieren in smarT.NC hdngt vom Datei-Typ ab, den
Sie gerade zum Editieren angewahlt haben.

Unit-Programme editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen
Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten
Bearbeitungseinheiten strukturiert dargestellt werden

% Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern: In
% Abhéngigkeit vom gewahlten Bearbeitungsschritt, kénnen bis zu
S funf Formulare vorhanden sein:
c
S : Ubersichtsformular
(O] Die Eingabe der Parameter im Ubersichtsformular gentigt, um den
jeweiligen Bearbeitungsschritt mit Grundfunktionalitat
auszufiihren. Die Daten des Ubersichtsformulars sind ein Auszug
der wichtigsten Daten, die auch in den Detailformularen eingebbar
sind
: Detailformular Werkzeug
Eingabe zusatzlicher werkzeugspezifischer Daten
: Detailformular optionale Parameter
Eingabe von zusétzlichen, otionalen Bearbeitungsparametern
: Detailformular Positionen
Eingabe von zusatzlichen Bearbeitungspositionen
: Detailformular Globale Daten
Liste der wirksamen globalen Daten
Hilfsbildfenster, in dem der im Formular jeweils aktive
@ Eingabeparameter grafisch dargestellt ist

36

smarT.NC:

Programmieren

Einspeichern

TNC:\smarTNC\123.HU

b1

Progranm: 123 mm

00 Programm-Einstellunger Ubersicht | Tool ] Taschenp. | Position ‘0

Bearbeitungs-Untang

. o

(
g
= |
|
v 2 [E]a11 szecr Rechteck augen 1 12 |
S
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2.1 [ |werkzeusdaten FE e ‘
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£

Tiefe [ze
—

Zustell-Tiefe

Punk te-Muster
[VFoRM. P nm@masz
Stm

INFO 1,3 |

EINFUGEN TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG |
=] [l g TABELLE ‘
= <= == Yau|
smarT.NC: Programmieren Eroaremm:

Einspeichern

TNC:\smarTNC\123.HU

51 Rechtecktasche

Bearbe tungs-Unfana

‘W 1 [==n
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Taschenp. | Position [EIoBais baten]|t —
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EF Positionieren EEEES] T
-
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Bearbeitungspositionen editieren

Programm-
Einspeichern

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen smarT.NC: Positionen definieren
Aktive Hintergrund-Betriebsart — Nk
Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten sitionen: aa SO0 e fErD  mw— ||| f
Bearbeitungsmuster strukturiert dargestellt werden o R oc—
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern Sk o
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter grafisch orenions Nebanscroe i3

dargestellt ist

Grafikfenster, in dem die programmierten Bearbeitungspositionen + &
sofort nach dem Speichern des Formulars dargestellt werden *

=

r PUNKT REIHE MUSTER kFlH"E": KREIS TEILKREIS Iy
el il il el e e
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Konturen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die jeweiligen Konturelemente
strukturiert dargestellt werden

Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern: Bei der
FK-Programmierung sind bis zu vier Formulare vorhanden:

: Ubersichtsformular
Enthélt die am meisten verwendeten Eingabemdglichkeiten
: Detailformular 1
Enthélt Eingabemaoglichkeiten fir Hilspunkte (FL/FLT) bzw. fir
Kreisdaten (FC/FCT)
: Detailformular 2
Enthélt Eingabemdglichkeiten flr Relativ-Bezlge (FL/FLT) bzw. fur
Hilfspunkte (FC/FCT)
: Detailformular 3
Nur verfligbar bei FC/FCT, enthalt Eingabemdglichkeiten flr
Relativ-Bezlige
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter
grafisch dargestellt ist
Grafikfenster, in dem die programmierten Konturen sofort nach dem
Speichern des Formulars dargestellt werden

smarT.NC:

Konturen definieren

Programm-
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TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Ubersicht |Hiltsp. |Rel.-Bezus|

e, L]
11 M Lésung FSELECT Koordinate X 65 E
a—
1z [E)ress For Koordinate v ==
Anstiegswinkel AN +180
LS Lénge LEN s
14 Polarradius PR .i;
15 Polaruinkel PA W
Satz-Nr. PAR-Bezug PARN  [16
> 18 Abstand Parallele DP EQ vl [\
=
17 5
3
T
I T
== . =~ DIAGNOSE
S [ é%a
B = o
& [
! : INFO 1.3
‘ 0 =B
FL FLT FC FeT FPOL. START RESET
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DXF-Dateien anzeigen

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

In der DXF-Datei enthaltene Layer oder bereits selektierte
Konturelemente bzw. selektierte Positionen
Zeichnungsfenster, in dem smarT.NC den Inhalt der DXF-Datei
anzeigt

smarT.NC: Konturen definieren :‘;“’5:";
. nspeichern
Kantenlange?
B e i A ENEH ] Ubersicht |Huf=p. ‘R:].—Eezugl
== = M
CeraTaTeIR | "
Koordinate ¥ I f—
> —
Anstiegswinkel AN
: Lange LEN ——
Polarradius PR %
= Polaruinkel PA
v
z Satz-Nr. PAR-Bezug PARN
4 22 Abstand Parallele DP Tk A
Ses
: i
2
- [ Jeerade FL i
/ o
'/ 5
// /’ e DIAGNOSE
i / %
\
T INO 13
- 5.
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Mouse-Bedienung smarT.NC: Programmieren Erommms
Besonders einfach ist auch die Bedienung per Mouse. Beachten Sie bitte TG aaarThoN1Zs.HD g TR
folgende Besonderheiten: B .=
Neben den von Windows her bekannten Mouse-Funktionen, kénnen ua =
Sie auch die smarT.NC-Softkeys per Mouse-Klick bedienen PR Te— 5 g
Wenn mehrere Softkey-Leisten verfligbar sind (Anzeige durch Balken > e #[] i i
direkt Gber den Softkeys), konnen Sie per Klick auf einen der Balken die B - Ty s —
gewdlnschte Leiste aktivieren e e
Um im Treeview Detailformulare anzuzeigen: Auf das waagrecht T
liegende Dreieck klicken, zum Ausblenden auf das senkrecht liegende S °f§£:
Dreieck klicken
Um Werte im Formular &ndern zu kénnen: In beliebiges Eingabefeld i
oder auf eine Option-Box klicken, smarT.NC wechselt dann
automatisch in den Editiermodus. %NFEEEN. "”‘ii““ “y;“%?i”f

Um das Formular wieder zu verlassen (zum Beenden des
Editiermodus): An eine beliebige Stelle im Treeview klicken, smarT.NC
blendet dann eine Abfrage ein, ob Anderungen im Formular
gespeichert werden sollen oder nicht

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



Programm-
Einspeichern

Kopieren von Units smarT.NC: Programmieren

Einzelne Bearbeitungsunits kopieren Sie ganz einfach mit den von TNG:\snerToNIZE. U T
Windows her bekannten Kurzbefehlen: rosran: 122 —

700 Prosramn-Einstellungen | Upersicht | Tool | Taschens. | Position [«»

M

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

aLock Block aus dem Zwischenspeicher einfligen (funktioniert
ETNFUGEN auch mit STRG+V)

STRG+C, um die Unit zu kopieren T —— 8 £
STRG+X, um die Unit auszuschneiden f[F]
STRG+V, um die Unit hinter der momentan aktiven Unit einzufligen el 'i«»?
Taschenlinge || ¥ ¥
Wenn Sie mehrere Units gleichzeitig kopieren wollen, gehen Sie wie e —
folgt vor: g =
a Softkey-Leiste in der obersten Ebene umschalten i -
Mit den Pfeiltasten oder per Mouse-Klick die erste zu ——
kopierende Unit wahlen
e Markieren-Funktion aktivieren —
Mit den Pfeiltasten oder per Softkey NACHSTEN BLOCK || e | R
MARKIEREN alle zu kopierenden Units wéahlen
aLook Markierten Block in den Zwischenspeicher kopieren
(funktioniert auch mit STRG+C)
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Werkzeug-Tabelle editieren

Direkt nachdem Sie die Betriebsart smarT.NC gewaéhlt haben, kénnen Sie
die Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren. Die TNC stellt die Werkzeug-
Daten in Formularen gegliedert dar, die Navigation in der Werkzeug-
Tabelle ist identisch zur Navigation in smarT.NC (siehe “Navigieren in
smarT.NC" auf Seite 32).

Die Werkzeug-Daten sind in folgende Gruppen gegliedert:

Reiter Ubersicht:

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

Reiter Zus. Daten:

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

Schwester-Werkzeugverwaltung und weitere zuséatzliche
Werkzeugdaten

Reiter Tastsystem:

Daten fir 3D-Tastsysteme und Tisch-Tastsysteme

Reiter PLC:

Daten, die flr die Anpassung Ihrer Maschine an die TNC erforderlich
sind und von |hrem Maschinenhersteller festgelegt werden

Werkzeug-Tabelle editieren

Programm-
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TNC:\TOOL.T
o I WU WERRZEUS
b1 ¥ 11223344
b2 T 12345678
TL2us. Daten
T.2us. Daten
‘xTastsystem
&PLC
FHepT
711335566
T 45124588
712131415
712121212
713131313

RN U IEN

SEITE

ANFANG

ENDE ‘ SEITE

4

Ubersicht | zus. Daten | zus. Daten [¢]

11222233

[Tool &

Uerkzeug-Name
Kommentar
Uerkzeug-Typ

Uerkzeug-Lénge
Uerkzeug-Radius

i

Aufmag WZ-Linge
Aufmag WZ-Radius

| Maximaler Eintauchwinkel[§
: schneidenlsnge
" Anzah1 schneiden

[
.

Eil 1]

ZEILE ZEILE

EINFUGEN | LOSCHEN

DIR@NOSE
==




Reiter CDT:
Daten flr automatische Schnittdaten-Berechnung

&

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

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

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

Grundlagen
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Bearbeitungen definieren

Grundlagen

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

Die eigentliche Bearbeitung wird in der Regel von einem in der TNC
verflgbarer Zyklus ausgefihrt, dessen Parameter von lhnen Uber die
Eingabefelder der Formulare festgelegt werden.

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

Detailformular Werkzeug (2)

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

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123.HU Bearbeitungs -, ang

. =t i - : " g
aa
[ @ Programm-Einstellunger Ubersicl Tool | Taschenp. |Pos:uon ‘0 —
v 2 411 BZPKT Rechteck augen 1 12
L ST
e 3] 251 Rechtecktasche 5 T a— %
3.1 [ |werkzeusdaten FE =
2.2 Taschenparaneter R
o[on] i
=
a3 ositionen in Dates 5y
Taschenlsnge 56 ¥
[@ Js1obs1e paten Taschenbreite [z0
Eckenradius O
Tiete ED
Zustell-Tiefe B
Punkte-tuster
[UFORM . P DIAGNOSE
NFO 1/3
EE
EINFUGEN |  TESTEN ABARBEITEN UERKZEUG
e " s
=} <= e YW
smarT.NC: Programmieren frosom,
Einspeichern
TNG:\snarTNC\123.HU Be _ :itungs-Unfang
5 ‘ Fep = -
a—
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s =
(] 156
v bk
EQ a_n
=
7y
—
—
—
M-Funktion:
M-Funktion: DIASNOSE
I~ uz-vorausuahl ENEORTS
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Detailformular optionale Parameter (%)

In Detailformular optionale Parameter kbnnen Sie zuséatzliche
Bearbeitungsparameter definieren, die im Ubersichtsformular nicht
aufgefihrt sind, z.B. Abnahmebetrédge beim Bohren oder
Taschenlagen beim Frasen

Detailformular Positionen ()

Im Detailformular Positionen kénnen Sie zusatzliche
Bearbeitungspositionen definieren, wenn die drei Bearbeitungsorte
des Ubersichtsformulars nicht ausreichen. Wenn Sie
Bearbeitungspositionen in Punkte-Dateien definieren, enthélt das
Detailformular Positionen ebenso wie das Ubersichtsformular lediglich
den Dateinamen der jeweilgen Punkte-Datei (siehe

. Bearbeitungspositionen definieren” auf Seite 145.)

smarT.NC:

Programmieren
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TNC: \smarTNC\123. HU

3
v

3  [[@]]zst Rrechtecktasche

Bearbeitungs-Untang

=

=0

gl

5 oplelg4 ©
Ubersicht | Tool ‘ Position ‘0
Taschenlsnge 60
Taschenbreite 28
Eckenradius B

Tiete -Ze
2ustell-Tiefe 5
Aufnag Seite B
Aufmap Tiefe °

2ust. Schlichten 3

F Schlichten 560
Drehlage +o
Taschenlage o

DIAGNOSE

[

-

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

E=

b
3

s [[@]]zst Rechtecktasche

Bearbei tungs-Unfang
obha]  © oL
Ubersicht | Tool | Taschene. [Fosition]|>

Punkte-Muster

[UFORM. HP

-

smi
!
e

DIAGNOSE

alll

INFO 1/3

i
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Detailformular globale Daten (©)

In Detailformular globale Daten sind die im Programmkopf definierten
global wirksamen Bearbeitungsparameter aufgefihrt. Bei Bedarf
kénnen Sie diese Parameter flr die jeweilige Unit lokal abéndern

smarT.NC: Programmieren hiEoarenn
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123.HU Bearbeitungs-Umfang
- chly  cpd] 64 g I
aa
I3 Taschenp. ‘ Position |[Globale Daten ‘4 I —
v [iJsicherneits-abstana ZEmNG
] e
a2 251 Rechtecktasche . Sicherheits-Abst. [5@) G
uberlappunssfaklox‘ 1 G
T

EF Positionieren EEEEE]

Frasart (bei M@3)

Eintauchart

=0
!
=l

DIAGNOSE

2l

INFO 1.3
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Programm-Einstellungen

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

e

In den Programm-Einstellungen missen folgende Daten definiert sein:

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

Rohteil-Definition zur Festlegung der Bearbeitungsebene und fir die
grafische Simulation
Optionen, flr die Auswahl des Werkstlck-Bezugspunktes und die zu
verwendende Nullpunkt-Tabelle
Globale Daten, die fur das komplette Programm gelten. Die globalen
Daten werden von smarT.NC automatisch mit Defaultwerten vorbelegt
und sind jederzeit anderbar

Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen der
qI_% Programm-Einstellungen auf das gesamte
Bearbeitungsprogramm auswirken und somit den
Bearbeitungsablauf erheblich verandern kénnen.

smarT.NC:

Programmieren
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TG NsnarTHN1Z3.HU
<o [ETprosramn: 123 un

°1

1.1 [EJJrontein

1.3.4[@ H|raschentrasen

700 Programm-Einstellung

Werkzeug-Achse

z

Unersicnt | Rohteil | Optionen Global |

Allgemein
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Riickzug
Positionieren
Positionier-Verhalten
Bohren

Riickzug Spanbruch
Verueilzeit oben
Verueilzeit unten

—
e
756
[gssss

T
=l Gber1appungstak tor
Frasart (bei Mea>
Eintauchart
Konturfrasen
Sicherheits-Abstand 3 L
Sichere Hshe +50
Uberlappungsfaktor B
Frasart (bei MO3)
EINFUGEN | TESTEN ABARBETTEN
L i ]
2 e |
=i <= =

WERKZEUG
TABELLE

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

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

=

programm: 123 mn Upersicht | Rohteil | Optionen Global |

e
Allgenein =
700 Programm-Einstelluns | Sicherheits-Abstand B

Allgemeingultige globale Daten o

Globale Daten, die ausschlieRlich fiir Bohrbearbeitungen gelten 1 [@leoneens Eann
Globale Daten, die das Positionierverhalten festlegen . Lo
Globale Daten, die ausschlieRlich fliir Frasbearbeitungen mit
Taschenzyklen gelten

=[m

=0 2
|
]

Bohren
Riickzug Spanbruch
Verweilzeit oben
Verweilzeit unten

1.3.3[@ 2 ]sonren

Globale Daten, die ausschlieBlich fur Frasbearbeitungen mit 1.9.4[@H]raschentrasen | Toschenizasen
Konturzyklen gelten
Globale Daten, die ausschlielich fir Antastfunktionen gelten ozagosE
Konturfrisen %
. . . . . Sicherheits-Abstand 2 |
Wie zuvor bereits erwéhnt, gelten die globalen Daten fur das komplette Sl L = Fo 173
Bearbeitungs-Programm. Selbstverstandlich konnen Sie bei Bedarf fir Frasert cbet Ho%> 8o [B EE
jeden Bearbeitungsschritt die globalen Daten dndern: e I P e
[da) [] (] TABELLE
H == —= T

Wechseln Sie dazu in das Detailformular Globale Daten des
Bearbeitungsschrittes: Im Formular zeigt smarT.NC die fir den
jeweiligen Bearbeitungsschritt giltigen Parameter mit dem jeweils SIERT L NEE Preoranhionemn
aktiven Wert an. Auf der rechten Seite des griinen Eingabefeldes steht Sicherheits-Abstand?
ein G als Kennung dafir, das der jeweilige Wert global glltig ist onoseritonEs IR

Programm-
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. | Position c1obate paten |t

o
o
5
B
3
&
5
o
H

. . . ¥ Izsicherheits—ﬂbstand 2 O . _E‘
Globalen Parameter wahlen, den Sie verdndern wollen ' [Ez. sicnerneits-avst. Fommmm—s| — ==
Neuen Wert eingeben und mit Taste ENTER bestatigen, smarT.NC B o = i £
.- . . IZuerueuzen unten e W
andert die Farbe des Eingabefeldes auf rot m o = -
= i
Auf der rechten Seite des roten Eingabefeldes steht jetzt ein L als + [@seve1e vaten [~ mieies e oy

Kennung fir einen lokal wirksamen Wert

{ el

=

%%% \




Die Anderung eines globalen Parameters uber das
Detailformular Globale Daten bewirkt lediglich eine lokale,
flr den jeweiligen Bearbeitungsschritt giltige, Anderung des
Parameters. Das Eingabefeld lokal veranderter Parameter
zeigt smarT.NC mit rotem Hintergrund an. Rechts neben
dem Eingabefeld steht ein L als Kennung fiir einen lokalen
Wert.

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

Bearbeitungen definieren
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Allgemeingiiltige globale Daten

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

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

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

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

Globale Daten fiir das Positionierverhalten

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

smarT.NC:

Programmieren
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TNC: \smarTNC\123.HU

1.3.3[@]sonren
1.3.4[@ H]raschentrasen

Werkzeug-Achse

Allgenein
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Ruckzug
Positionieren

Bohren
Riickzug Spanbruch
Verweilzeit oben
Verweilzeit unten
Taschentrisen

Positionier-Verhalten

z

Ubersicht | Rontei | Optionen Globst |

—
o
[se
EEEEE

=l Gber1appungstaktor
Frasart (bei Mea> @
= DIAGNOSE

Eintauchart ® r

Konturfrasen

Sicherheits-Abstand 2 i

Sichere Hohe 50

iUberlappungsfak tor ok e

Frasart (bei Me3> =R
EINFUGEN | TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG
(] ] a TABELLE
= é == YW




Globale Daten fiir Bohrbearbeitungen

Riickzug Spanbruch: Wert, um den smarT.NC das Werkzeug beim
Spanbrechen zurickzieht

Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am
Bohrungsgrund verweilt

Verweilzeit oben: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf Sicherheits-
Abstand verweilt

Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Taschenzyklen

iUber1appungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt
die seitliche Zustellung

Frdsart: Gleichlauf/Gegenlauf

Eintauchart: helixformig, pendelnd oder senkrecht ins Material
eintauchen

smarT.NC: Programmieren SEogront:,
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123.HU Werkzeug-Achse z

v1

1.1

[EDJrontein

1.2.2[@Rpostttonteren
1.2.3[@8]eoncen
1.3.4[@ H|raschentrasen

Programm: 123 mm

Ubersicht | Rohteil | Optionen Giobal |

Allgemein

700 Programm-Einstelluns | Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Riickzug
Positionieren
Positionier-Verhalten
Bohren

Riickzug Spanbruch
Verueilzeit oben
Verueilzeit unten

—
fe
[se
[essss

T
~! | Uberlappungsfaktor

Frisart (bei Mo3)>

Eintauchart
Konturfrisen
Sicherheits-Abstand
Sichere Hohe
Uberlappungsfaktor

Frisart (bei Mo3)>
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Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Konturzyklen

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

Sichere Hohe: Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem
Werkstlck erfolgen kann (fiir Zwischenpositionierungen und Riickzug
am Zyklus-Ende)

iber1appungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt
die seitliche Zustellung

Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

Globale Daten fir Antastfunktionen

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

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

Fahren auf sichere Hohe: \Wahlen, ob smarT.NC zwischen

Messpunkten auf Sicherheits-Abstand oder auf sicherer Hohe
verfahren soll

smarT.NC:

Programmieren
Fahren auf sichere Hshe (8/1)7

Programm-
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TNC: \smarTNC\122.HU

1.3.6[@ §Jantasten

Ubersicht | Rohteil | Optionen Giobal |
=

.| Eintauchart

uerkzeug-Achse z

F Rickzug
Positionieren

EEEEE]

Positionier-verhalten

Bohren
Riickzug Spanbruch
Verueilzeit oben o
verweilzeit unten
Taschentrasen

Uberlappungsfaktor

{

=

=0

-2 e

Frasart (bei Mea>

Konturfrisen
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Werkzeug-Auswahl

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

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

Bei Bedarf kdnnen Sie die angezeigten Werkzeugdaten auch editieren:

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

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

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

Umschaltung Drehzahl /Schnittgeschwindigkeit smarT.NC: Programmieren S
Spindeldrehzahl S=7
Sobald ein Eingabefeld zur Definition der Spindeldrezahl aktiv ist, kénnen  fme-smasmesize oma versions [ Toes [aonsparen. [posstion| >
Sie wahlen, ob Sie die Drehzahl in U/min oder eine . (2] | &
Schnittgeschwindigkeit in m/min [bzw. inch/min] eingeben wollen. e 5 — 0
Um eine Schnittgeschwindigkeit einzugeben Tise e J
. ) ) Tiefe Spanbruch e | 1 o
Softkey VC drlicken: Die TNC schaltet das Eingabefeld um DS !‘
Um von Schnittgeschwindigkeit auf Drehzahleingabe umzuschalten ‘ ‘ ‘
Taste NO ENT driicken: Die TNC I6scht die Schnittgeschwindigkeits- ® oragNosE
Eingabe % Fiom
Um Drehzahl einzugeben: Mit Pfeiltaste zurlick auf das Eingabefeld 1”
cursorn
Umschaltung F/FZ/FU/FMAX ‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ i ‘ !
Sobald ein Eingabefeld zur Definition eines Vorschubes aktiv ist, kénnen
Sie wahlen, ob Sie den Vorschub in mm/min (F), in U/min (FU) oder in smarT.NC: Programmieren Prostan
mm/Zahn (FZ) eingeben wollen. Welche Vorschubalternativen erlaubt oadals Ui Lt
sind, hangt von der jeweiligen Bearbeitung ab. Bei einigen B — . rw omn " g
Eingabefeldern ist auch die Eingabe FMAX (Eilgang) erlaubt. , bersscnt | Too1 | Taschens. | position [
) ) ] =+ [[@]]zs1 rechtecktasche r [Co—
Um eine Vorschubalternative einzugeben @) [ — %
Softkey F, FZ, FU oder FMAX driicken o 0.0
Taschenbreite |20
Eckenradius O
;::::nqieie ,;20—
! E EI DIAGNOSE
A 4 i Hauptachse i Nebenachse ‘ WZ-Achse Ié;g
= -




Daten aus vorheriger, gleichartiger Unit
tiibernehmen

Nachdem Sie eine neue Unit eréffnet haben, kénnen Sie Gber den
Softkey UNIT-DATEN UBERNEHMEN alle Daten einer zuvor definierten,
gleichartigen Unit Gbernehmen. smarT.NC Gbernimmt dann alle in dieser
Unit definierten Werte, und tragt diese in die aktive Unit ein.

Insbesondere bei den Fras-Units kénnen Sie auf diese Weise besonders
einfach Schrupp-/Schlichtbearbeitungen definieren, indem Sie z.B. bei
der Folgeunit nach der Datenlbernahme lediglich das AufmaR und bei
Bedarf auch das Wekzeug korrigieren.

@ smarT.NC durchsucht das smarT-Programm zunachst nach
oben auf eine gleichartige Unit:

Sollte smarT.NC bis zum Programmanfang keine
entsprechende Unit gefunden haben, dann startet die
Suche am Programmende bis zum aktuellen Satz.
Wenn smarT.NC im gesamten Programm keine
entsprechende Unit findet, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung an.
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Verfiigbare Bearbeitungsschritte (Units)

Nach Anwahl der Betriebsart smarT.NC wéhlen Sie Uber den Softkey

EDITIEREN die verfligbaren Bearbeitungsschritte an. Die

Bearbeitungsschritte sind in folgende Hauptgruppen unterteilt:

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Hauptgruppe Softkey  Seite
BEARBEITEN: Seite 57
Bohren, Gewindebearbeitung, Frasen

ANTASTEN: Seite 122
Antast-Funktionen fur 3D-Tastsystem 7%
UMRECHNEN: Seite 131
Funktionen zur Koordinaten-Umrechnung

SONDERFUNKTIONEN: Seite 139

Programm-Aufruf, Positionier-Unit, M-
Funktions-Unit, Klartext-Dialog-Unit,

Programm-Ende-Unit
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<o [Eprosrann: 123.0RILL an

"1 [Egl700 Prosremn-zinsteiiungen

)

Lol |

-
b1
» (-_—
b (-

uerkzeug-Achse z

Upersicht | Rohteil | optionen | Glovar| | M

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt MAX-Punkt
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Globaie Daten

Sicherheits-Abstand 2

2. Sicherheits-Abst. 50

F Positionieren

F Ruckzug EEEEE]

EE@R?EITEN ANTASTEN UMRECHNEN
i

SONDER-
FUNKT .

e

Mustergenerator.

Die Softkeys KONTUR-PGM und POSITIONEN auf der dritten
Softkey-Leiste, starten die Kontur-Programmierung bzw. den



Hauptgruppe Bearbeiten

In der Hauptgruppe Bearbeiten wéhlen Sie folgende

Bearbeitungsgruppen aus:

Bearbeitungsgruppe Softkey  Seite
BOHREN: BorREN Seite 58
Zentrieren, Bohren, Reiben, Ausdrehen, i
Rickwarts-Senken

GEWINDE: Seite 71
Gewindebohren mit und ohne %0
Ausgleichsfutter, Gewindefrasen

TASCHEN/ZAPFEN TASCHEN/ Seite 85
Bohrfrasen, Rechtecktasche, Kreistasche,

Nut, runde Nut

KONTUR-PGM: Seite 101
Kontur-Programme bearbeiten: @

Konturzug, Konturtasche schruppen,

nachrdaumen und schlichten

FLACHEN FLACHEN Seite 118
Planfrasen

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
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Bearbeitungsgruppe Bohren

In der Bearbeitungsgruppe Bohren stehen folgende Units fir die

Bohrbearbeitung zur Verfligung:

Unit

Softkey

Seite

Unit 240 Zentrieren

UN;

=l
5
N
kY
®

¥

Seite 59

Unit 205 Bohren

S
g
&
N
S
&

S

Seite 61

Unit 201 Reiben

S
g
E
N
3
g

S

Seite 63

Unit 202 Ausdrehen

s
g
5
N
S
S

&

Seite 65
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Unit 240 Zentrieren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Tiefe: Zentriertiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 145.)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

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

Keine

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf
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Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

L

=
%ﬁ;s

p

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
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Unit 205 Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Bohrtiefe

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

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 145.)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

i

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

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

Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand oben beim
Rickpositionieren nach Spanbruch

Vorhalteabst. unten: Sicherheits-Abstand unten beim
Rickpositionieren nach Spanbruch

Startpunkt Zustellung: Vertiefter Startpunkt bezogen auf die
Koordinate Oberflache bei vorbearbeiteten Bohrungen

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 201 Reiben
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Reibvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]
Tiefe: Reibtiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren’
auf Seite 145.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

4

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

91 Reiben

ClalilE

Unersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

(1] CE—
s[@)
FE 150

Tiefe -Z0

Hauptacl

WAHLET -
|

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WERKZEUG-
NAME

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [>

"
(1] — [#)
=[0)
FE 150 S i;L
M-Funktion: T
M-Funktion: %‘—’i
4
I uz-Vorausuahl
I
DIAGNOSE
INFO 1/3
=B

WAHLET -
|

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

WERKZEUG-
NAME

mieren

Bearbeitungen def

63



inieren

Bearbeitungen def

64

Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

m 2. Sicherheits-Abstand

Vorschub Ruckzug

%L Verweilzeit unten
N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
11
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Unit 202 Ausdrehen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Tiefe: Ausdrehtiefe

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

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 145.)

4

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T
M