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A smarT.NC Pilot

...aziTNC 530 smarT.NC lizemmaoddjanak tdmoér programozasi
Utmutatoja. A programozas és kezelés minden informaciojat az
iTNC 530 Kezelési leirasaban talalja meg.

Szimbdélumok a Pilot-ban

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

@5 Fontos megjegyzés!

A TNC-t és a szerszamgépet a gyartonak el kell
% készitenie a funkcio végrehajtasahoz!

Figyelmeztetés: veszély a felhasznaldra vagy a
A gépre nézve!

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-05

iTNC 530, export verzié 340 491-05

iTNC 530 Windows XP-vel 340 492-05

iTNC 530 Windows XP-vel, 340 493-05

export verzio

iTNC 530 programoz¢ allomas 340 494-05
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Gyors utmutaté

Els6 alkalommal valassza ki az uj izemmaédot és
hozzon létre egy Uj programot

Valassza a smarT.NC Gzemmodot: a TNC a fajlkezelében
talalhato (lasd a jobb oldali abrat). Ha a TNC nem a
fajlkezel6ben talalhaté: nyomja meg a PGM MGT gombot.
Egy Uj megmunkalé program irasahoz nyomja le az UJ FAJL
funkcibgombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré ablakot.
irjon be egy fajinevet .HU kiterjesztéssel, majd nyugtazza az
ENT gombbal.

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal, vagy
képerny6é gombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beilleszti a programfejléc formatumot. Ez a
formatum tartalmazza a nyers munkadarab szamara
meghatarozott preset-eket, amik a program maradékara is
érvényesek.

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

Fajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
SoverrLes ) S TNG: \SMARTNCAx. x 1" g
» GIDEMO Fail neve | TipL~ [Meret [uaitozott a11ap ) B
CIDUMPPGM Euheel HC 5545 06.05.2008 ——-—- o
b Claxt [EWUHEELPOCL HC 734
168 EWHEELPOCZ HC 734 s ;L
b CINK [EWHEELPOCZ He 734 .
(iservice EHuyp1l HC 686 W
‘JsmarTNC Fieluerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+
> Cisysten FIB0HR Hp 344 21.02.2008 -+ | T 1
» (Jtncguide - =B0HR1 HP aag e
oTsT | Eibohrungen HP 1453 20. ?
» @C: ‘ i DS HP 805 13.
» 2H: | B HP 2779 _27.11.200
> 2L: | Eer1 HP 633 14.
v 2M: |, | EiLOCHRETHE HP 3356
e = #ochzeTLE HP 823 19.05.2008 ----+
[#¢F 483 % mmem He 108 27.11.2008 ----+
&b 4yt EeaToUNe Hp 1384 25.11.2008 —---+ nIn@Nosxs
& <, FiPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.2008 ----+[|
& 4 | sruwre WP 1474 14.11.7008 —-os |
SR e I Pt
% + ESUFORM HP 1889 27.08.z008 —---+ | INFO 173
ot 1123 WU 1034 25.11.2008 —---+ .|
44 & & ¢ & 55 opjerter 7 2541, 5KByTe 7 55600, TNUTES Byie 5
oLDAL. oLDAL. KIVALASZT | MASOLAS TPUS- oJ utoLse
‘ E _. [ FAJL FadLok | YEGE
VALASZTAS I Y

Gyors utmutatoé



Gyors utmutatoé

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

Feladat
Furatkdr kozpontozasa, furas és menetfuras.

Elofeltételek

A kovetkez6 szerszamokat meg kell hatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

" NC bekezdéfard, atmérd: 10 mm

W Furo, atméré: 5 mm

 Menetfaré M6




Kozpontozas meghatarozasa

| Kozerm Adja meg a megmunkalasi Iépést: nyomja meg a smarT.NC: Programozas lgr;;:;::;;;:;
BESZURAS funkciégombot Szerszam elohivasa
% AdJa meg a megmunka'|a'st iN:).\SHRlZE_DRILL.HU :(intes i Too1 | Fare param | Pozicie | = é
Fores Adja meg a farasi miveletet: a TNC megjelenit egy Sy Y — 2 I
500 funkcidgombsort az elérheté farasi miveletekkel :Ee ﬁjr 1l
et 240 Valassza ki a kdzpontozast: a TNC megjeleniti az attekint6 L S—
képerny6t a teljes kdzpontozasi miivelet meghatarozasahoz [@] Frem—|
Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT £ tonaety_ rensstens Isms,.
funkciégombot, a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban 5 Nuper ...
Vigye a jel6lét az NC bekezdéfarora a nyilbillentyiikkel, és g e =
Iépjen a menibe az ENT gombbal. Masik lehetéség, hogy Fo 1/
kozvetlenlll adja meg a szerszam szamat, és nyugtazza a
bevitelt az ENT gombbal
Adja meg az ors6 fordulatszamat, és nyugtazza az ENT ‘ ‘ FTTEE ‘ NV
gombbal

Adja meg a kdzpontozasi elbtolast, és nyugtazza a bevitelt
az ENT gombbal

Véltson mélység bevitelre a funkciégombbal, és nyugtézza
a bevitelt az ENT gombbal. Adja meg a kivant mélységet
Valassza a Pozicio részletek menit a menetfurd gombbal

m

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

Mentse el a meniut az END gombbal. A kdzpontozasi
mivelet meghatarozasa elkészilt

Gyors utmutatoé



Gyors utmutatoé

Furas meghatarozasa

UNIT 205

Valassza a fUrast: nyomja meg az EGYSEG 205
funkcidgombot. A TNC megjeleniti a furasi mivelet menijét
Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

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

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

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

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

Nem szlkséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A
TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott

pozicidkat, vagyis amik a kdzpontozasi mlvelet soran lettek
meghatarozva.

Szerszéam elohivéasa

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Menetfuras meghatarozasa

Egy szinttel feliebb a VISSZA funkciégombbal smarT.NC: Programozas

Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Adja meg a menetfarast: nyomja meg a MENET g ‘] il
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3 Vélassza a merevszard farast: nyomja meg az EGYSEG e .
g 209 funkcibgombot. A TNC megjeleniti a menetfurasi i — )

miivelet menujét

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

Vigye a jel6l6t a menetfurdra a nyilbillentylikkel, és lépjen a
menube az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtazza az ENT
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Gyors utmutatoé

gombbal T = T
Adja meg a menet mélységét, és nyugtazza az ENT

gombbal

Adja meg a menetemelkedést, mentse el a menit az END

gombbal

@ Nem szikséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A

TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott

poziciokat, vagyis amik a k6zpontozasi mivelet soran lettek
meghatarozva.



Gyors utmutatoé

g=] 9

Programteszt

0 ® =
S m m
D+ 0 ="t
T m N
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Valassza a kezd6 funkciogombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcid)

Valassza a Programteszt alizemmaodot

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

Valassza a kezdd funkciégombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcid) a program vége utan

Program futtatasa

VEGREHAJT

Valassza a kezd§ funkciégombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcio)

Valassza az alizemmod futtatasat

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

Valassza a kezd6 funkciogombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcio) a program vége utan



2. példa: Egyszerii marasi miiveletek smarT.NC-ben
Feladat
Kérzseb nagyolasa és simitasa szerszammal.

Elofeltételek

A kovetkezd szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 10 mm

20

Gyors utmutatoé

11



Gyors utmutatoé

Korzseb meghatarozasa

KOZEIR

Adja meg a megmunkalasi lépést: nyomja meg a
BESZURAS funkciégombot
Adja meg a megmunkalast

Adja meg a zseb megmunkalasat: nyomja meg a ZSEBEK/
CSAPOK funkciégombot, igy a TNC egy funkcidgombsort
jelenit meg az elérhetd marasi miveletekkel

Vélassza a kdrzsebet: nyomja meg az EGYSEG 252
funkcidgombot. A TNC megjeleniti a kdrzseb mivelet
menujét. A megmunkalasi mivelet nagyolasra és simitasra
van beallitva

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

Vigye a jelol6t a végmardra a nyilbillentylikkel, és l1épjen a
menlbe az ENT gombbal

Adja meg az orsé fordulatszamat, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a korzseb atméréjét, és nyugtdzza az ENT
gombbal

Adja meg a mélységet, a fogasvételi mélységet és az
oldaliranyu simitasi rdhagyast, és minden esetben
nyugtédzza az ENT gombbal

Adja meg a kdrzseb kdzéppontjanak X és Y koordinatajat, és
nyugtazza azokat az ENT gombbal

Mentse el a menit az END gombbal. A kérzseb mivelet
meghatarozasa elkészult

Tesztelje és futtassa az Ujonnan létrehozott programot az
elébbiekben leirtak szerint

smarT.NC: Programozas

Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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3. példa: Konturmaras smarT.NC-ben

Feladat
Kontdr nagyolasa és simitasa szerszammal.

Elofeltételek

A kovetkezd szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 22 mm
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Gyors utmutatoé

Konturmegmunkalas meghatarozasa

KOZEIR
3

iﬂu

x
m
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IUNK

UR-PGM

E?}g

UNIT 125

b

Adja meg a megmunkalasi lépést: nyomja meg a
BESZURAS funkciégombot
Adja meg a megmunkalast

Adja meg a konturmegmunkalast: nyomja meg a KONT.
PGM. funkciégombot, ekkor a TNC egy funkcidgombsort
jelenit meg az elérhetd kontur miiveletekkel

Valassza az atmend kontur megmunkalast: nyomja meg az
EGYSEG 125 funkcidgombot. A TNC megjeleniti a kontur
mvelet menijét

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

Vigye a jelol6t a végmardra a nyilbillentylikkel, és l1épjen a
menlibe az ENT gombbal

Adja meg az ors6 fordulatszamat, és nyugtdzza az ENT gombbal
Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtdzza az ENT gombbal
Adja meg a munkadarab felsd élének koordinatait, a mélységet,
afogasvételi mélységet és az oldaliranyu simitasi rahagyast, és
minden esetben nyugtédzza az ENT gombbal

Valassza ki a maras tipusat, a sugarkorrekciét és a
megkozelités modjat a funkcidgombokkal, és nyugtazza
azokat az ENT gombbal

Adja meg a megkdzelités paramétereit, és nyugtdzza azokat
az ENT gombbal

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés
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5,48

A Konturnév beviteli mezd aktiv. Hozzon létre egy Uj
konturprogramot: a smarT.NC egy felugré ablakot jelenit
meg a kontudr nevének megadasahoz. Adja meg a kontur
nevét, nyugtdzza az ENT gombbal. A smarT.NC igy
konturprogramozas tizemmaodban van

Hatarozza meg a kontur kezdSpontjanak X és Y
koordinatajat az L gombbal: X=10, Y=10, és mentse el az
END gombbal

Kodzelitse meg a 2. pontot az L gombbal: X=90, mentse el az
END gombbal

Hatarozzon meg 8 mm-es goérbuleti sugarat az RND
gombbal, mentse el az END gombbal

Kodzelitse meg a 2. pontot az L gombbal: Y=80, mentse el az
END gombbal

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

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

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

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

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

Mentse el a teljes kontur miveletet az END gombbal. A
kontur mivelet meghatarozésa elkészult

Tesztelje és futtassa az Ujonnan létrehozott programot az
el6bbiekben leirtak szerint

smarT.NC: Programozas Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Kontarleiras elérési atija
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Alapismeretek

Alapismeretek

Bevezetés a smarT.NC-hez

A smarT.NC segitségével kdnnyen megirhat strukturalt parbeszédes
formatumu programokat kilén munkalépésekben (egységek) és
amennyiben kivanja, szerkesztheti azokat a parbeszédes szerkesztbvel.
Mivel a parbeszédes program az egyetlen adatbazis a smarT.NC
szamara, az adatokat példaul a parbeszédes szerkesztével
mddosithatja, és megmutathatja azokat az Urlap nézetben.

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

A kuldn és univerzalis smarT.NC Gizemmad egy alternativat nyujt a jol
ismert parbeszédes programozashoz. Mihelyt meghatarozott egy
megmunkalasi lépést, grafikusan ellenérizheti azt és/vagy futtathatja az
Uj Gzemmodban.

Parhuzamos programozas

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

Ha a smarT.NC programot a parbeszédes szerkeszt6vel kivanja
szerkeszteni, akkor valassza a MEGNYITAS EZZEL funkcidt a
fajlkezel6ben, majd nyomja meg aPARBESZED gombot.

smarT.NC:

Programozéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Programok/Fajlok

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

[FROGE) o]

Fajl neve Fajl tipusa

A smarT.NC f6leg harom fajltipust hasznal:

Egységprogramok (fajltipus: .HU)

Az egységprogramok olyan parbeszédes programok, melyek két
tovabbi elembdl épiinek fel: a megmunkalasi lépés kezdetebdl (XXX
EGYSEG) és annak végébsl (XXX EGYSEG VEGE).

Konturleirasok (fajltipus: .HC)

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

A smarT.NC ponttablazatokba menti azokat a megmunkalasi
pozicidkat, amelyeket a nagy teljesitményl pontmintazat-generator
hasznalataval hatarozott meg.

@ Alapértelmezésként a smarT.NC minden fajlt automatikusan
a TNC:\smarT.NC konyvtarba ment el. De barmely mas
konyvtar is megadhato.

Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok

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

Egységprogramok felépitése .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi .HP
poziciokhoz

Tablazatok

Szerszamokhoz T
Szerszamcserél6khoz .TCH
Palettakhoz P
Nullapontokhoz .D
Presetekhez (referenciapontokhoz) .PR
Forgacsolasi adatokhoz .CDT
Forgacsolasi anyagokhoz, munkadarab .TAB
anyagokhoz

Szoéveg

ASCII fajlokként A
Sugo fajlokként .CHM
Rajzadatok

DXF fajlokkent .DXF

Alapismeretek
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Az 0j lizemmod elsd izben torténd valasztasa

Valassza a smarT.NC Gizemmaodot: a TNC fajlkezel6je
megjelenik.

Valassza ki a meglévé példaprogramok egyikét a
nyilbillentylkkel és nyomja meg az ENTER gombot, vagy
Egy Uj megmunkalo program irasahoz nyomja meg az uJ
FAJL funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré
ablakot.

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

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkcibgombbal vagy
képernyégombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beszurja a programfejléc formatumot.

A programfejléc formatum adatai kételez6ek, mivel azok
altalanosan érvényesek a teljes megmunkal6 programban.
Az alapértelmezés szerinti értékek belséleg vannak
meghatarozva. Amennyiben sziikséges, modositsa az
adatokat és mentse el azokat az END gombbal.

A megmunkalasi lépések meghatarozasahoz nyomja meg a
SZERKESZT funkciégombot a kivant megmunkalasi Iépés
kivalasztasahoz.



Fajlkezelés a smarT.NC-vel

Ahogy azt korabban emlitettliik, a smarT.NC harom fajltipust kilonboztet
meg: az egységprogramokat (.HU), a konturleirasokat (.HC) és a
ponttablazatokat (.HP). Ez a harom fajltipus valaszthaté és szerkeszthet6
asmarT.NC Gizemmad fajlkezel6jével. A konturleirasok és ponttablazatok
szintén szerkeszthetdk, ha éppen egy munkaegységet hataroz meg.

DXF fajlokat is megnyithat a smarT.NC-bdl annak érdekében, hogy
azokbdl kibontsa a konturleirasokat (.HC fajlok) és a megmunkalasi
poziciokat (.HP fajlok) (szoftver opcio).

A fajlkezel6 a smarT.NC-ben teljes mértékben iranyithatd egérrel. Az
egérrel még a fajlkezel6n bellli ablakok méretét is megvaltoztathatja.
Kattintson a vizszintes vagy a fligg6leges hatarvonalra, majd huzza a
kivant pozicidba az egérrel.

Féajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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A fajlkezel6 el6hivasa

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

A felsé ablak a bal oldalon az elérheté meghajtékat és kényvtarakat
mutatja. A meghajtok jeldlik azokat az eszk6zoket, amelyek az adatok
tarolasat vagy atvitelét végzik. A meghajté lehet a TNC mereviemeze, a
halozaton keresztul csatlakozé konyvtarak, vagy USB eszk6zok. Egy
konyvtar mindig felismerheté a mappa jelrdl bal oldalt és a kdnyvtar
nevérdl jobb oldalt. Alkényvtarak a forraskdnyvtartdl jobbra és azok alatt
jelennek meg. A mappa szimbélum el6tti jobbra mutatdé haromszog jelzi,
hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a jobb nyilbillentytvel lehet
el6hivni.

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

Fajlkezelés

Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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A jobb oldali széles ablak a kivalasztott kbnyvtarban lévé dsszes tarolt
fajlt megjeleniti. Minden fajl tovabbi informaciokkal jelenik meg, lasd az

alabbi tablazatot.

Kijelzés Jelentés

Fajlnév Fajl neve, legfeljebb 25 karakter
Tipus Fajl tipusa

Méret Fajl mérete byte-ban

Médositva Az utolsé modositas datuma és ideje
Allapot Fajl tulajdonsagai:

E: a program ki van valasztva a Programbevitel
és szerkesztés Uzemmodban.

S: a program ki van valasztva a Programteszt
uzemmadban.

M: a program ki van valasztva a Programfutas
tizemmodban.

P: a fajl szerkesztés és torlés ellen védve van.
+: fliggd fajlok Iéteznek (struktura fajlok,
szerszamhasznalati fajlok)

Alapismeretek
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja el6 a fajlkezel6t
MGT

A nyilbillentylkkel vagy a funkcigombokkal tudja a kijel6lést a kivant
helyre mozgatni a képernyén:

A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba mozgatja a
kijeldlést, és forditva.

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon beldil.

Egy oldallal felijebb vagy lejiebb mozgatja a kijelolést.



1. 1épés: Meghajto kivalasztasa

Mozgassa a kijel0lést a kivant meghajtora a bal oldali ablakban:
Egy meghajto kivalasztasahoz nyomja meg a
KIVALASZT funkciégombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

ENT

2. |épés: Konyvtar kivalasztasa

Mozgassa a kijel6lést a kivant kényvtarra a bal oldali ablakban — a jobb
oldali ablakban automatikusan megjelenik az dsszes fajl, ami az adott
kényvtarban van tarolva.

Alapismeretek
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3. lépés
TiPUS-
R

VALASZTAS

: F3jl kivalasztasa

Nyomja meg a TiPUS KIVALASZTASA funkciégombot

Nyomja meg a funkcidgombot a kivant fajltipushoz, vagy

Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot az
Osszes fajl kijelzéséhez, vagy

Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban

KIVALASZT

Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot, vagy

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

Ha a billentylizeten ir be egy nevet, akkor a TNC a beirt
karakterekhez igazitja a jel6l6t, igy konnyebben talalhatja
meg a fajlt.



Uj kényvtar létrehozasa
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.
Valassza ki a kdnyvtarszerkezetet a bal nyilbillenty(ivel.

Valassza ki a TNC:\ meghaijtét, ha uj fékonyvtarat akar létrehozni, vagy
valasszon egy mar létez8 kdnyvtarat, ha Uj alkdnyvtarat akar Iétrehozni
benne.

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

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

@, Uj programot az UJ KONYVTAR funkciégombbal is
létrehozhat. Ezutan adja meg a kdnyvtar nevét a felugré
ablakban, és nyugtazza az ENT gombbal.

Uj fajl létrehozasa
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Valassza ki az uj fajl tipusat az el6zbleg leirtak szerint.
irjon be egy fajlnevet kiterjesztés nélkiil, és nyugtdzza az ENT
gombbal.
Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal vagy képernyégombbal.
A smarT.NC létrehoz egy fajlt a valasztott mértékegységgel. Az eljaras

torléséhez nyomja meg az ESC gombot vagy a Mégse
képernyégombot.

@, Uj fajlit az UJ FAJL funkciégombbal is létrehozhat. Ezutan
adja meg a fajl nevét a felugré ablakban, és nyugtazza az
ENT gombbal.

Alapismeretek
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Fajlok masolasa azonos konyvtarba
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a masolni kivant fajlt.
Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot.
irjia be a célfajl nevét a fajltipus nélkill, és nyugtadzza az ENT gombbal
vagy az OK gombbal. A smarT.NC egy Uj, azonos tipusu fajlba masolja
a kivalasztott fajl tartalmat. Az eljaras térléséhez nyomja meg az ESC
gombot vagy a Mégse képernyégombot.
Ha a fajlt egy masik kdnyvtarba kivanja masolni, akkor nyomja meg az
Utvonalvalasztas funkcidgombijat, valassza ki a kivant konyvtarat a
felugro ablakban, és nyugtdzza az ENT vagy az OK gombbal.



Fajlok masolasa egy masik konyvtarba
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a mésolni kivant fajlt.

Valassza ki a masodik funkciogombsort, és nyomja meg az ABLAK
funkcidgombot a TNC képerny6jének felosztasahoz.

Vigye a jel6l6t a bal oldali ablakba a bal nyilbillenty(ivel.

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

A felugré ablakban valassza ki azt a kdnyvtarat, ahova masolni akarja
a fajlt, és nyugtazza az ENT vagy az OK gombbal.

Vigye a jeldl6ét a jobb oldali ablakba a jobb nyilbillentydvel.

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

Ha szlkséges, adja meg a célfajl uj fajlnevét a fajlitipus nélkil, és
nyugtazza az ENT gombbal vagy az OK gombbal. A smarT.NC egy Uj,
azonos tipusu fajlba masolja a kivalasztott fajl tartalmat. Az eljaras
torléséhez nyomja meg az ESC gombot vagy a Mégse
képernyégombot.

@ Ha tobb fajlt akar egyszerre masolni, valassza ki azokat az
egérgombbal. Nyomja meg a CTRL gombot, és valassza ki a
kivant fajlt.

Fajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Fajl torlése

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a térdini kivant fajlt.
Valassza a masodik funkciogombsort.

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

A kivalasztott fajl tériéséhez nyomja meg az ENT gombot vagy az Igen
képernyégombot. Az eljaras torléséhez nyomja meg az ESC gombot
vagy a Nem képernyégombot.

Fajl atnevezése

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel az atnevezni kivant fajlt.
Valassza a masodik funkciogombsort.

Nyomja meg az ATNEVEZES funkciégombot. A smarT.NC megnyit
egy felugré ablakot.

irja be az U] fajinevet és nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal vagy az
OK képernyégombbal. Az eljaras torléséhez nyomja meg az ESC
gombot vagy a Mégse képernyégombot.



Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.

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

Valassza a harmadik funkciégombsort.

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

Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

A kivalasztott fajl védelméhez: nyomja meg a VEDELEM
funkciogombot. A fajlvédelem visszavonasahoz: nyomja meg a NINCS
VEDELEM funkciégombot.

Egy fajl kivalasztasa a 15 utoljara hasznalt fajlbol
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.

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

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

Alapismeretek
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Konyvtarak frissitése
Ha kulsé adathordozdn dolgozik, szlikség lehet a konyvtarszerkezet
frissitésére:
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Valassza ki a konyvtarszerkezetet a bal nyilbillentydvel.

Nyomja meg a SZERKEZET FRISSITESE funkciégombot: a TNC
frissiti a kdnyvtarszerkezetet.

Fajlok sorbarendezése

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

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 el6hivasahoz.

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



A fajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 alkalmazasahoz nyissa meg a menit az elérési Utra
kattintassal vagy funkciégombokkal:

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezeld el6hivasahoz.
Valassza a harmadik funkciégombsort.
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

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

A nyilbillentylikkel mozgassa a jel6l6t a kivant beallitasra.
Aktivalja vagy deaktivalja a kivant beéllitast a sz6kdzzel.
A fajlkezel6t az alabbiak szerint alkalmazhatja:

Konyvjelzék

A kedvenc kdnyvtarak kezeléséhez kdnyvjelzket hasznalhat. Az
aktualis kdnyvtarat hozzdadhatja a listahoz vagy tordlheti a listabdl,
vagy tordlheti az 6sszes konyvjelzét. Az 6sszes hozzaadott konyvtar
megjelenik a kdnyvjelzd listaban, igy gyorsabban elérheti azokat a
kivalasztashoz.

Nézet

A Nézet menuben meghatarozhatja az informacio tipusat, amit a TNC
a fjl ablakban megjelenit.

Datum formatum

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

Beallitas

Ha a kurzor a konyvtarszerkezetben van: hatarozza meg, hogy a TNC
valtson-e ablakot a jobb nyilbillentyi lenyomasakor, vagy egy
alkdnyvtarat nyisson meg.

Fajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Navigalas a smarT.NC-ben

A smarT.NC fejlesztésénél gondot forditottak annak biztositasara, hogy a
parbeszédes programozasbdl ismert mikddteté gombok (ENT, DEL,
END, ...) hasznalata kozel azonos legyen az Uj izemmaodban. A gombok

funkcidi az alabbiak:

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

Gomb

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Urlap aktivalasa adatok beviteléhez vagy médositasahoz

Szerkesztés lezarasa: a smarT.NC automatikusan
behivja a fajlkezel6t

Kivalasztott megmunkalasi lépés (teljes egység) torlése

TG NSFARTNON123.HU
-6 [Erroston: 123 wn

v 1 @ Programbesllitasok

Megmunkalas mértéke
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FE See il e pik
3.3 Pozicisk a tailban =R ]
2seb hossza 53 i
3.4 Elobélis adatatok Zseb szélessége [ze
Saroksugar o
Nelyses 2o
Sullyesztési mélyses 5
Pontminta
[UFORM. PNT
INFO 13
KOZER TESZT VEGREHAJT SZERSZAM-
= ; (e
= <= = Tid

Pozicio kijeldlése a kdvetkezd/megel6z6 megmunkalasi
|épéshez

A részletes adatlap szimbolumainak megjelenitése fa
nézetben, ha egy jobbra mutaté nyil lathat6 a fa nézet
szimbdélum el6tt, vagy atkapcsolas az adatlapra, ha a
részletes nézetet mar megnyitottak

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




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

Gomb

Ugrés az eléz6 oldalra

OLDAL

Ugréas a kovetkez6 oldalra

OLDAL

II

Ugras a fajl elejére

=
m
N
o
m
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—1

Ugras a f3jl végére

<
.
{0}
m

H‘_ 3

Funkcié, amikor az adatlap aktiv

smarT.NC:

Programozéas

(képernyd jobb oldala) el
Kovetkez6 beviteli mez6 kivalasztasa
ENT

Az adatlap szerkesztésének lezarasa: a smarT.NC
elment minden maodositott adatot

Az adatlap szerkesztésének visszavonasa: a smarT.NC
nem menti a médositott adatokat

DEL

oz o

TNC: \SMARTNC\123 . HU

[Eprosran: 123 mm

02 Programbesllitasok

Megmunkalas mértéke
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attekintes | Tool | zseb param |0
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Pozicio kijelolése a kdvetkezb/el6z6 beviteli mezéhoz
vagy elemhez

Allitsa a kurzort az aktiv beviteli mezébe az értékek egyes
részeinek modositasahoz, vagy ha egy opcié mezd aktiv:
valassza ki a kdvetkezé/el6z6 opcidt

[{um]
T —

11 BAZISP téglalapon kiuli - a—
e [EJ]z51 nesyszoazsen 5 T
3.1 |szerszanadatok
. 7]
[edi|zsep paranctere:
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Saroksugar G
Mélyses 20
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Pontminta
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Funkcié, amikor az adatlap aktiv

(képernyd jobb oldala) el
Egy mar beirt szamérték visszaallitdsa 0-ra

Az aktiv beviteli mezd teljes tartalmanak térlése |W|
ENT

Kiegészitésil, a TE 530 B kezel6pulton harom uj gomb van, amikkel
gyorsabban navigalhat az adatlapokon beldil:

Funkcié, amikor az adatlap aktiv

(képernyd jobb oldala) el
Kovetkez6 rész-adatlap kivalasztasa
Az els6 beviteli paraméter kivalasztasa a kdvetkezd

keretben

Az elsd beviteli paraméter kivalasztasa az el6z6 keretben




Konturok szerkesztésekor a kurzort a narancssarga tengely gombokkal is
mozgathatja ugy, hogy a megadott koordinata azonos legyen a
parbeszédes bevitellel. Ugyancsak atkapcsolhat az abszolut és
inkrementalis, ill. a derékszogl és polarkoordinata-rendszerben végzett
programozas kozé6tt a megfeleld hagyomanyos gombokkal.

Alapismeretek

Funkcié, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobb oldala) el
X tengely beviteli mez6 kivalasztasa {X
Y tengely beviteli mez6 kivalasztasa {Y
Z tengely beviteli mez6 kivalasztasa @
Atkapcsolas az inkrementalis és abszoldt beviteli méd { I )
kozott y

Atkapcsolas a derékszogli és polarkoordinatas bevitel P
kozott




Képernyofelosztas szerkesztéskor
A smarT.NC modban a szerkesztés kdzbeni képernydfelosztas fiigg az

smarT.NC: nummwm1|

7 szerkeszté

Programozas

TNC: \SMARTNC\123 . HU Megnunkalss mértéke

Alapismeretek
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: Globalis adatok részletes adatlapja
Globalisan érvényes adatok jegyzéke
Tamogatd grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
beviteli paramétere van megjelenitve

Marasi méd (M@3-nald

Bemerulési méd

aktualisan szerkesztésre valasztott fajl tipusatol. e Biewme  §4.184.284.30 ' 0
b1 700 Programbeallitasok Attekintés ‘ Tool | Zseb param ‘4’ e
, . 2 411 BAZISP téglalapon kiul 1@ ’127 =
Egységprogramok szerkesztése @ = — ¢
il (L
Fejléc: izemmad széveg, hibalizenetek IR | =y
, ag s e . 3.4 [ |s10ps1is adatatok i::: :Zf::sége [:: = =
Aktiv hattér-tizemmaod ] C—
Fa nézet, amelyben a meghatarozott munkaegységek strukturalt iivemie e T ——
forméaban latszanak e
Beviteli ablak a kiilonbdz6 beviteli paraméterekkel. A megmunkalasi 4‘%
Iépéstdl fliggden legfeljebb 5 adatlap lehetséges: mm
: Attekintd adatlap - _
. R . . . . KOZE iR TESZT VEGREHAJT SZERSZAM-
A paraméterek bevitele az attekintd adatlapba elegend6 az b = - e,
aktualis megmunkalasi Iépés alapvetd funkcidinak
végrehajtasahoz. Az attekinté adatlap adatai a legfontosabb
adatok kivonatat jelentik, amelyeket a részletes adatlapokba :
szintén be lehet irni. smarT.NC: Programozas e
: Szerszam részletes adatlap TR (g
Tovabbi szerszam-specifikus adatok bevitele - - T J ‘ :
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: Poziciok részletes adatlapja Elposczan woms [ #—
Tovabbi megmunkalasi pozicidk bevitele Biin o




Megmunkalasi poziciok szerkesztése

Fejléc: Uzemmdd szbveg, hibalzenetek

Aktiv hattér-uzemmod

Fa nézet, amelyben a meghatarozott megmunkalasi mintazatok
strukturalt formaban latszanak

Adatlap ablak a kulénb6zd beviteli paraméterekkel

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

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

Fajlkezelés

Progrmbevitel
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Konturok szerkesztése

0oz . , " . . smarT.NC: Programozas :r:::::::;:zl |
Fejléc: Uzemmdd szdveg, hibalzenetek |
Aktiv hattér-tizemmod B F
Fa nézet, amelyben a konturelemek strukturalt formaban latszanak D8 2 Prosrabesilitasok

Beviteli ablak a kiilénbézé beviteli paraméterekkel. Az o — St
FK-programozasnal legfeljebb négy adatlap létezhet

: Attekintd adatlap
A leggyakrabban hasznalt beviteli lehet6ségeket tartalmazza
: 1. részletes adatlap
Segédpontok (FL/FLT) és kéradatok (FC/FCT) beviteli
lehet8ségeit tartalmazza
: 2. részletes adatlap
Segédpontok (FL/FLT) és segédpontok (FC/FCT) beviteli
lehetSségeit tartalmazza Kozewm | reser e szerszan-
: 3. részletes adatlap p— | == Tid
Csak FC/FCT esetén all rendelkezésre, a relativ hivatkozasok
beviteli lehetdségeit tartalmazza

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

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




DXF fajlok megjelenitése

Fejléc: Uzemmdd szbveg, hibalzenetek

Aktiv hattér-uzemmod

Rétegek vagy mar kivalasztott konturelemek vagy poziciok a DXF
fajlban

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

smarT.NC:

DXF elemek kivalaszt.

TNC:N. ..

LAVER
BEALLTASA

BAZIST
KIJELOL

KONTGRT
KIVALASZT

POZiCI6T
KIVALASZT

Tel -
KIVAL.

ELEMEKET
VISSZAVON

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

Progrmbevitel
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Egér hasznalata smarT.NC: Programozas ey
Az egér hasznalata szintén nagyon egyszerii. Jegyezze meg az alabbi
sajatossagokat: o Elome me il e - T
v 1 @ Programbesllitasok Attekintés ‘ Tool ‘ Zseb param |4> (o’
Az egér Windows-bdl ismert tulajdonsagain tulmenéen a smarT.NC - e o 11 =
funkciégombjaira is rakattinthat az egérrel 3] o
Ha tébb funkcidgombsor létezik (a kézvetlenil a funkcidgombok folott o morensiene: o] w0 A
lathatd vonalakkal dbrazolva), a megfelelé vonal megnyomasaval st [@]erovsrss sastotox R e
aktivalhat egy sort et —
Fa nézetben kattintson a jobbra mutaté nyilra a részletes adatlapok Aiiesziten aavass B
megjelenitéséhez, a lefelé mutato nyilra pedig azok ismételt foromn Py 7
elrejtéséhez
Egy adatlapon beliili érték modositasahoz kattintson barmely beviteli I
mezdre vagy opcio mezére, és a smarT.NC automatikusan atkapcsol
Szel‘keSZtéS médba ':Klozéik TEsZT uérskinan szs::::r—
| << = Tiu

Ismételt kilépés az adatlaprdl (a szerkesztési mod befejezése): =
kattintson barhova a fa nézetben. Ekkor a smarT.NC rakérdez, hogy
mentse-e az adatlap médositasait

Ha az egeret az ablak barmely eleme félé éllitja, a smarT.NC

megjelenit egy buborékot. A buborék rovid informaciét tartalmaz az




Egységek masolasa

Koénnyen masolhatja az egyes megmunkalasi egységeket az ismert
Windows billentylikombinaciokkal:

Ctrl+C az egység masolasahoz
Ctrl+X az egység kivagasahoz
Ctrl+V az egység beillesztéséhez az aktiv egység mogé

Ha egyszerre kettd vagy tobb egységet kivan masolni, jarjon el a
kovetkez6képpen:

BLOKK KI-
JELOLESE

BLOKK
MASOLASA

BLOKK BE-
ILLESZTES

Valassza ki a funkcidgombsorban a felsé szintet

Valassza ki a nyilbillentylik vagy az egér segitségével az
elsé masolandé egységet

Aktivalja a kijelol6 funkciot

Valasszon ki minden masolando egységet a L
nyilbillentyiikkel vagy a KOVETKEZO BLOKK KIJELOLESE
funkcidgombbal

Masolja a kijeldlt blokkot a vagolapra (a Ctrl+C
kombinacioval is megteheti)

Valassza ki a nyilbillentylikkel vagy funkciogombbal a
kdzvetlenll a masolt blokk kivant beillesztési pontja el6tti
egyseget

lllessze be a blokkot a vagodlaprdl (a Ctrl+V kombinacidval is
megteheti)

smarT.NC: Programozas
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Szerszamtablazat szerkesztése

A TOOL.T szerszamtablazat a smarT.NC (izemmdd kivalasztasa utan
azonnal szerkesztheté. A TNC adatlapokba strukturaltan jeleniti meg a
szerszamadatokat. A szerszamtablazatban torténd navigalas azonos a

smarT.NC tébbi részével (lasd "Navigalas a smarT.NC-ben", 32. oldal).

A szerszamadatok a kévetkez6 csoportokba vannak strukturalva:

Attekintés fill:

A leggyakrabban hasznalt szerszamadatok 6sszegzése, mint pl.
szerszamnév, hossz és sugar

Tovabbi adatok ful:

A specialis alkalmazasokhoz szlkséges tovabbi szerszdmadatok
Tovabbi adatok ful:

Testvérszerszamok kezelése és tovabbi kiegészité szerszamadatok
Tapinto fil:

3D-s tapintok adatai és tablazata

PLC ful:

A szerszamgép és a TNC illesztéséhez szikséges és a gépgyarto altal

meghatarozott adatok

Szerszamlista szerkesztése

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Attekintés | Kies. adat | Kies. adat [»

Szerszam neve
Kommentar
Szerszam tipusa

Szerszam hossza
Szerszam sugara

CE
[Tool 3
DRILL [=]

+52.444
+3

Szerszamhossz rahagvasa [+0
Szerszamsugsr rahagvssa [+

Max. bemerllési szsg 6
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Vagoélek szama
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CDT ful:

Adatok a forgacsolasi adatok automatikus szamitasahoz

&

Kérjuk tekintse at a szerszamadatok részletes leirasat a
Parbeszédes Kezelési leirasban.

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

A megfeleld flleken a smarT.NC nem jeleniti meg a gépi
paramétereken keresztil deaktivalt szerszamadatokat.
Ebben az esetben egy vagy tébb fil nem lesz lathato.

Alapismeretek
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Megmunkalasi miiveletek
meghatarozasa

Alapismeretek

A megmunkalasi miveleteket a smarT.NC-ben alapvetéen
munkalépésenként (egységként) hatarozzak meg, amelyek rendszerint
kiilénb6zd parbeszédes programozasu blokkokat tartalmaznak. A
smarT.NC automatikusan létrehozza a parbeszédes mondatokat egy .HU
fajlban a hattérben (HU: HEIDENHAIN Unit program = Heidenhain
egységprogram), ami egy normal parbeszédes programnyelvre hasonlit.

A tényleges megmunkalasi mlveletet egy a TNC-n rendelkezésre allé
ciklus végzi. A paramétereket az adatlapokon talalhat6 beviteli mezdk
segitségével lehet meghatarozni.

Egy megmunkalasi Iépést meghatarozhat néhany adat beirdsaval az
attekint6é adatlapon 1 (lasd a jobb fels6 abrat). A smarT.NC ekkor az
alapvetd funkciokkal hajtja végre a miveletet. Tovabbi megmunkalasi
adatok beviteléhez rendelkezésre allnak a részletes adatlapok (2). A
részletes adatlapokba bevitt adatokat a TNC automatikusan
O0sszehangolja az attekintd adatlappal, igy nem kell azokat kétszer
beirnia. Az alabbi részletes adatlapok allnak rendelkezésre:

Szerszamok részletes adatlapja ()

A szerszamok részletes adatlapjan tovabbi szerszam-specifikus
adatokat lehet beirni, példaul a hossz és sugar delta-értékeit vagy az M
funkcidkat.

smarT.NC: Programozas
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Opcionalis paraméterek részletes adatlapja ()

Az opcionalis paraméterek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi
paramétereket hatarozhat meg, amelyek nincsenek feltiintetve az
attekint6é adatlapon, példaul a furasi fogasvétel csdkkentését vagy a
maras zsebhosszait.

Pozicidk részletes adatlapja (5)

A pozicidk részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi pozicidkat
hatarozhat meg, ha az attekint6 adatlapon szerepl6 harom
megmunkalasi hely nem elegendd. Ha a megmunkalasi poziciokat
ponttablazatokban hatdrozza meg, akkor mind az attekintd adatlap,
mind a pozicidk részletes adatlapja csak a ponttablazat-fajlok nevét
tartalmazza (l4sd “Megmunkalasi poziciék meghatarozasa”, 145. oldal)

smarT.NC:

Programozas
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Globalis adatok részletes adatlapja (©)

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

smarT.NC: Programozas
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Program beallitasok

Egy Uj programegység létrehozasa utan a smarT.NC automatikusan
beilleszti a 700. egység program beallitasokat.

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

A program beallitasoknal az alabbi adatokat kell meghatarozni:

A nyersdarab meghatérozasa a munkasik meghatarozasahoz és a
grafikus szimulaciohoz.

Opcidk a hasznalandd munkadarab preset és nullaponttablazat
kivalasztasahoz.

Globalis adatok, amelyek a teljes programban érvényesek. A globalis
adatokhoz a smarT.NC automatikusan hozzarendel alapértelmezett
értékeket. Ezek barmikor médosithatok.

Ne feledje, hogy a program beallitasok kés6bbi modositasai

@ az egész megmunkald programot érinthetik, és ennek
kovetkeztében jelentésen megvaltoztathatjak a
megmunkalasi eljarast.
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Globalis adatok
A globalis adatok hat csoportba oszthatok:

Minden(tt érvényes globalis adatok

Csak a kiesztergalasi és furasi miveleteknél érvényes globalis adatok
A pozicioviselkedést meghatarozé globalis adatok

Csak a zseb ciklusokkal végzett marasi miveleteknél érvényes globalis
adatok

Csak a kontur ciklusokkal végzett marasi miiveleteknél érvényes
globalis adatok

Csak a tapinto funkcioknal érvényes globalis adatok

Amint kordbban emlitettik, a globalis adatok a teljes megmunkalasi
programra érvényesek. Természetesen barmelyik megmunkalasi
Iépésnél médosithatja a globalis adatokat, amennyiben sziikséges.

A megmunkalasi [épéshez valtson a globalis adatok részletes
adatlapjara: az adatlapon a smarT.NC mutatja az ezen megmunkalasi
|Iépéshez érvényes paramétereket az aktualis aktiv értékekkel egyutt. A
z6ld beviteli mezd jobb oldalan all egy G beti annak jelzésére, hogy ez
az érték globalisan érvényes.

Valassza ki azt a globalis paramétert, amelyet modositani kivan.

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

A vOrés beviteli mez6 jobb oldalan most egy L bet(i all annak jelzésére,
hogy ez az érték lokalis érvényességi.
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Ha egy globdlis paramétert a globalis adatok részletes
adatlapjan modosit, az a paraméternek csak lokalis
modositasat jelenti, amely csak arra az egyetlen
megmunkalasi Iépésre érvényes. A smarT.NC a lokalisan
modositott paraméterek beviteli mezéjét vords hattérrel
jeleniti meg. A beviteli mez6 jobb oldalan egy L beti lathato,
amely az érték lokalis érvényességét jelzi.

Nyomja le a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcidgombot. Ezzel betélti és igy aktivalja a globalis
paramétert a program fejlécbdl. Olyan globalis paraméterek
beviteli mezdjét, amelynek a program fejlécében levé értéke
érvényes, a smarT.NC z0ld hattérrel jeleniti meg. A beviteli
mez§ jobb oldalan egy G beti lathatd, amely az érték
globalis érvényességét jelzi.
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a ciklus kezdépozicidjanak szerszamtengelybeli
automatikus megkdzelitésénél.

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

F pozicionalas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot egy cikluson belll mozgatja.

F visszahtuizas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot visszahlzza.

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez

Pozicionalasi viselkedés: Visszahuzas a szerszamtengely mentén a
megmunkalasi Iépés végén: Térjen vissza a 2. biztonsagi tavolsagra

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123 . HU

1.3.3|Q ¢ |[Furas

1.3.4[@ fi]zsebnarss

Program: 123 mm
700 Programbesllitasok

Nversdarab

Szerszam tengelve

Nyersdarab Opcisk
Altalanos
Biztonsagi tauolssg

2. biztonsagi tauols
F pozicionalas
F uisszahazas
Pozicionalas
viselk. pozicionalaskor
Furas
Forg.tsr. uisszahuz.
Kivarasi ids fent
Kivarasi ids lent
Zsebnaras

=l attedesi tenvezs

Marasi méd (M@3-nald @

Bemerulési méd

z
Globslis ¢

— H
fe
e
E—

Biztonsagi tauolssg
Biztonssgi magasssg
Atfedesi ténvezs

Marasi méd (M@3-nald
K]

KOZEIR
(]
o e i
(=]

TESZT

VEGREHAJT

==

SZERSZAM-
LTSTR
Tiu




Globalis adatok a furasi miiveletekhez

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez: Az az érték, amivel a
smarT.NC visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.

Varakozasi id6 lent: Az az id6é masodpercben, amit a szerszam a furat
aljan tolt.

Varakozasi id6 fent: Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a
biztonsagi tavolsagon tolt.

Globalis adatok a zseb ciklusokkal végzett marasi miiveletekhez

Atlapolasi tényezd: A szerszam sugara és az atfedési tényezd
szorzata egyenld az oldaliranyu Iéptetéssel.

Egyeniranyu vagy elleniranyu: Valassza ki a maras tipusat.

Fogasvétel tipusa: Fogasvétel az anyagban valtakozo iranyu
csavarvonalas mozgassal vagy figg6legesen.
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Globalis adatok kontur ciklusokkal végzett marasi miiveletekhez

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a ciklus kezdépozicidjanak szerszamtengelybeli
automatikus megkdzelitésénél.

Biztonsagi magassag: Abszolut magassag, amelyen a szerszam nem
Utkézik a munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a ciklus végén
visszahuzaskor).

Atlapolasi tényezé: A szerszam sugara és az atfedési tényezé
szorzata egyenld az oldaliranyu léptetéssel.

Egyeniranyu vagy elleniranyu: Valassza ki a maras tipusat.

Globalis adatok a tapinté funkciékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapintd és a munkadarab
felllete k6zott a tapintasi pozicié automatikus megkdzelitésénél.
Biztonsagi magassag: A tapintdnak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelyre a smarT.NC a tapint6t a mérési pontok kozott elmozditja,
amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra opcio aktiv.
Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy a
smarT.NC a tapintét a biztonsagi tavolsagra vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a mérési pontok kdzott.

smarT.NC:
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Szerszam kivalasztasa

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

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

Ugyancsak szerkesztheti a megjelenitett szerszamadatokat:

Hasznalja a nyilbillentylket a szerkesztend6 érték soranak, majd
oszlopanak kivalasztasahoz. Vilagoskék hattér jeldli a szerkeszthetd
mez6t

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

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

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

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

Atkapcsolas forgacsolasi sebességrél percenkénti fordulatszamban
torténd bevitelre

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

Fordulatszdm megadasahoz: a nyilbillentylikkel menjen vissza a
beviteli mez6h6z

F/IFZIFU/IFMAX atkapcsolas

Amint megjelenik az el6tolasi sebesség beviteli mezdje, valaszthat, hogy
az el6tolasi sebesség mm/perc-ben (F), ford./perc-ben (FU), vagy mm/
fog-ban (FZ) legyen megadva. A megengedett el6tolasi sebesség-
tipusok a megfelel6 megmunkalasi mivelettdl figgenek. Egyes beviteli
mez6knél az FMAX bevitele (gyors) szintén megengedett.

Az elbtolasi sebesség tipusanak bevitele

Nyomja meg az F, FZ, FU vagy FMAX funkciégombot
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Adatvalasztas az el6z6, egyenl6 tipusu egységbdl

Miutan megnyitott egy Uj egységet, az Osszes adatot kivalaszthatja a ST NEE PRt tneeEs
korabban meghatarozott egyenlé tipust egységbél az EGYSEG ADAT Szerszam elohivasa L
VALASZTAS funkciégombbal. A smarT.NC ezutan atveszi az 0sszes NG ARG 22D B attecinces | ool | cosmearan. [

) (i | * L

meghatarozott értéket ebbdl az egységbdl, és beirja azokat az aktiv .
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Ha a smarT.NC nem talal ilyen egységet a program elejéig,
akkor a keresés folytatodik a program végétdl az aktualis ‘ ‘
mondatig.
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Rendelkezésre all6é munkalépések (egységek)

Miutan kivalasztotta a smarT.NC Gzemmaodot, valassza ki a megfelelé
munkalépéseket a SZERKESZTES funkciégombbal. A munkalépések az
alabbi fécsoportokba vannak osztva:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Focsoport Funkciogomb  Oldal
MEGMUNKALAS 57
Kiesztergalas, furas, menetmaras, maras o

TAPINTAS 122
3D-s tapinté funkcidk 7

KONVERTALAS 131
Koordinata-transzformacios funkciok @

EGYEB FUNKCIOK 139

Programhivas, pozicionalasi egység, M
funkci6 egység, parbeszédes egység,

program vége egység
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Megmunkalasi fécsoport

A megmunkalasi f6csoportban az alabbi megmunkalasi csoportokat

valaszthatja:

Megmunkalasi csoport

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

FURAS
Kozpontozas, furas, dorzsarazas,
kiesztergalas, hatrafelé slllyesztés

FURAS

58

MENET
Menetfuras kiegyenlité tokmannyal,
merevszarl menetflras, menetmaras

MENET

71

ZSEBEK/CSAPOK
Furatmaras, négyszogzsebek, korzsebek,
hornyok, ives hornyok

2ZSEBEK/

C!

85

KONTURPROGRAM

Konturprogramok futtatasa: atmené
kontur, zsebkontur nagyolés, elésimitas
és simitas

KONTUR-PGM

101

FELULETEK
Homlokmaras

FELULETEK

118
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Farasi megmunkalasok csoportja

Az alabbi munkaegységek allnak rendelkezésre furasi miiveletekhez a

Furasi megmunkalasok csoportjaban:

Egység

Funkciégomb Oldal

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

240 Kozpontozas

59

205 Furas

61

201 Dorzsarazas

63

202 Kiesztergalas

65
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Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Egység 240 Kozpontozas
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintés | Tool | Fars paran | Pozicis |

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével , T Co— i
A v o* 240 Kszpontozas 0
kapcso’lhato) ’ ’ N ' 1] e —| 1
S: Orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc v
vagy inch/perc] aners SR
N TR ) 5y
F: Kézpontozas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]

Mélység/atméro kivalasztasa: Valasszon, hogy a kézpontozas alapja
a mélység vagy az atmeéré legyen.

Atméré: Kozpontozas atmérsje. irja be a megfelels T-SZOGET a
TOOL.T tablazatbol.

Mélység: Kbzpontozas mélysége.

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio i T[] oo " B
Orsé: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit z j .
be ' o — J
Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6 e - 1
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) el e i

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok smarT.NC: Programozas
adatlapon: Biztonsagi tavolsag ?

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti
1e=p mozgashoz g




Egység 205 Furas

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

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

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Mélység: Furas mélysége.
Fogasvételi mélység: Az a méret, amellyel a szerszam minden
alkalommal fogast vesz a furatbdl valé visszahuzas el6tt.
Forgacstorési mélység: Az a mélység, ahol a smarT.NC a
forgacstorést végzi.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)

smarT.NC: Programo
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
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liveletek
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Megmunkal
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Forgacstorési mélység: Az a mélység, ahol a smarT.NC a
forgacstoreést végzi.

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

Min. fogasvétel: Ha megadott csdkkentés értéket: a minimalis
fogasvétel hatara.

Felso el6poz. tavolsag: Felsd biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani
Ujrapozicionalashoz.

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

Fogasvétel kezdépont: Alsé kezddpont az elémunkalt furatok fellileti
koordinatajahoz képest.

smarT.NC:
Mélység 7

Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [ZhJroresi paraneterex

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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Egység 201 Dorzsarazas

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

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

F: DOrzsarazas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Mélység: Dorzsarazas mélysége
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

M funkci6: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:
Szerszéam elohivéasa

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

smarT.NC:
Mélység 7

Programozas

Progrmbevitel
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Egység 202 Kiesztergalas

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

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

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

Szétkapcsolasi irany: Az az irany, amelyben a smarT.NC a
szerszamot elmozgatja a sillyesztés aljarol

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

Orso6: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

smarT.NC:
Mélység 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

mielétt visszahuzna azt. N

Programozas

Ors6 szége: Az a sz6g, amibe a smarT.NC pozicionalja a szerszamot,
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liveletek

-
-

asi mive

al
arozasa

e ==

-

Megmunk
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Egység 204 Hatrafelé siillyesztés

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

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

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

Anyag vastagsaga: A munkadarab vastagsaga.
Excentricitasi tavolsag: A furérud excentricitasi tavolsaga.

Szerszam élmagassag: A furérud alsoé része és a f6 forgacsoloél
kozotti tavolsag; adattablazatbdl szarmazo érték.

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

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkci6: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programo
Szerszéam elohivéasa
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Megmunkalasi miive
meghatarozasa
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Orso6 szoge: Az a sz4g, ahova a smarT.NC pozicionalja a szerszamot
a fogasveétel és a furatbdl valé visszahuzas el6tt.
Varakozasi id6: Varakozasi id6 a slllyesztés aljan.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

2. Biztonsagi tavolsag
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Egység 241 Mélyfuras egyélii furoval SmarT.NC: Programozas srosraveuites
Paraméterek az attekintd adatlapon: jj erezel D;: fuh tvesa
2N m:\ - . Attekintés ‘ Too1 | Fare param | Pozicie | 5
T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével , (1] e i
kapCSO|haté) - x 241 Eayéld mélyfuras 5 e . ;
r 150 i
S: Orsofordulatszam [ford./perc] furaskor mEs s oee—" . [ .
F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] ... ! ?.?
Mélység: Furas mélysége L
Fogasvétel kezdépont: A fém eltavolitdsanak kezdépontja. A TNC a o =y | [—
biztonsagi tavolsagrol az elépozicionalasi elétolassal mozog a ‘ . oramosts
sullyesztett kezd6pontra ‘ ‘ ‘ om
Belépés/kilépés forgasiranya: Az orsé valasztott forgasiranya a 1
szerszam el6tolasakor és visszahuzasakor
Belépés tengelyfordulatszama: Az a fordulatszam, amellyel a ‘ ‘ e ‘

szerszam forog el6tolaskor és visszahuzaskor

Hiités BE: M?: M funkcié a hiités bekapcsolasahoz. A TNC
bekapcsolja a hiitést, ha a szerszam a furat sillyesztett
kezddpontjaban van

Hités Kl: M?: M funkcid a hiités kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja
a hiitést, ha a szerszam a furat aljan van

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
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Menetmegmunkalasok csoportja

Az alabbi munkaegységek allnak rendelkezésre menetmegmunkalasi
miveletekhez a Menetmegmunkalasok csoportjaban:

Egység

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal

UNT! lezagﬁ
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72

209 Merevszaru menetfaras
(forgacstoréssel is)

UNIT 208
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263 Menetmaras / stllyesztés
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Egység 206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhato)

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

F: Furasi el6tolas: szamitasa az S és a p menetemelkedés szorzataval
torténik
Menetmélység: A menet mélysége
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio
Orso: Orsé forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok adatlapon:

m Biztonsagi tavolsag
=
2R 2. Biztonsagi tavolsag
®
e N
B . Varakozasi id6 lent
N El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kdzétti mozgashoz

smarT.NC: Programo
Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Zas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintés | Tool | Fars paran | Pozicis |

Uk F—
v
—
v % 06 Menet furas 5
FE 150
Menetmélység -18
=1 EJ
F& tengely Mellékteng Szerszteng
@) [ [
|4_|_| Number  .....
£ Name
H
UNIT-RDAT KIVALASZ:
ATVETELE 2RI
smarT.NC: Programozas :ﬁx::x:
Biztonsagi tavolsag 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* IIElcbélis adatatok

Pozicis Globalis adatatok ¢

iztonsagi tauolsss PN G

. biztonsagi tavols |S@ ]
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Egység 209 Merevszaru menetfuras

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

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

Menetmélység: A menet mélysége
Menetemelkedés: A menet emelkedése
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkci6: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintss | Tool | Fars paran | Pozicis |

T —
5
g 5@ —
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Forgacstorési mélység: Az a mélység, amelynél a forgacstorést kell
végezni.

Orso6 szoge: Az a szdg, ahova a smarT.NC pozicionalja a szerszamot
a menetvagas el6tt: ez lehetévé teszi a menet utdnmunkalasat, ha
szlkséges.

S tényezo visszahuzashoz Q403: Az a tényez®, amivel a TNC noveli
az orso sebességét — és ezért a visszahuzasi elétolast is — a furatbol
valo visszahuzaskor.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

EE% Biztonsagi tavolsag

—

2. Biztonsagi tavolsag

&

Visszahuzasi érték forgacstoréshez

LY

R El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti

mozgashoz

smarT.NC:
A menet mélysége 7

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ir4si paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Menetmélyseg
Menetenelkedes +1.5
Forg.tsr. mélység e

Féorsé szogértéke +0

S ténvezs visszahuzaskor [T

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozas
tavolsag 7

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Egység 262 Menetmaras

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

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

F: Marasi el6tolas
Atméré: A menet névleges atmérsje
Menetemelkedés: A menet emelkedése
Mélység: a menet mélysége
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

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

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas elétolasi sebessége

; ==

El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti
mozgashoz

Egyeniranyu maras, vagy

: pE,
- A

Elleniranyu maras

BN

£

smarT.NC: Programozas

Névleges &atméro 7

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ir4si paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

atners =
Menetemelkedés +1.5 e
Melyses | — =
Bekezdések szama e | s [

'l

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Prograbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@srops11s acatatok

Pozicis Globalis adatatok ¢
ainonsasi [TUSEFERNz [
biztonsagi tavols |GG
pozicionslss 756 Glls

Marasi méd (MO3-nal)
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Egység 263 Menetmaras / siillyesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC:

Programozas

Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével
kapcsolhato)

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

F: Marasi el6tolas

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

Menetemelkedés: A menet emelkedése

Mélység: a menet mélysége

Siillyesztési mélység: A munkadarab felsé felllete és a szerszam
csucsanak tavolsaga sullyesztéskor

Oldaliranyu tavolsag: A szerszam éle és a fal kozotti tavolsag
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
DR: A T szerszamhoz tartoz6 delta sugar
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

be

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.
Homlokoldali eltolas: Az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kdzéppontjat a furatbdl homlokoldali stllyesztéskor.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Lrfi=

E = Pozicionalas elétolasi sebessége
|
El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
rep mozgashoz
= Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyu maras

fi2

2

Névlieges &atméro 7

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Furssi paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Atmérs
Menetemelkedes 1.5

Mélység 18
Stllvesztési mélység -2
Oldaltauolsag 0.2

Homlokold.siilly.mély 3
Homlokoldali offszet o

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* IIElobéli: adatatok

Pozicis Globalis adatatok ¢
ainonsasi [TUSEFERN - [
biztonsagi tavols [SENIIIING
[T ostctonsiss

Marasi méd (MO3-nal)




Egység 264 Telibefuras

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

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

F: Marasi el6tolas
F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Atméré: A menet névleges atmérdje
Menetemelkedés: A menet emelkedése
Mélység: a menet mélysége
Teljes furatmélység: Furasi mélység
Fogasv. mélys. furaskor
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkci6: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

- s —— 4
FE 500 g ; E
i N T
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Furatnélysés 20
Fogasu. mélys. faras 5 E
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Forgacstorési mélység: Az a mélység, amelyen a TNC-nek
forgacstorest kell végeznie furas kdzben.

Fels6 elépoz. tavolsag: Biztonsagi tavolsag, amelyre a TNC
visszaviszi a szerszamot az aktualis fogasvételi mélységnél a
forgacstorés utan.

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.

Homlokoldali eltolas: Az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kdzéppontjat a furatkdzépponttol.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

I@[ Biztonsagi tavolsag

g[ 2. Biztonsagi tavolsag

E g Pozicionalas el6tolasi sebessége

E} Visszahuzasi érték forgacstéréshez

...; El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti

mozgashoz
Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC: Programozas

Névlieges &atméro 7

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ir4si paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Atmérs
Menetemelkedeés 1.5

Mélység 18
Furatmélysés 20

Fogasu. mélys. furas 5
Forg.tsr. mélység o
Felss bizt. tsuolsag 0.2
Homlokold.siilly.mély +0
Homlokoldali offszet o

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* IlElcbéli: adatatok

Pozicis Globalis adatatok ¢
ainonsasi tavolsas NN G
biztonsagi tavols [SENIIIIING
pozicionalss FEe
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Er pozicionslas FHAX
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Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Egység 265 Csavarvonalas telibefuras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

- L

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével , ull = i
kapcsolhatd) - « [ ees He1ix menetnarss tenive : - v ;
S: Orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc r[] E
vagy inch/perc] el P gp

P . e ra Mélység -18 m g
F: Marasi el6tolas BTy

Homlokold.sllly.mély +

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

Menetemelkedés: A menet emelkedése

Mélység: a menet mélysége

Siillyesztés: Valassza meg, hogy a sullyesztés a menetmaras el6tt,
vagy utan térténjen

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége

Homlokoldali eltolas: Az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kodzéppontjat a furatkzépponttol

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 145. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

be

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)

Homlokoldali of fszet

F5 tengely _Mellékteng

[ I
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UNIT-ADAT ‘
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NEVE

KIuéLasir
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M funkcié:
M funkcié:

orss & [ ves o [] vos

I Szersz.eldusl.

attekintés Tool |Fars paran | Pozicis [

7]
1]

o |
—

EQ

200

f] E [

-~

=

i B

—
—
—
—

Number
Name

T

INFO 1/3

i

el

ATUETELE

UNIT-ADAT ‘

SZERSZAM
NEVE

KIuéLasir

X
(4]
o
K
(]
>
g
o
RN
T O
X o
cS
©
€ c
o
[T
= E

81



letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa

82

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

s i
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Egység 267 Menetmaras

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

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

F: Marasi el6tolas
F: Sillyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Atméré: A menet névleges atmérdje
Menetemelkedés: A menet emelkedése
Mélység: a menet mélysége
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartoz6 delta sugar

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Lépésenkénti menetszam: A menetek szama, amellyel a szerszam el
van tolva.

Homlokoldali mélység: Homlokoldali sullyesztés mélysége.
Homlokoldali eltolas: Az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kdzéppontjat a csapkdzépponttol.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag
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Zsebek/csapok megmunkalasanak csoportja

Az egyszer(i zsebek, csapok és hornyok marasahoz a Zsebek/Csapok
megmunkalasanak csoportjaban az alabbi munkaegységek allnak

rendelkezésre:

Egység

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programozas
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251 Négyszogzseb

86

252 Korzseb

88

253 Horony

90

254 ives horony

92
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Egység 251 Négyszogzseb
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhatd)

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

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

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

Zseb hossza: Zseb hossza a referenciatengely irdnyaban.
Zseb szélessége: Zseb szélessége a segédtengely irdnyaban.

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

Mélység: A zseb végs6 mélysége.

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként.
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugéar

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

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfugg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

Simitasi fogasvétel: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs

megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/

ford.] vagy FZ [mm/fog]

Elforgatasi sz6g: Az a sz6g, amellyel a TNC a teljes zsebet elforgatja
Zseb pozicid: A zseb pozicidja a programozott pozicidéhoz viszonyitva

Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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Egység 252 Korzseb

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

T: Szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy

FZ [mm/fog]
Atméré: A kérzseb simitott atméréje
Mélység: A zseb végsd mélysége
Fogasvételi mélység: ElStolas foganként.
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartozé6 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt

Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

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

Simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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Egység 253 Horony

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

T: Szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy

FZ [mm/fog]
Horony hossza: Horony hossza a referenciatengely iranyaban
Horony szélessége: Horony szélessége a segédtengely iranyaban.
Mélység: A horony végsé mélysége
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként.
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas Frosnnouiiol
g o 7 szerkesztés
Szerszam elohivéasa
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Megmunkalas mértéke
e ° o 0y
N Attekintés | Tool | zseb param | =
<% 253 Horonymaras 7
[ =
2 v
f[1] =
[oo] i I
5
(’ Horony hossza 3 u ’
Horony szélessége [1e
Mélység -20
Slullyesztési mélység 5
l Number  ..... F& tengely Mellékteng _Szerszteng
[ [ [
'"1 Name g
IO 1/3
=B
UNIT-ADAT KIVALASZT, |  szeRszam
u ATUETELE 2R NEVE
smarT.NC: Programozas RroarnnoNtel
L Z e 7 szerkesztés
Szerszam elohivéasa
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Megmunkalas mértéke
= . = " g
e\
’ Attekintés  Tool | zseb param [ &
- (] o—
* |Szerszamadatok
[ — ¥
yi
FE See
ol —
DI
DRZ
[] mmber ... M funkcie: —
M funkcié:
'"1 Name Mol
orse @ [ ez © [ vea
I~ Szersz.elsusl. s
=B
[
UNIT-RDAT L AL SZERSZAM




Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt

Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

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

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

Elforgatasi sz6g: Az a sz6g, amellyel a TNC a teljes zsebet elforgatja
Horony pozicié: A horony pozicidja a programozott poziciéhoz
viszonyitva

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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Egység 254 ives horony
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.

T: Szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

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

Kozéppont az 1. tengelyen: A furatkor kézéppontja a
referenciatengely iranyaban

Kozéppont a 2. tengelyen: A furatkor kdzéppontja a segédtengely
iranyaban

Furatkor atmérdje

Kezd6szog: A kezd6pont polarszoge

Szogtartomany

Horony szélessége

Mélység: A horony végsé mélysége

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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smarT.NC: Programozas
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

Simitasi fogasvétel: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs

megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi elétolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/

ford.] vagy FZ [mm/fog]

Lépésszog: Az a szGg, amellyel a TNC a teljes hornyot tovabb forgatja
Ismétlések szama: A megmunkalasi miiveletek szama a furatkdron
Horony pozicié: A horony pozicidja a programozott poziciéhoz

viszonyitva

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

o o

p

mozgashoz

Egyeniranyu maras, vagy

2,
!

ol
: 'y

Elleniranyd maras

Fogasvétel fiiggblegesen

e AAV L)) 5

smarT.NC: Programozas

1. tengely kczepe 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [ip]zseb paransteres

Megmunkslas mértéke

g ° ° g
et
Attekintés | Tool  zsen param [ =
1. tengely k&zepe
2. tengely kszepe [+se | 8 |
0OsztoksT stmérsie & g

Kiindulasi szsg
Nyitssi szog

Horony szélessége
Mélység
SUllyesztési mélység

Rshagyss oldalt
Rshagyas mélységben
Fogasuétel simitas
F sinitas

Lépési szég
Megmunkalssok szama
Horony helyzete

smarT.NC: Programozas

Biztonsagi tavolsag

Progrmbevitel
7 szerkesztés

v

El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti

Fogasvétel csavarvonalas mozgassal, vagy

Fogasvétel valtakozé iranyu mozgassal, vagy

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Egység 256 Négyszogcsap
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhatd)

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

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

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

Csap hossza: csap hossza a referenciatengely iranyaban

Nyers munkadarab hossza: nyersdarab hossza a referenciatengely
iranyaban

Csap szélessége: csap szélessége a segédtengely iranyaban

Nyers munkadarab szélessége: nyersdarab szélessége a
referenciatengely irdnyaban

Saroksugar: A csap sarkanak sugara
Mélység: A csap végsd mélysége
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartoz6 delta sugar

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

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

Orso6: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:
Szerszéam elohivéasa

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | csapparam. |

1[d] | "B
s | e
rE] |G a—

FE 500 %
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Tovabbi paraméterek a részletes csap paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt

Elforgatasi sz6g: Az a sz6g, amellyel a TNC a teljes csapot elforgatja
Csap pozicié: A csap pozicidja a programozott poziciéhoz
viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

&[ 2. Biztonsagi tavolsag

{'Eﬂ Atlapolasi tényezé

. El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti
e mozgashoz
I Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC:

Programozas
Elso oldal hossza 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

csapparameter

Attekintés | Tool = csspparam. [
Csap hossza
Nyersdb hossza R
Csapszélesség 20
Nyersdb szélessége 5@
Saroksugar ]

Mélység -20
Slllyesztési mélység 5

Rahagyas oldalt o
Elforditasi helvzet Ca—
Csap helyzete @

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozas
tavolsag 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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EQYSég 257 Karcsap smarT.NC: Programozas ':':::::Z:;::
Paraméterek az attekintd adatlapon: Sl Ll
! N \ 2 - attekintss | Tool | csapparam. | " g
T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével , T || A
. - EO I
kapcsolhato) = o3 |8
S: Orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc [] ‘ 5
vagy inch/perc] ot e — 1
- . P L. . Melység B = ?
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.], vagy FZ suilvesztesi meivsss  [F
[mm/fog] S
F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy i
FZ [mm/fog] I
Simitott atméré: A kdrcsap simitott atmérdje 0 103
Nyers munkadarab atméré: A kdrcsap nyers munkadarab atméréje 5.
Mélység: A csap végsé mélysége ‘ ‘ -t ‘
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként
Megmunkalasi eozmok (lasd “Megmunkalasi poziciok T e
meghatarozasa”, 145. oldal) SEorsEan OlemhAvasE
. . z z ra . e S AR TN N1 2a D R RS Attekintés Tool ‘ Csapparanm . |“
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: . 8] = el
DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag - o) -
: , ; ; 1] | * 0
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar e o [
DR2: A T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar) oL i
. DI? I = ?
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio orz[ ] —
- . f . . . "y unkcié: _——
Ors6: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be " runweio: —
Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkez6 ! et =0 [l Qe brpgoszs
szerszdm szama a gyorsabb szerszamvaltdshoz (gépflggd) - H e
INFO 1/3
=B
‘ ‘ UNIT-ADAT ‘ ‘ "wé‘-“si SZERSZAM
ATVETELE M NEVE

liveletek

asi mive

Megmunkal
meghatarozasa

97



letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa

98

Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon: K
Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

i[ Biztonsagi tavolsag

&[ 2. Biztonsagi tavolsag

{'Eﬂ Atlapolasi tényezé

El6tolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti
mozgashoz

i Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC: Programozas
Készdarab &atméroje 7

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés Tool
Készdarab atmérs
Nyersdarab atmérs
Mélység
Stllyesztési mélység
Rshagyas oldalt
apparaméter

csapparan. [

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Egység 208 Furatmaras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

Atméré: A furat névleges atmérsje.

Mélység: Marasi mélység.

Fogasvételi mélység: A szerszam siillyedése egy korulfordulas alatt
(360°).

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 145. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartoz6 delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartozé 2. delta sugar (saroksugar)
M funkci6: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programo
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Zas

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

o g s , e . . L. L. Névlieges atméro 7
Elofurt atméré: Irja be, ha eléfurt furatokat kell Ujra megmunkalni. Ez [c-smrmeszsseric

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

lehetévé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek atméréje a szerszam © atnérs
ra oVl . . y 3 Mélység -20
=< atmérdjének tdbb mint kétszerese. y Sullvesztési mélvsts  [0.38
3 El8fart atmérs C
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4 adatlapon:
S
£ Biztonsagi tavolsag
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sy | i
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Konturprogram megmunkalasi csoport

A konturprogram megmunkalasi csoportban az alabbi munkaegységek
allnak rendelkezésre zsebek és barmilyen alaku atmend konturok
marasahoz:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

Egység Funkciégomb  Oildal

122 Zsebkontur kinagyolasa ot 122 102
=

22 Zsebkontur elésimitasa it 22 106

123 Zsebkontur fenéksimitasa It 123 108

124 Zsebkontur oldalsimitasa NIT 124 109

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progranbesilstasok

|

1|

>
|
|
|

Szerszam tengelve

Attekintés | Nversdarab | Opcisk [

Nyersdarab méretei

MIN pont
x e
v I —
z e —

Munkadarab bszispontia

[ Hiu. pont szamanak definialasa

z
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T —
T —
|

@

Globalis adatatok
Biztonssgi tauolssg
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F pozicionalas
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UNIT 122

=) &

UNIT 22

=]

UNIT 123 | UNIT
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=25
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125 Atmené kontur 111

130 Zsebkontur a pontmintazaton 114
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Egység 122 Zsebkontuar
A zsebkontur munkaegységgel barmilyen alaku zsebeket kinagyolhat,
amelyek szigeteket is tartalmazhatnak.

Amennyiben sziikséges, minden alkonturhoz hozzarendelhetd a sajat
mélysége (FCL 2 funkcid) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni.

Paraméterek az attekint6é adatlapon:
T: Szerszam szama vagy neve (funkciogomb segitségével
kapcsolhato)

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

F: Valtakozo iranyu fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]. Meréleges fogasvétel esetén irjon be 0-t.

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

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

Felso feliilet koordinata: Munkadarab felsé felliletének koordinataja a
beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: Marasi mélység

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként
Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

Konturnév: Az 6sszekapcsolandoé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha
rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kdzvetlenll az adatlaprol készitse

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb
segitségével, hogy zsebrdl vagy szigetrdl van-e szo.
Alapvet6en mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a
legmélyebb zsebbel!

A részletes kontur adatlapon legfeljebb kilenc alkonturt
hatdrozhat meg.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: smarT.NC:

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Programozas
Szerszam elohivéasa

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag . BN
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar i _—
=< . . . . o
9 DR2: A T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar) o i [
2 M funkcié: Barmely M mellékfunkcié i
Q L . Lx -
:; Orsé: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
= be
i 8 Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6 i B —
\© “,3 szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) ! LTS oooc =
~m o | . 3 ) : . i M Name Mol
éé & Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
whd
2 ® Lekerekitési sugar: A szerszamkozéppont Utjanak lekerekitési sugara
€ c ’
oo bels6 sarkokban ‘ ‘ l S ‘ ‘
(] P Y P . . . . aTUE Enli
§ £ Elétolasi tényezé %-ban: Szazalékos tényezd, amellyel a TNC -
csokkenti a megmunkalas el6tolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlletén az anyagba merul nagyolas kézben. Ha az el6tolas smarT.NC: Prosramozas prosranmuited
csokkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az elétolast a Md felszinenek koordinataja ?
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a TS s DL Attekintés | |[Tooll | terssi per |0 9
ra I I ra ‘'3 H I Felszin koordinataia [0 |
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a 5 ne1vses —
. e . P ra z ra ra Sullyesztési mélység -5
megadottak szerint csdkkenti az elétolast az &tmeneteknél és a - Rahasyss odait w0 =
, 1z ) e ya I I Rahagyas mélységben +0 I£
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken. e C— ¥

El5tolasi ténvezs

[ e e
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Tovabbi paraméterek a részletes kontar adatlapon:

Mélység: Kuldén meghatarozhaté mélységek minden alkonturhoz (FCL

2 funkcid)

e

Alapvet6en mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a
legmélyebb zsebbel!

Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a

telies mélységet a sziget magassagaként értelmezi. A

megadott érték (el6jel nélkll) ezutan a munkadarab felsé

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

attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A

szigetek igy a munkadarab felsé feliiletéig érnek!

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

i

14
LgF

ptz,
f e

,';?

i

W

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Atlapolasi tényezd

Visszahuzas el6tolasi sebessége
Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC:
Kontdr neve?

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

*  [EJkonturgeonetria

62

]
|

b 2
am N
i} N
lim]

Tool | Marasi par Konturseometria [¢»
Kontur neve

letek

Mélység

Mélység

Mélység

Mélység

Mélység

Mélysés

—

Mélység

Mélysés

—

KIVALASZT

MUTAT uJ

SZERKESZT

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozas
tavolsag 7

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Globslis adatatok

Konturseometria Globalis adatatok [¢
IEEinon:&si tavolsas NN G
Eﬁiztonsagi nagasssg  [S@NING
@Auedesi ténvezs [F
@r Uisszahuzas

Marasi méd (MO3-nald

[8ssssTG

asi mive

al
arozasa

Megmunk
meghat
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Egység 22 Elésimitas

smarT.NC: Programozas j‘:::::::;::
Az el6simité egység segitségével hasznalhat egy kisebb szerszamot a Seers=zan slohivase
122-es egységben kinagyolt zsebkontir utanmunkalasara. Ebben a s T 9
X Iépésben a smarT.NC csak azokat a helyeket munkalja meg, amelyeket . S
[T} Py . . ~ * [3g22 konturzseb tinomnasyolss
g az el6zd szerszam nem ért el. % |
— z ra - ” r 150 W
] Paraméterek az attekinté adatlapon: o] S
~> Nagyolé szerszam Con : ey
g T: Szerszam szama vagy neve (funkciogomb segitségével Fosssver welvat Il v ¥
- ® kapcsolhat6)
& & S: Orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc T
< o vagy inch/perc] R oroee o e
c'\® F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.], vagy FZ e
et =
Z® [mm/fog] 5.
oo F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy e P [
§ g FZ [mm/fog] ‘ ‘ ‘ ATUETELE ‘ 2RI NEVE
El6nagyol6 szerszam: Annak a szerszamnak a szama vagy neve
(funkcidgombbal kapcsolhatd), amivel a kontur elénagyolasat végzi. smarT.NC: Programozas Proaraneui te]
- - . . - P . . Szerszam elohivéasa
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként S
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: . r— é
z . ’ . - & O s £
DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag | T e s 7
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar w0 g0
DR2: A T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar) | i
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio I
M funkcié:
Orsé: Orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit [] weser ... Mieke1o: .
be TR . orse ® Mes c Moa g
Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
@ szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) =B
5 KIUéLRS/“ Al
| | in
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Elésimitasi stratégia. Ez a paraméter csak akkor érvényes, ha az
el6simitd szerszam sugara nagyobb az elénagyol6 szerszam
sugaranak felénél:

Két terulet kdzott, ahol el8simitas szikséges, mozgassa a
a‘ szerszamot a kontlr mentén, az aktualis mélységen.

Keét terilet kdzott, ahol eldsimitas sziikséges, hizza vissza
ﬂ a szerszamot a biztonsagi tavolsagra, és mozgassa a

kdvetkez6 nagyolandod terllet kezddpontjara.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

VisszahUzas el6tolasi sebessége

smarT.NC: Programozas
Elotolas visszahdazaskor 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Tool | Marasi par Globslis adatatok ‘4

r visszahazas

EEEEE] G

letek

asi mive

al
arozasa

Megmunk
meghat
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Egység 123 Zsebkontur fenéksimitasa

A fenéksimitd egységgel simithatja egy olyan zsebkontur aljat, amely a
122-es egységgel lett kinagyolva.

e

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

A fenéksimitasi mlveletet mindig az oldalak simitasa el6tt
végezze!

T: Szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy
FZ [mm/fog]
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

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

M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

Orso: Ors6 forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be
Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok adatlapon:

i

Visszahuzas el6tolasi sebessége

smarT.NC:
Szerszam elohivasa

Programozés

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

23 Konturzseb fenéksimitss

attekintés | Tool |Globalis adatatok |

i[a] C—
S f—
= 150
FIE‘ 500

. Number  .....
B e
UNIT-ARDAT KEVALAS; SZERSZAM
ATUETELE 2RI NEVE
smarT.NC: Programozas Frosrnneyi ol
= R 7 szerkesztés
Szerszam elohivéasa
TNC: SHARTNGN123-DRILL.HU Attekintés Tool ‘E]ohélis adatatok |
- M
(1] | " @
b Ty
B0 —
* [ |szerszanadatok FE 252 L
F o] EQ P
N
T
g
—
M funkcié:
M funkcie: —

l Number ...
i nene Dooa

I Szersz.elsual.

UNIT-ADAT
ATVETELE

KIVALASZ]
AR

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

i

El

SZERSZAM
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Egység 124 Zsebkontur oldalsimitasa

Az oldalsimitd egységgel simithatja egy olyan zsebkontur oldalat, amely
a 122-es egységgel lett kinagyolva.

e

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

Az oldalsimitasi miveletet mindig a fenéksimitas utan
végezze!

T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével
kapcsolhato)

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

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

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

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartozé 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

U

F

l Number

'“1 Nane

attekintes | Tool | marasi par |

—

——

E 150

E 500
Sullyesztési mélység 5|

E =

e

=

ATUETE

LE

KIVALRS:

DIAGNOSIS

H|

o
z
£
o
N
©

=

SZERSZAM
NEVE

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés  Tool | Marasi par [0

E =

el

!

=

i 1] —
o
o s[@)
# [l Jszerszanadatox FE EEL]
[} 500
-]
o[ —
on[1] ——
DRZ |
M funkcié: 1
M funkcis: )
I e orss & [] s ¢ [ wos
',,1 Naas) [ Szersz.elsusl.
I
UNIT-ADAT Ll

T
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas két vagy tobb lIépésben
térténd simitashoz

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

=

: s:l-$.

g

2P

Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyu maras

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivésa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés

M funkcié:
M funkcié:

I Szersz.elsual.

Tool | Marssi par |
o |
—

150
500

[E—
—
j—
—
=

UNIT-ADAT
ATVETELE

‘ KIuéLnsir

smarT.NC: Programozas

Forgasirany ? Orajaras = -1

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jsr0ps115 svstatox

Tool | Marasi par Globalis adatatok [¢

5 6 -na 5
Warisi nos ozt o [ o[




Egység 125 Atmend kontuar

. P . . . . . . smarT.NC: Programozas Prograbeuitel
Az atmend konturral megmunkalhat’olyan nyitott és zart konturokat, Sl e e / szerkesztes
amelyeket egy .HC programban hatarozott meg vagy a DXF konverterrel e IR
hozott létre. = [i] : Xx
T [P entarenei *\0 %
Vélasszon a konturhoz olyan kezdé- és végpontokat, :% °
amelyeknél elegendé hely van a szerszammal vald S
megkozelitésre és elhagyasral ) e e E
R&hagyss oldalt
arasi mo: -na: ¢ |5 — @O
i 3 . . ) M ' d (l‘fi 1) w w
Paraméterek az attekintd adatlapon: S 'S
B 3 L, L i l Number ... Megkszelités tipusa © Tv
T: Szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhatd) Meskbze1tési suser X g
, , , L. , i szég : N
S: Orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc o o seats ==
vagy inch/perc] ! £ <
F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.], vagy FZ [mm/fog] inz-aoar krvaeszr | cpepszan [T )
ATVETELE NEVE E E

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

Felso feliilet koordinata: Munkadarab felsé felliletének koordinataja a
beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: Marasi mélység

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként

Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas.

Maras tipusa: Egyeniranyu maras, elleniranyl maras, vagy valtakozo
irAnyd megmunkalas.

Sugarkorrekcié: Konturmegmunkalas bal vagy jobb oldali
korrekciéval vagy korrekcio nélkal.

Megkozelités tipusa: A kontdr megkozelitése érinté iranyban egy
korpalyan, érint6 iranyban egyenes palyan, vagy fuggélegesen. @
Megkozelitési sugar (Csak akkor érvényes, ha a kdérpalyan érintd
iranyban torténd megkdzelitést valasztotta): a koriv sugara.
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Kozépponti szog (Csak akkor érvényes, ha a korpalyan érint6
irdanyban térténd megkozelitést valasztotta): a kériv szdge.

A segédpont tavolsaga (Csak akkor érvényes, ha az egyenes palyan
érintd iranyban torténd vagy a vertikalis megkozelitést valasztotta):
tavolsag a segédpontig, ahonnan a kontur megkdzelitése indul.
Kontirnév: A megmunkalandé konturfajl (.HC) neve. Ha

rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcid, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenill az adatlaprol készitse



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

&,

2. Biztonsagi tavolsag

smarT.NC: Programo
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Zas

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ Jszerszanadatok
[@]

UNIT-ADAT

Attekintés  Tool | Marasi par [

' H
o | aa
—
S
150 ;
See =
| L h
e
—| =
nnz
M funkcie:
M funkcie:
orss ® Mea o Mea

I Szersz.elsusl.

i g
H z
g E}DE
5 8

:

=

SZERSZAM
NEVE

KIuéLasir

ATUETELE ‘

smarT.NC: Programo

Progrmbevitel
/ szerkesztés

Zas

Biztonsagi magassag 7
TG : \SMARTNCN123_DRILL . HU Tool | Marssi par Glopslis adatatok |<
= L
[T ——— 5]
) =]
5] ;
W
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Egység 130 Zsebkontur a pontmintazaton (FCL 3 funkcio)

Ezzel a munkaegységgel barmilyen mintazatot hozzarendelhet és

zsebeket nagyolhat ki, amelyek szigeteket vagy egyéb formakat is
tartalmazhatnak.

Amennyiben szikséges, minden alkonturhoz hozzarendelhetd a sajat
mélysége (FCL 2 funkcid) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni.

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

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

F: Valtakozo iranyu fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]. Mer6leges fogasvétel esetén irjon be 0-t.

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

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

Mélység: Marasi mélység

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként
Rahagyas oldalt: Simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

Konturnév: Az 6sszekapcsolando alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha
rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenll az adatlaprol készitse

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintes | Tool | Marasi par [

= e |
= =
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-« [EJ190 zsen a mintazaton 5
& el Co—
L 150
-% [
=] Melysés
Ed Sullyesztési nélysés .
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Poziciok vagy pontmintazatok: Hatarozza meg a pozicidkat, amiknél
a TNC megmunkalja a zsebkonturt (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 145. oldal)

Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb f,
@5 segitségével, hogy zsebrdl vagy szigetrdl van-e szo. °
Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét egy )
zsebbel (ha sziikséges, a legmélyebbel)! =:>,
A részletes kontur adatlapon legfeljebb kilenc alkonturt £

hatarozhat meg. 7 %

\(© \©

® O

X o

=]

©

=

(o K]

[T

= £
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

Szerszam elohivéasa

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar
DR2: A T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar) T - E———
M funkcio: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Attekintés  Tool | mMarasi par |

asi miveletek

-

M funkcié:
M funkcié:

ors6 ® Mea o Moa

I Szersz.elsusl.

-

al
arozasa

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

-

Lekerekitési sugar: A szerszamkozéppont Utjanak lekerekitési sugara
bels6 sarkokban ‘ ‘

Megmunk

[
UNIT-RDAT KIVALASZ:

El6tolasi tényezd %-ban: Szazalékos tényezs, amellyel a TNC ik ‘ ‘ 2ui]
csokkenti a megmunkalas elétolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlletén az anyagba merul nagyolas kézben. Ha az el6tolas smarT.NC: Programozas
csOkkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az el6tolast a Md felszinenek koordinataja ?
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a TN :\EMARTNON1 28 DRILL. HU sttsintes | Teo1 | rerssi por [0
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a . B b
megadottak szerint csdkkenti az elétolast az atmeneteknél és a . Remne |
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken.

meghat

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Rahagyas oldalt +0
Rahagyas mélységben o

Lekerekitési sugar

°
El5tolasi tényezs 100

=
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Tovabbi paraméterek a részletes kontar adatlapon:

Mélység: Kuldén meghatarozhaté mélységek minden alkonturhoz (FCL

2 funkcid)

e

Alapvet6en mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a
legmélyebb zsebbel!

Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a

telies mélységet a sziget magassagaként értelmezi. A

megadott érték (el6jel nélkll) ezutan a munkadarab felsé

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

attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A

szigetek igy a munkadarab felsé feliiletéig érnek!

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

smarT.NC:

Programozas

Kontar neve?

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

—
Melyseg

——
- Mélyseg

Kontar neve

Mélység

Mélység

Mélység

Mélység

——

Mélység

Mélység

Tool | Marssi par

I
—

—
P—
—
—_—

—
—
’7

’7

Kontargeonetria [(

f] E [

il |8

Ll
="

=

E]
a [
S g
5 8
i

HUT

GJ.

KIVALASZT

SZERKES:

N
i

&

smarT.NC:

Programozas

Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

2. Biztonsagi tavolsag

i

Atlapolasi tényezd

14
LgF

Visszahuzas el6tolasi sebessége

f==
njp

Wy Egyeniranyu maras, vagy
J.E

Y Elleniranyd maras

Ef.—.\!

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pozicié

Globalis adatatok

[«

D |s10ps1is adatatok

L |miztonsssi tsvoisss RN
B |piztonsssi nagassss [5B G

Hatredess tenvezs
Ht|F visszanhazas

Marasi méd (MO3-nal)

G | s ;

[EE Il

o [ &[] Th_ A
7Y

DIAGNOSIS

|

INFO 13

i
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Feliletmegmunkalasok csoportja

Az alabbi munkaegység all rendelkezésre feliletmegmunkalasi

mUveletekhez a fellletmegmunkalasok csoportjaban:

Egység

Funkciégomb Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

232 Homlokmaras

UNIT 232

119

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Eprosren: 125.oRTLL mn

-1 [ERl7ee Progranbesilitasok

Szerszam tengelve

Attekintés | Nversdarab | opciék [

Nyersdarab méretei

z
[

[i=

MIN pont MAX pont —
x e 106
v e 100 S j;L
z a6 C— v
Munkadarab bazispontia
[ Hiv. pont szaménak definislssa =
e =

Y

Globalis adatatok

Biztonsagi tauolssg
2. biztonssgi tauols
F pozicionslas
F uisszahazas

50

750

EEEEE]

DIAGNOSIS
INFO 1/3

-

UNIT 232




Egység 232 Homlokmaras

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

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

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

Marasi terv: A marasi terv kivalasztasa

Kezddépont az 1. tengelyen: Kezd6pont a referenciatengely irdanyaban
Kezdépont a 2. tengelyen: Kezd&pont a segédtengely iranyaban
Kezdépont a 3. tengelyen: Kezd&pont a szerszamtengely iranyaban
Végpont a 3. tengelyen: Végpont a szerszamtengely iranyaban
Rahagyas lent: Simitasi rahagyas lent

1. oldal hossza: A marni kivant felllet hossza a referenciatengely
irdnyaban, a kezd6épontra vonatkoztatva

2. oldal hossza: A marni kivant felllet hossza a segédtengely
iranyaban, a kezd6pontra vonatkoztatva

Maximalis fogasvétel: Maximalis fogasvétel foganként
Oldaliranyu tavolsag: Oldaliranyu tavolsag, amennyivel a szerszam a
fellleten kiviilre mozog

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Sikmaras

attekintés | Tool | Marasi par |

T[] CE—
=g
F@ 500

Marssi teru o) F ®

Kiind. pont 1. teng. 0
Kiind. pont 2. teng. o
Kiind. pont 3. teng. +0

5 )

=gl

E =

Végpont 3. tengelven +0
Rahagyss mélységben o

1. oldal hossza [+60
2. oldal hossza [+2ze
Maximalis fogasuétel O
0ldaltsuolsasg z—

ATUETELE

UNIT-ADAT ‘

KIuéLasir

DIAGNOSIS
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: A T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcio: Barmely M mellékfunkcio

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi el6tolas: Elbtolasi sebesség az utolsé simitashoz.

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivéasa

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
* [ Jszerszanadatok

Attekintés  Tool | Marasi par |

(4]

M funkcié:
M funkcié:

orss [ ves o [ nes

I Szersz.elsusl.

P
—

500

|

i

-

=0

ol

FE—
fo—
—
—
—

UNIT-ADAT
ATVETELE

KIuéLnsir

smarT.NC: Programozas
Megmunké&lasi stratégia (8/1/2)7

Prograbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rssi paraméterek

Attekintés | Tool

Marasi teru o r

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

2. oldal hossza
Maxinalis fogssuétel
0Oldaltauolssg

F sinitas

Marasi par [

=l

[’




Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

i

Pozicionalas el6tolasi sebessége

f==
um

Atlapolasi tényez6

gz,
L%F

*

[@ Js10ps1is adatatox

Tool | Marasi par Globalis adatatok |«
Eizkansési tavolsss PN
[K]z. biztonsssi tavors B8 ©

3

F pozicionslss 750

Atfedesi ténvezs

[T

i E [=

vt

s

INFO 1/3

i
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Tapinté fécsoport

A tapinto fécsoportban az alabbi funkcidcsoportokat valaszthatja:

Funkciocsoport

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Eprosren: 125.oRTLL mn

Funkciogomb

ELFORGATAS
Tapinto funkciok az alapelforgatas automatikus
meghatarozasahoz

ERINTES
ROT

PRESET
Tapinto funkciok a referenciapont automatikus
meghatarozasahoz

PRESET
b -
b -
|-

MERES
Tapinté funkciék a munkadarab automatikus
méréséhez

-
> -

MERES
— i

Szerszan tengelve z
Attekintés | Nversdarab | opciek [ M =]
Nversdarab méretei aal

MIN pont MAX pont e
x 3 100
v o +100 s b
z a8 ) ¥

Munkadarab bazispontia
[ Hiu. pont szamanak definislasa

e
Globslis adatatok

Biztonsagi tauolssg 2
2. biztonssgi tauols E

F pozicionslas

F uisszahazas EEEEE]

FORGATAS PRESET MERES

\

EGYER
MUVELETEK

KINEMATIKA SZERSZAM
1

SPECIALIS FUNKC.:
Specidlis funkcidk a tapinté adatok beallitdsahoz

EGYEB
MUVELETEK

0o

KINEMATIKA:
Tapinto funkciok a gépi kinematika teszteléséhez
és optimalizalasahoz

KINEMATIKA

SZERSZAM
Tapint6 funkcidk a szerszam automatikus
méréséhez

@
R -
b
o
N
N L=
ES

o=y

A tapintdciklusok részletes leirasat megtalalja a
Tapintociklusok Kézikdnyv Tapintéciklusok fejezetében.



Elforgatas funkciécsoport

Az alapelforgatas automatikus meghatarozasahoz az alabbi
munkaegységek allnak rendelkezésre az elforgatas funkcidcsoportban:

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Egység Funkciégomb
400 Elforgatas egy egyenes korl NIt 2o

401 Elforgatas két furat koral 31

402 Elforgatés két csap kordl UNIT 402

403 Elforgatas egy forgastengely kérdl

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERll7ee Progranbesllstasok

||
1
1 |
b1
b |
il

Szerszam tengelve

Attekintés | Nversdarab | Opcisk [

Nyersdarab méretei
MIN pont

5 e
v e
z B —

Munkadarab bszispontia

[ Hiv. pont szamanak definialasa T

z
"
MAX pont =
+1ee
e ;
W

[

@

Globalis adatatok
Biztonsagi tavolsag
2. biztonssgi tauols
F pozicionalss

F visszahuzas

UNIT 400 UNIT

UNIT 402
e

UNIT 401
="

403 | UNIT 405
o

405 Elforgatas a C tengely kortdil
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Preset (nullapont) funkciécsoport

A Preset funkcidcsoportban az alabbi munkaegységek alinak
rendelkezésre az automatikus nullapontbeallitashoz:

Egység Funkciégomb

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

408 Horonykdzép referenciapont (FCL 3 funkcid)
A

409 Bordakozép referenciapont (FCL 3 funkcid)

UNIT 408

o

410 Nullapont négyszdgon beldl

411 Nullapont négyszdgoén kivul

UNIT 411

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [ERl7ee Progranbesllitasok

Szerszam tengelye

z

Attekintés | Nversdarab | opciek [ M =

Nyersdarab méretei a—a
MIN pont mMAX pont —

5 £ +100

v o +100 s b

z -ae e )

Munkadarab bazispontia

I Hiu. pont szamsnak definislasa Ta

e v

Globalis adatatok -

Biztonségi tauolssg Z

2. biztonsagi tavols 5o

F pozicionalss 750

F uisszahuzas EEEEE]

[l

UNIT 410 | UNIT 411

UNIT 412 | UNIT

413 | UNIT 414

UNIT 415

412 Nullapont kérén bell

413 Nullapont kdrén kivl

414 Nullapont kulsé sarkon

415 Nullapont belsé sarkon

416 Nullapont kor kdzéppontjaban

UNIT 416




Egység Funkciégomb

417 Nullapont a tapinté tengelyén
ﬂ X
[}
418 4 furat nullapontja uNIT 4te ‘.q-;
©
=
419 Nullapont egy tengelyen uniT a8 £
<8 -
0n v
\(© \©
® O
X o
S8
©
=
(o K]
[T
= £
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Mérés funkciocsoport

A mérés funkciécsoportban az alabbi munkaegységek allnak

rendelkezésre az automatikus munkadarab méréshez:

Egység

Funkciégomb

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

420 Szogmérés

UNIT 420

421 Furat mérése

422 Hengeres csap mérése

UNIT 422

423 Négyszdg belsé mérése

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [ERl7ee Progranbesllitasok

| |
b
b -
>
o —
|-

Szerszam tengelye

z

Attekintés | Nversdarab | oeciek [ M =
Nyersdarab méretei —
MIN pont MAX pont —
X e [+1e@
v Fe [viee | S |
z [Fae [+ I°
Munkadarab bszispontia
I Hiu. pont szamanak definislasa Tal
[ v
Globalis adatatok e
Biztonsagi tauolsag =z
2. biztonsagi tsuols EC
F pozicionalas [7se
F visszahuzas EEEEE
DIAGNOSTS
INFO 1,3
= .

UNIT 420

===

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

424 Négyszog kilsé mérése

UNIT 424

425 Bels6 szélesség mérése

UNIT 425

426 Kuls6 szélesség mérése

UNIT 426

| ] o | o

427 Koordinata mérése

UNIT 427

iy
i




Egység Funkciégomb

430 Furatkoér mérése NIT 430
X
W [7]
431 Sik mérése k
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Kilonféle funkciok, funkciéocsoportok

A kuldnleges funkcidk funkcidcsoportjaban az alabbi munkaegységek

allnak rendelkezésre:

Egység

Funkciégomb

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

441 Tapint6 paraméterek

UNIT 441
bl

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Errosren: 125.oRTLL mn

-1 [ERl7ee Progranbesilitasok

Szerszam tengelye

Attekintés | Nversdarab | opciék [

Nyersdarab méretei

z
"

=

MIN pont HAX pont m—

X o T —

v e v — Q

z -ae 0 "

Munkadarab bazispontia

I Hiu. pont szamsnak definislasa =

e =
g

Globslis adatatok

Biztonsagi tavolsag 2

2. biztonssei tsvols @

F pozicionalas 750

F visszahuzas 99939

DIAGNOSIS
INFO 1/3

-

oY i

UNIT 441 ‘




Kinematikai mérés funkciécsoport (opcid)
A kovetkezd egységek érhetdk el a kinematikai funkcidcsoportban:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Egység Funkciégomb
450 Kinematika mentés/visszaallitas T ase
=0
451 Kinematika tesztelés/optimalizalas Nt a5t
452 Preset kompenzalas oIt asz
& |

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progranbesilstasok

|
1 |
| |
i
b |
|

Szerszan tengelve z
Attekintés | Nversdarab | opciek [ M =]
Nyersdarab méretei el
MIN pont MAX pont —
x e 100
z -0 +0 "l
Munkadarab bazispontia
I Hiv. pont szamanak definialasa AT
e =v
Y
Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsas z
2. biztonsasi tavols EQ)
F pozicionalas 750
F uisszahuzas EEEEE]

UNIT 45@ | UNIT 451 | UNIT 452

@
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Szerszam funkciocsoport

A szerszam funkcidcsoportban az alabbi munkaegységek allnak SHEET L NEE Pregrinemes
rendelkezésre az automatikus szerszam méréshez:

Progrmbevitel
+ szerkesztés

x TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Szerszsm tengelve T

() z .z - e Program: 123_DRILL mn attekintés | Nyversdarab | opciek [«» M =

® Egység Funkciégomb G rmTE—

-y . Ly s x £ [+iee

g 480 TT: TT kalibralasa 9  —— =
z a0 +0 ¥

== Munkadarab bazispontia

E ™ Hiv. pont szamanak definislasa o 1
@ E"’?

i 481 TT: Szerszamhossz mérése ‘
Biztonsagi tauolssg ——

\N A

al
arozasa

F pozicionalas 750

-

482 TT: Szerszamsugar mérése

483 TT: Teljes szerszam mérése

Megmunk
meghat

UNIT 480 | UNIT 41

2

UNIT 482
g _

a

B
Ur

UNIT 483 ‘ ‘
7 E

cAL. &
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Konver‘télés f6csoport smarT.NC: Programozas proginavica
A konvertalas fécsoportban az alabbi koordinata-transzformacios THO AR TG~ 25-ORTLL 10 = il
funkciok alinak rendelkezésre: R .|
B i rogranbesllstasok MIN pont (5% (e — ~
oz oz & R L I— 0 )
Funkcié Funkciégomb Oldal ! [ — . §
EGYSEG 141 (FCL 2 FUNKCIO): ot 1 132 L ot P 0.0 o
Nullaponteltolas v ¥ [ 3
g Z E
B . ols e ©
EGYSEG 8 (FCL 2 fUnkClO): uNIT 8 133 ,;::“7 'a 7
Tikrozés (652) = N
1 (S o
. = ) X =
EGYSEG 10 (FCL 2 funkcio): 133 = c\s
Elforgatas et = 2%
EGYSEG 11 (FCL 2 funkcio): R 134 =) - | = = | L0 oo
Nagyitas -@ = E
EGYSEG 140 (FCL 2 funkcid): T 1a0 135
Munkasik megdéntése a PLANE ey
funkcioval
EGYSEG 247: 137
Preset szam AN
EGYSEG 7 (FCL 2 FUNKCIO, 2. T 7 138
FUNKCIOGOMBSOR): =1
Nullaponteltolas a nullaponttablazat
segitségével
EGYSEG 404 (2. funkciégombsor): It 404 138
Alapelforgatas beallitasa 1 @
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Egység 141 nullaponteltolas

Az 141 nullaponteltolas egységgel meghatérozhatja a nullaponteltolast: a
meghatarozott tengelyeken az eltolt értékeket kozvetlenil be tudja vinni,
vagy a nullaponttablazatbdl tud meghatarozni egy szamot. A
programfejben lennie kell egy meghatarozott nullaponttablazatnak.

Funkciégombbal valassza ki a kivant meghatarozasi tipust

Hatarozza meg a nullaponteltolast értékbeadassal
Hatarozza meg a nullaponteltolast nullaponttablazat
segitsegevel. Adja meg a nullapont szamat, vagy valassza

ki a SZAM VALASZTASA funkciégombot
Allitsa vissza a nullaponteltolast

NULLAPONT-
ELTOLAS
VISSZAALL.

NULLAPONTELTOLAS VISSZAALLITASA funkciégombot.
Ha a nullaponteltolast csak meghatarozott tengelyeken
akarja visszadllitani, akkor programozzon 0 értéket a
vonatkozé tengelyre.

@5 Nullaponteltolas teljes visszaallitasa: Nyomja meg a

smarT.NC: Programozas
Sza&m a nullaponttablé&zatbsl?

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
N - |
,

*  [EF1a sszispont e1torss

Nullapont sorszama

Rlula

;‘,‘
TABLAZAT

ERTEKEK

NULLAPONT-
ELTOLAS
VISSZAALL.

SZAMOT

vaLAsZT

smarT.NC: Programozas
Sza&m a nullaponttablé&zatbsl?

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU i o

*  [EF1a sszispont e1torss

ERTEKEK

TABLAZAT

NULLAPONT-
ELTOLAS
VISSZAALL.




Egység 8 Tiikrozés (FCL 2 funkcio)

A 8. egységnél jeldlébnégyzetekkel hatarozhatja meg a kivant
tikortengelyt.

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

Tukrozés visszaallitdsa: Hatarozza meg a 8. egységet
tukoértengelyek nélkul.

Egység 10 Elforgatas (FCL 2 funkcid)

A 10 elforgatas egységgel egy elforgatasi szoget hatarozhat meg,
amellyel a smarT.NC elforgatja a kbvetkezékben meghatarozott
miveleteket az aktiv munkasikban.

A 10. ciklus el6tt legalabb egy szerszamhivast kell
@ programozni a szerszamtengely meghatarozasaval egydtt,
hogy a smarT.NC megtaldlja az elforgatas sikjat.

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

smarT.NC: Programozas

Tikrozott tengely 7

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SHARTNCN123_DRILL .HU
[ET]e Tukrszes

Tukrszstt tengelyek

smarT.NC: Programozas

Forgasi szog 7

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TNC:\SHARTNCN123_DRILL .HU
[i=]1e Extoraatas

Forgasi szég

letek

asi mive

al
arozasa

Megmunk
meghat

133



liveletek

-
-

asi mive

Megmunkal
meghatarozasa

134

Egység 11 Nagyitas (FCL 2 funkcio)

A 11. egységgel egy nagyitési tényez6t hataroz meg, amelynek
segitségével a kovetkez6kben meghatarozott miiveleteket nagyitott vagy
kicsinyitett méretekkel futtathatja.

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

Nagyitasi tényezé visszaallitdsa: Hatarozza meg a 11.
egyseéget, a nagyitasi tényez6 legyen 1.

smarT.NC: Programozas
Megmunkalasi egység vége

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU
-
D

*  [EQ]1 merettenvezs

Méretténvezs

BxsCL

m_ B
|
|

[

Ll s

| [

}
I
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INFO 1/3
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Egység 140 Sik dontése (FCL 2 funkcid)

A munkasik dontésére szolgalo funkciokat a gépgyarténak
% lehetévé kell tennie.

A PLANE funkcioé csak azokon a gépeken hasznalhato,
amelyeknek legalabb két dontott tengelye van (fej és/vagy
asztal). Kivétel: A PLANE AXIAL funkcié (FCL 3 funkcio)
akkor is hasznalhato, ha egyetlen forgastengely van jelen
vagy aktiv a gépen.

A 140. egység segitségével kilénbdzd moédon hatarozhat meg dontétt
munkasikokat. Kiilon beallithatja a sik meghatarozast és a pozicionalasi
viselkedést.

smarT.NC:
Térbeli

Programozas
szég A 7

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ ]14e sik piilentese

SPATIAL

PROJECTED

Sik definiciéia

[PLANE SPATIAL
Térbeli szég A
Térbeli szég B
Térbeli szég C

viselk. pozicionalsskor

[MoVE

Biztonssgi tauolssg
F pozicionalas

Bill. irany kivalasztasa
@ Automatikus
© Pozitiu
© Negatiu

Transzf. méd kivalasztasa
@ Automatikus
O Asztal/fej forgatasa

O Koord.rendszer forgatasa

)

=0

el

EULER
s

VECTOR

POINTS

REL. SPA.

e

‘ RESET

=

DIAGNOSIS

INFO 1/3

.

M|
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Megmunkal
meghatarozasa
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Az alabbi sikmeghatédrozasok allnak rendelkezésre:

A sikmeghatarozas tipusa Funkciégomb

Térszbggel meghatarozott sik

SPATIAL

Vetitési sz6ggel meghatarozott sik PROJECTED

|

Euler sz6ggel meghatarozott sik EuieR

Vektorral meghatarozott sik VEcToR

Hérom ponttal meghatarozott sik PoTNTS

Inkrementalis térsz6ggel meghatarozott sik REL. sp.

Tengelyszogek meghatarozasa (FCL3 funkcio) AxzAL

A sik dontési funkcio visszaallitasa RESET

A

Funkcibgombokkal valaszthatja ki a pozicionalasi viselkedést, a dontés
iranyat és a transzformacio tipusat.

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



Egység 247 Uj nullapont

A 247. egységgel egy referenciapontot hatarozhat meg az aktiv preset
tablazatbol.

smarT.NC: Programozas jﬁz::x:
Badzispont sorszama 7
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Preset szsma _
¥ ! I
v j— x
+  [0D[ze7 0s bazispont = ; [
| -
J o
vl A g’
3
— g
[72]
*.PR
g e I
ég ‘@
, x 2
INFO 143 c\©
. 3%
. € c
o
2 E
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Egység 7 Nullaponteltolas (FCL 2 funkcio) smarT.NC: Programozas
Sza&m a nullaponttablé&zatbsl?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Nullapont sorszama

~ A 7. egység hasznalata el6tt ki kell valasztani a program 5
[] fejlécben azt a nullaponttablazatot, amelyben a smarT.NC a L Ee
] P 2 P e 2.z ”
@ nullapont szamokat hasznalja (lasd “Program beallitasok”,
g 47. oldal).
E Nullaponteltolas visszaallitasa: Hatarozza meg a 7. egységet
—_ © a 0 szammal. Gy6z8djén meg arrdl, hogy a 0. sorban minden
& & koordinata meghatérozasa 0.
< N e . . . .
‘f" ° Ha koordinatak megadasaval kivan nullaponteltolast :
g S mega!dni, ha!sznélja a pé\urbeszédes egyseéget (lasd “Egység T_j
£ 2 40 Parbeszédes egység”, 144. oldal).
29 o , e =
s £ A7 nullaponteltolas egységgel egy olyan nullapontot hataroz meg a
nullaponttablazatbél, amelyet a program fejlécben adott meg. Valassza ki
a nullapont szamat funkciégombbal. smarT.NC: Programozas Froarabeitel
Forgasszcg elobedllitéasa
Egység 404 Alapelforgatas beallitasa IR, e
A 404. egységgel allithatja be az alapelforgatast. Elsésorban arra :

haszndlja ezt az egységet, hogy visszaallitsa azokat az

alapelforgatasokat, amelyeket a tapintd funkcioknal hatarozott meg.

=
7
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Kilonleges funkcidk fécsoport

A kuldnleges funkcidk fécsoportjaban az alabbi valtozo funkciok allnak

rendelkezésre:

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Funkcio Funkciégomb Oldal
EGYSEG 151: 140
Programhivas

EGYSEG 799:
Program vége egység

UNIT 799
b
PCOEND PGM

141

EGYSEG 70:
Pozicionalé mondatok megadasa

142

EGYSEG 60:
M mellékfunkciok megadasa

143

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progranbesilstasok

Szerszam tengelve z

Attekintés | Nversdarab | Opcisk [
Nversdarab meretei

MIN pont MAX pont
x i T —
v [ - —
z I T —

Munkadarab bszispontia
[ Hiu. pont szamanak definialasa

@
Globalis adatatok

M

)

=0

ol

Biztonsasi tavolsas z
2. biztonsasi tavols EQ)
F pozicionalas 756
F visszahazas 95988
| DIAGNOSIS
> é
1 |
g nFo 1/3
= =K
|
UNIT 151 UNIT 798 | UNIT 7@ | UNIT B0 | UNIT S | UNIT qe ==
o = [ R[> 2l ea sl . |
oLt = P N N BT |

EGYSEG 50:
Kulon szerszamhivas

143

EGYSEG 40:
Parbeszédes egység

144

EGYSEG 700 (2. funkciégombsor):
Program beallitasok

UNIT 700

47

letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa

139
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Egység 151 Programhivas

A smarT.NC-bél ezt az egységet arra hasznalhatja, hogy az alabbi tipusu
programok barmelyikét meghivja:

smarT.NC programegységek (.HU fjjltipus)
Parbeszédes programok (.H fajltipus)
ISO programok (.l fajltipus)

Paraméterek az attekinté adatlapon:

Program neve: irja be a behivandé program elérési ttjat és nevét.

e

Ha a kivant programot funkcidbillentyikkel (felugré ablak,
lasd az abrat jobbra lent) kivanja behivni, a programot a
TNC:\smarTNC konyvtarban kell tarolni.

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

Program elohivésa

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Program elshivasa

|
G|
@
t= N
|
|

Program neve

KIVALASZT

0]

Ll [

?

DIAGNOSIS
INFO 1/3

KIVALASZT

KIVALASZT

H HU

smarT.NC: Programozas

Prograbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Program neve

KEZDES

oLDAL

t

VEGE ‘ OLDAL




Egység 799 Program vége egység

Ezzel az egységgel kijeldlheti egy egységprogram végét. M
mellékfunkcidkat hatarozhat meg, és alternativaként egy poziciét, amit a
TNC-nek meg kell kdzelitenie.

Paraméterek:
M funkcio: Ha kivanja, adja meg barmely M mellékfunkciot. A TNC
meghatarozo eljarassal automatikusan beviszi az M2-t (program vége)

Végpozicié megkozelitése: Ha sziikséges, irjon be egy poziciot, amit
a program vége utan kell megkdzeliteni. Pozicionalasi sorozat: El6szér
a szerszamtengely (Z), majd a munkasik (X/Y)

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

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

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

smarT.NC: Programozas
Kiegészito M-funkcié 7?

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
-F; 799 Program vége

M funkcié:
M funkcié:

I Véghelyzetbe mozaas

®
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meghat
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Egység 70 Pozicionalasi egység

Ezzel az egységgel pozicionalast végezhet, amit a TNC-nek futtatnia kell smarT.NC: Programozas STt
, , T Koordinatak 7
két egység kozott. 2 oorainte
= = El5tolas W

% Paraméterek: K Vonatk.rendsz:  © Munkadb. O M810 M2
© . i o L L e x koorainats g
] Végpozicié megkozelitése: Ha szikséges, irjon be egy poziciét, amit Estonss %
> a TNC-nek meg kell kdzelitenie. Pozicionalasi sorozat: El6sz6r a -
g szerszamtengely (Z), majd a munkasik (X/Y)
— 8 Munkadarab referencia rendszer: A megadott koordinaték az aktiv
& ﬁ: munkadarab nullapontra vonatkoznak
“;‘5 () M91: A megadott koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak (M91) orasosts
S8 M92: A megadott koordinatak egy, a gépgyarté altal meghatérozott ‘ 4]
£ g gépi poziciéra (M92) vonatkoznak - "‘F° i
o0
[T =
=E B =
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Egység 60 M funkcié egység
Ezzel az egységgel barmely két M mellékfunkciot meghatarozhatja.

Paraméterek:

M funkcio: Barmely M mellékfunkcio bevitele

Egység 50 Kiilon szerszamhivas
Ezzel az egységgel egy kulon szerszamhivast hatarozhat meg.
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszam szama vagy neve (funkciogomb segitségével

kapcsolhato)

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

DL: A T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: A T szerszamhoz tartozé delta sugar

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

M funkcié meghatarozasa: Ha sziikséges, adja meg barmely M
kiegészit6 funkciot

El6pozicionalas meghatarozasa: Ha sziikséges, adjon meg egy
poziciét, amit a szerszamcsere utan meg kell kozeliteni. Pozicionalasi
sorozat: El6észdr a munkasik (X/Y), majd a szerszamtengely (Z)

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kbvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Kiegészito M-funkcié ?

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU N o

»  [EZJee n kiea. sunkcisk

M funkcié:

.
—

DIAGNOSIS

INFO 1/3

(]

smarT.NC: Programozas
Szerszéam elohivéasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [idse szerszsnnivss

" M funkcié definislasa

0  nNumber

M Name

—= —

I” El8pozicionslss definislssa
—
—
FHAX

I Szersz.elsual.

—
=

7

-

L Y

-

[FRRx——— | DIRGNOSIS

UNIT-ADAT
ATUETELE

INFO 1/3
i

SZERSZAM
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X
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letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa
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Egység 40 Parbeszédes egység
Ezt az egységet arra hasznélhatja, hogy a megmunkalé mondatok k6zé

parbeszédes mondatokat illesszen be. Mindig hasznalhato az alabbi
esetekben:

Ha olyan TNC funkciot igényel, amelynek adatlap bevitele még nem all
rendelkezésre
Ha OEM ciklusokat kivan meghatarozni

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

Az alabbi olyan parbeszédes funkcidk illeszthetdék be, amelyeknél nem
lehetséges adatlap bevitel:

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

STOP mondat a STOP gombbal

Kulén M funkcié mondat az M ASCII gombbal

Szerszamhivas a TOOL CALL gombbal

Ciklus meghatarozasok

Tapintéciklus meghatarozdsok

Programrész-ismétlések/alprogramok

Q paraméteres programozas

Elotolas 7

F=

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
»
[EJ]ee sz6veses eavses

Széueges parbeszédsorrend

BEGIN

1 L Z+250 R@ FMAX
*2  Mizg @

END

>

Ll

el

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i

-




Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa

Alapismeretek

Az attekinté adatlapon (1) kdzvetlenil meghatarozhatja az aktualis
megmunkalasi [épés megmunkalasi pozicibit derékszdgl koordinatakkal
(lasd az abrat jobbra fent). Ha a megmunkalast haromnal tobb
poziciéban, vagy megmunkalasi mintazatokkal kell végezni, akkor
meghatarozhat hat tovabbi poziciot — dsszesen tehat kilencet — a
részletes poziciok adatlapon (2).

Inkrementalis bevitel a 2. megmunkalasi pozicidval kezd6éd6en megengedett.
Atkapcsolashoz hasznalhatja az | gombot, vagy funkcidégombot. Az els6é
megmunkalasi poziciét abszolut értékként kell megadni.

A megmunkalasi poziciok meghatarozasanak leggyorsabb, legkénnyebb és
legpontosabb mddszere a pontmintazat-generator hasznalata. A pontmintazat-
generator azonnal grafikusan megjeleniti a megadott megmunkalasi poziciokat,
miutan a kivant paramétereket megadta és elmentette.

A smarT.NC automatikusan tarolja egy ponttablazatban (.HP fajl) azokat
a megmunkalasi pozicidkat, amelyeket a pontmintazat-generator
segitségével hatarozott meg. Ez a ponttablazat tetszéleges
gyakorisaggal hasznéalhatd. Igen kényelmes lehet6ség a megmunkalasi
poziciok elrejtése vagy kikapcsolasa azok grafikus kivalasztasaval.

A régebbi vezérlékkel esetlegesen hasznalt ponttablazatok (.PNT fajlok)

szintén betdltheték egy interfészen keresztiil, és hasznalhatdk a smarT.NC-vel.

Ha sziksége van szabalyos megmunkalasi mintazatra, akkor
hasznalja a meghatarozasi lehetéségeket a Pozici6 részletek
menubdl. Ha szuksége van kiterjedt és nem szabélyos
megmunkalasi mintazatra, akkor hasznalja a pontmintazat-
generatort.

=y

smarT.NC: Programozas :ﬁzﬁ:ﬁ:
Megmunk. poz. X koord | &ataja
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintés | Tool | Fare paran | Pozicis | |
B ! o 3
i — "4
3 |
- "9
lil FE 150 2 Q L4
Wetvasavita. kivitssztis o [ : 0
»  [EJPozicisk & 11stapan Atners Mo (el ~t_?
o] =
[@] e Y N
2
F&_tengely Mellékteng Szerszteng
— g
| [72]
oagoszs |10 "
é%! | © O
X =
mro 13 | c\©
| 3®
s E ¢
POZxCIo o i m m
255 dé
smarT.NC: Programozas fﬁxﬁiﬂ:
Megmunk. poz. X koordinataja

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EJpoziciek a1

istaban

|

W

POZCISK
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Megmunkalasi pozicidk ismételt alkalmazasa

Akar létrehozott megmunkalasi pozicidkat kozvetleniil az adatlapon, vagy
HP fajlként a pontmintazat-generatorban, akar nem, ezek a
megmunkalasi pozicidk akkor is alkalmazhatok az 6sszes, kdzvetlenul
ezutan kdvetkezd programozott megmunkalasi egységre. Csak hagyja a
megmunkalasi poziciok beviteli mezéit Gresen. A smarT.NC ezutan
automatikusan felhasznalja a korabban meghatarozott megmunkalasi
pozicidkat.

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



Megmunkalasi mintazatok meghatarozasa a
Pozicioé részletek adatlapon
Tetsz6leges megmunkalasi egység kivalasztdsa

Valassza a részletes Poziciok adatlapot

Valassza ki a kivant megmunkélasi mint4zatot
funkcidgombbal

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

Erték modositasa a részletes Poziciok adatlapon
lehetséges.

smarT.NC:
Megmunk. poz.

Programozas
X koordinataja

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

G

POZiCI6K PONT SOR
N -
|

Attekintés | Tool | Fare paran Pozicis [(

F5 tengely Mellékteng _Szerszteng

0SZT6KOR

G

MINTA

KERET ’ KOR

smarT.NC: Programo
Szerszam elohivasa

Zas

Progrmbevitel
+ szerkesztés

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

240 Kszpontozas

Attekintés | Tool ‘ Faré param ‘ Pozicis ‘ 4

o |
=[Q) —
e[i] s
Melvséasatn. kivalasztas  © [0

&]

Atmérs 10
B
Definialt minta: sor

UNIT-ADAT
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KIVALASZ
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Egyetlen sor, egyenes vagy ivelt

SOR

Kezdopont az 1. tengelyen: A sor kezddpontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Kezdépont a 2. tengelyen: A sor kezd6pontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag: A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Poziciok szama: A megmunkalasi poziciok teljes szama.

Elforgatas: A megadott kezd6pont kortili elforgatas szége.

Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Felso feliilet koordinata: A munkadarab felsé felliletének
koordinataja.

smarT.

NC:

Programozas
Startpont X

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E=

»  [EJpoziciok s 1istaban

POZCI6K

PONT

[ 2]

SOR
0"/.

Attekintés | Tool | Fars paran Pozicis [

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tsuolsag D
Megmunkalssok szama
Elforgatas
Felszin koordinstsia

[

i

T
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Egyenes, elforgatott vagy torzitott pontmintazat

MINTA

w

Kezdopont az 1. tengelyen: A mintazat (1) kezd6pontjanak

koordinataja a munkasik fétengelyén.

Kezd6pont a 2. tengelyen: A mintazat (2) kezd6pontjanak

koordinataja a munkasik melléktengelyén.
Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi poziciok

tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy

negativ értéket.

Tavolsag a 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket.

Oszlopok szama: A pontmintézat oszlopainak teljes szama.

Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama.

Elforgatas: Az elforgatas szoge, amellyel a TNC a teljes
pontmintazatot elforgatja a megadott kezd&pont kordl.

Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha

Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. tg.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja a TNC a beirt
kezddpont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi sz6g, amellyel

csak a megmunkalasi sik melléktengelyét torzitjia a TNC a

beirt kezd6pont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Felsé6 feliilet koordinata: A munkadarab fels6 felliletének

koordinataja.

A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
paramétereket a vezérld hozzadja a teljes mintazat
korabban végrehaijtott elforgatasahoz.

smarT.NC: Programozas

Startpont X

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pozicick a listsban

A EERE

POZiCI6K

attekintés | Tool | Furs paran Pozicis |

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tsuolsag 1. teng.
Tsuolsag 2. tena.
0Oszlopok sz3ma
Sorok szama
Elforgatas
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Egyenes, elforgatott vagy torzitott keret SERT MBS Procronemis erosranmyiter
Kezddpont az 1. tengelyen: A keret (1) kezdépontjanak j::;;:\?:_:ﬂ:Hu S
@ koord!'nataja a munkasik fétengelyén. ) y - "
Kezdépont a 2. tengelyen: A keret (2) kezd6pontjanak i Kisa pont 1. tens. ==
X koordinataja a munkasik melléktengelyén. [auoises s, rens — A ‘
0 Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi pozicidk et :
O . . T i - s +  [Eoziciek a 1istaban E1torastss — 1
tavolsaga a munkasik f6tengelyén. Megadhat pozitiv vagy = Asael
N . 7 7 Mellékteng.forg.poz. W g
o negativ értéket.
‘_" © Tavolsag a 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
~£ & tavolsdga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv -
< N vagy negativ értéket. "’“g"“"s“
[e] . . . .
éé & Sorok szama: A keret sorainak teljes szama.
= Oszlopok szama: A keret oszlopainak teljes szama. +ﬂ7
£ -g Elforgatas: Az elforgatas szoge, amellyel a vezérl6 a teljes e - = ——
9 o keretet elforgatja a beirt kgzdépont k’érq’l. ‘ o] ‘
] Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha

Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. tg.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja a TNC a beirt
kezddpont kérul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi sz6g, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelyét torzitia a TNC a
beirt kezd6pont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé feliiletének
koordinataja.

A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
paramétereket a vezérld hozzadja a teljes keret korabban
végrehaijtott elforgatasahoz.
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Teljes kOI" smarT.NC: Programozas ':r::::::;:::
Kézéppont az 1. tengelyen: A kor kdzéppontjanak (1) s bR = I

- koordinataja a munkasik fétengelyén. 55 = S——
Kézéppont a 2. tengelyen: A kor kbzéppontjanak (2) ' flo G G —
koordinataja a munkasik melléktengelyén. el — X
Atméré: A furatkdr atmérgje. e e Ig
Kezd6szog: Az elsé megmunkalasi pozicié polarszége. - mm“ e ‘N
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha o
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ E‘ ©
értéket. IR -E
Poziciok szama: A megmunkalasi poziciok teljes szama a : 2. w9l
KSron. ] 0
Fels6_ fgli’jllet koordinata: A munkadarab felsé fellletének i ==
koordinataja. e e €<

n | e ] (K53 g

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

0SZT6KOR
[ ]

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

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

Atméré: A furatkdr atméréje.

Kezd6szog: Az els6 megmunkalasi pozicio polarszége.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Szoglépés/végszog: Inkrementalis polarszog két
megmunkalasi pozicio kdzott. Masik lehetéség az abszolut
végszOg megadasa (atkapcsolas funkcidgombbal).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Poziciok szama: A megmunkalasi pozicidk teljes szama a
koron.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé feluletének
koordinataja.

smarT.NC:
Lyukksr kozép X

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

ClalEERE

Poziciok a 1istaban
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POZCI6K

PONT
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SOR
0"/.

Attekintés | Tool | Furs paran Pozicis [¢

1. tengely kdzepe
2. tengely kézepe
atnérs
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S28g1épés/Vegszsg
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Felszin koordinstsia
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A pontmintazat-generator inditasa
A smarT.NC pontmintazat-generatora két kiilonb6zé modon indithato:

Kdzvetlendl a smarT.NC f6menl harmadik funkciGgombsorabdl, ha
kdzvetlendl kivan kilonb6zd pontfajlokat meghatarozni egymas utan.
Az adatlapbdl a megmunkalas meghatarozasakor, ha megmunkalasi
pozicidkat szeretne megadni.

iok

asi pozici

A pontmintazat-generator inditasa a szerkesztési menii f6 sorabol Fajlkezeles prosraoeusies ©
Valassza ki a smarT.NC izemmodot %
; X ., > jﬁ;ﬁ:nis E Fg:’l;:-nau:‘"”c - | Tapi~ | Meret | vatozott | a11ap ) . “C 3
Vélassza a harmadik funkciégombsort Nrull . B - e _— ==
6S [EWHEELPOCZ HC 734 12.08.2008 - s ;L : E
b CINK [EWHEELPOC3 HC 734 12.08.2008 - =
P . - - P s (iservice Hyp11 HC 686 13.11.2008 - W
PozicTek Inditsa el a pontmintézat-generatort: a smarT.NC atvalt a SenerTic Foterkzaugpiatta W sos 14112088 - €<
.. P . . T . . . o » Cisysten E4B0HR e 344 21.02.2008 -—-- a1 [e) K]
fajlkezel6re (lasd a jobb oldali abrat) és megjeleniti a 1étezd ' Ciincoviae sseones o aas miozzoe || T meeg o0
pontféjlokat. E 35.151 ggns HP 505 13.11.2008 ————+ 5 E E
Valasszon ki egy letezd pontfajlt (*.HP) és nyissa meg az {= | Sioomerie I
ENT ombbaL va W FILOCHZEILE HP 823 18.05.2008 :::
, 9 S T PRG-I e ]
o Nyisson meg egy Uj pontfajlit: Adja meg a fajl nevét (fajltipus # orrome W 1m0 2102200 a7 LB
b nélkil), és nyugtazza azt a MM vagy az INCH gombbal. A § ot ¢ s A S
smarT.NC megnyit egy pontfajlt a valasztott T e - ETERETES
mértékegySéggel, maJd ellnd I'tja a pontmlntézat-generétort 44444 &4 o4 opjenter s z5a1 sKevee 7 3ssee.IHUres brie
OLDAL OLDAL KIVALASZT HSOLﬁ ngg— F:jL ﬁlgtgz U . G E
‘ " VALASZTAS [0 (Y =
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A pontmintazat-generator inditasa egy adatlapbol

KIVALASZT

@
N
m
ol
~
jm
i
N
N

Valassza ki a smarT.NC Gzemmodot

Valasszon egy megmunkalasi |épést, amelyben
megmunkalasi pozicidkat lehet meghatarozni

Valasszon egy beviteli mez6t, amelyben egy megmunkalasi
poziciét kell meghatarozni (lasd az abrat jobbra fent)
Kapcsoljon at a Megmunkalasi poziciok meghatarozasa
ponttablazatban lehetSségre.

Uj fajl 1étrehozasahoz: Adja meg a fajl nevét (fajltipus
nélkul), és nyugtazza az UJ .HP funkciogombbal
Hatarozza meg a mértékegységet az Uj pontfajlhoz a MM
vagy az INCH gombbal a felugré ablakban. A smarT.NC
ezutan elinditja a pontmintazat-generatort

Egy létez6é HP fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg a .HP
KIVALASZTASA funkcidgombot. A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot a meglévé pontfajlokkal. Valassza ki a
megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal
vagy az OK képerny&gombbal.

Egy létezé HP fajl szerkesztéséhez: Nyomja meg a .HP
SZERKESZTESE funkcidgombot. A smarT.NC elinditja a
pontmintazat-generatort.

Egy létez6 PNT fajl kivalasztasahoz: Nyomja meg a .PNT
KIVALASZTASA funkcidgombot. A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot a meglévd pontfajlokkal. Valassza ki a
megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal
vagy az OK képerny&gombbal.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Ha egy .PNT fajlt kivan szerkeszteni, a smarT.NC atalakitja
azt egy .HP fajlla! Valaszoljon a parbeszéd kérdésére az OK
gombbal.

Megmunk. poz. X koordinataja
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintés | Tool | Fure paran | Pozicis |
= = — M
- o ——
o o
FE 150 £ ;l
Mélységsatn. kivalasztas @ r 5
+  [EPoziciek & 1istapan Atners Fie R
® Eor §**?
F& tengely Mellékteng Szerszteng
DIAGNOSIS
IO 13
EB
=
POZiCIoK
smarT.NC: Programozas Rrograhositel
N BT 7 szerkesztés
Pontminta fajl neve 7
TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU attekintss | Tool | Fure paran | Pozicis |
= = M
i "
o i
FE 150 £ g'
Mélységsatm. kivalasztas @ r b
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Kilépés a pontmintazat-generatorbol

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

Nyomja meg az ENT gombot vagy az IGEN gombot az
Osszes valtoztatas elmentéséhez — vagy az ujonnan
létrehozott fajl mentéséhez — és a pontmintazat-
generatorbdl valo kilépéshez

Nyomja meg a NO ENT gombot vagy a NEM
képerny6gombot az 6sszes valtoztatas elvetéséhez és a
pontmintazat-generatorbdl valo kilépéshez

Nyomja meg az ESC gombot a pontmintazat-generatorhoz
valé visszatéréshez

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

Ha a pontmintazat-generatort a f6menibdl inditotta, a
generatorbdl vald kilépés utan automatikusan visszatér az
utoljara kivalasztott .HU programhoz.

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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Munka a pontmintazat-generatorral smarT.NC: Poziciok definialasa el
Attekintés B e o B
A pontmintazat-generatorban a megmunkalasi pozicidk S
90‘ meghatarozasahoz az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésre: . £
g Funkcio6 Funkciégomb  Oldal e
8_ Egyetlen pont, derékszdgi 161
‘% &  koordinatakkal .
‘@ ‘G
E E Egyetlen sor, egyenes vagy ivelt o 161 o
[<R] Z ™o 173
g,-g, Egyenes, ivelt vagy torzitott pontmintazat 162 e e e e
§ g o ] (B8] EE] ] & o || * | vesE
Egyenes, ivelt vagy torzitott keret KeReT 163
Teljes kor or 164

Koriv 0S2T6KOR 165

Kezdd magassag moédositasa L 166
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Pontmintazat meghatarozasa
Valassza ki a meghatarozandd pontmintazatot funkciégombbal

Hatarozza meg a sziikséges beviteli paramétereket az adatlapon:
vélassza ki a kdvetkez6 beviteli mez6t az ENT gombbal vagy a le
nyilbillentytvel

Nyomja meg az END gombot a beirt paraméterek mentéséhez

Miutan egy adatlap segitségével megadott egy pontmintazatot, a
smarT.NC ezt a mintazatot szimbolikusan, ikonként megjeleniti fa
nézetben a képernyd bal oldalan (7).

A vezérl6 grafikusan megjeleniti a pontmintézatot a képerny6 jobb alsé
negyedében (2) kdzvetlenul azutan, hogy a bevitt paramétereket
elmentette.

Miutan a jobb nyilbillentyl segitségével megnyitotta a fa nézetet, a
létrehozott pontmintazat barmely pontjat kivalaszthatja a le
nyilbillentylvel. A smarT.NC a kivalasztott pontot kékkel jeldli, és a jobb
oldali rajz bal oldalan jeleniti meg (3). Tajékoztatasi céllal az aktualisan
valasztott pont derékszdgl koordinatai megjelennek a képernyd jobb
fels6 negyedében (4).

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Poziciék definialéasa

- e[E]pozicisk: am L =
1[Za re1szin koorains —
v 2[Fit]keret
[z reiszin koordinstaia
v 4 ]reries kor
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[ ¥ I I |

i nodositottskl T X
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A pontmintazat-generator funkciéi smarT.NC: Pozicisok definialasa T
Funkci6 Funkciégomb
X Fa nézetben megmunkalasra kivalasztott Ve 2“'
© pontmintazat vagy pozicio elrejtése. Az elrejtett LT » a[]renses wer
L mintazatok vagy poziciok a fa nézetben egy véros "/" s romicte = : T
{5‘ jellel vannak megjeldlve, az el6nézetben pedig egy Do
Q. © fényeS VOI’OS ponttal Nen Megszakitas
n N K
© “,3 Egy rejtett mintdzat vagy pozicié ujbdli aktivalasa. orAEosES
\© e} MEGJELENT %g
X
5% ’
g © Fa nézetben megmunkalasra kivalasztott pozicio X[®] ‘ o =R
575 letitasa. A letiltott poziciok a fa nézetben egy vorés x- | = g
o Q0 szel vannak megjelélve. A smarT.NC egyaltalan nem ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
= £ jeleniti meg a grafikan a letiltott pozicidkat. Ezek a
pozicidk nincsenek tarolva a .HP fajlban, amelyet a
smarT.NC azonnal létrehoz, amint kilépett a
pontmintazat-generatorbdl.
A letiltott poziciok ujbdli aktivalasa. e
A meghatarozott megmunkalasi poziciok exportalasa [ «areer
egy PNT fajlba. Ez csak akkor sziikséges, ha a
megmunkalasi mintazatot az iTNC530 régebbi
szoftverszintjein kivanja alkalmazni.
Csak a fa nézetben kivalasztott mintazat ELonezeT
megjelenitése vagy az sszes meghatarozott
@ mintazat megjelenitése. A smarT.NC a fa nézetben

kivalasztott mintazatot kékkel jeleniti meg.
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Vonalzék megjelenitése vagy elrejtése

VONALZ6K

=
A

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras a kovetkez6 oldalra

OLDAL

IIIII IIIII

Ugras a féjl elejére
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Ugras a fajl végére
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Nagyitas funkcid: Nagyitasi terlet feltolasa (utolsé
funkciogombsor)

Nagyitas funkcid: Nagyitasi terulet letolasa (utolsé
funkcibgombsor)

Nagyitas funkcié: Nagyitasi terilet balra tolasa
(utolsé funkciégombsor)

Nagyitas funkcid: Nagyitasi terilet jobbra tolasa
(utolso6 funkciégombsor)
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Funkcio Funkciégomb

Nagyitas funkcio: Munkadarab nagyitasa. A TNC +
mindig az aktualisan kijelzett nézet kozéppontjat

nagyitja ki. A gorditésav alkalmazasaval
pozicionalhatja a rajzot az ablakban, igy a kivant
tertlet jelenik meg, miutan megnyomta a
funkcidgombot (utolsé funkciogombsor).

Nagyitas funkcio: Munkadarab kicsinyitése (utolso
funkcidgombsor) as

Nagyitas funkcié: Munkadarab megjelenitése eredeti [z
méretben (utols6 funkcidgombsor) E@%




Egyetlen pont, derékszogii koordinatakkal

PONT

X: Referenciatengely iranyu koordinata a munkasikban
Y: Melléktengely irdnyu koordinata a munkasikban

Egyetlen sor, egyenes vagy ivelt

Kezdopont az 1. tengelyen: A sor kezd6épontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Kezdépont a 2. tengelyen: A sor kezd&pontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag: A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag.
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Pozicidok szama: A megmunkalasi poziciok teljes szama.

Elforgatas: A megadott kezd6pont korili elforgatas szoge.

Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

s pezicio

Pos.  F& tengely
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Mellékteng
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smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tsuolsag D
Megnunkalssok szama
Elforgatas
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Egyenes, elforgatott vagy torzitott pontmintazat

MINTA

Kezdopont az 1. tengelyen: A mintazat (1) kezdépontjanak
koordinataja a munkasik fétengelyén.

Kezdépont a 2. tengelyen: A mintazat (2) kezdSpontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

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

Tavolsag a 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsdga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket.

Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama.

Oszlopok szama: A pontmintazat oszlopainak teljes szama.

Elforgatas: Az elforgatas szoge, amellyel a TNC a teljes
pontmintazatot elforgatja a megadott kezd&pont kordil.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. tg.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja a TNC a beirt
kezddpont kérul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi sz6g, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelyét torzitia a TNC a
beirt kezd6pont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

*[EEinta

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tsuolsag 1. tena.
Tsuolsag 2. teng.
Sorok szama
0Oszlopok széma
Elforgatas
Féteng.forg.helyzete
Mellékteng. forg.poz.

L2 .. £,

A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
paramétereket a vezérlé hozzaadja a teljes mintazat
korabban végrehajtott elforgatasahoz.



Egyenes, elforgatott vagy torzitott keret smarT.NC: Poziciék definialasa
Kezdopont az 1. tengelyen: A keret (1) kezd6épontjanak S -
0] koordinataja a munkasik fétengelyén. : i e e " g
Kezdépont a 2. tengelyen: A keret (2) kezdépontjanak e —
koordinataja a munkasik melléktengelyén. osz1opok szene 5 = E

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Elforgatss +0

Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi poziciok PO AT (i
tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy Ry
negativ értéket.

Tavolsag a 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv

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

Oszlopok szama: A keret oszlopainak teljes szama. 25
Elforgatas: Az elforgatas szdge, amellyel a vezérld a teljes ‘ ‘ ‘ ‘— ‘

iok

asi pozici

al
arozasa

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

Forgatasi poz. ref. tg.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik fétengelyét torzitja a TNC a beirt
kezddpont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi sz6g, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelyét torzitjia a TNC a
beirt kezd6pont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Megmunk

meghat

A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
paramétereket a vezérld hozzaadja a teljes keret korabban

végrehajtott elforgatasahoz. @
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Teljes kor

KBR

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

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

Atméré: A kor atmérsje.

Kezd6szog: Az els6 megmunkalasi pozicio polarszége.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Pozicidok szama: A megmunkalasi pozicidk teljes szama a
koron.

A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi pozicio
kozotti sz6g ndvekményt. Ehhez elosztja a 360°-ot a
megmunkalasi mlveletek szamaval.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

BRTNGNEWL.. HP 1. tengely kszepe

2. tengely kszepe
Atners

» Telies kor

Kiindulasi szég

Megmunkalasok szama




Koriv

0SZT6KOR

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

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

Atméré: A kor atméréje.

Kezd6szog: Az els6 megmunkalasi pozicié polarszoge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha
Z a szerszamtengely). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Szoglépés: Inkrementalis polarszdg két megmunkalasi
pozicié kdz6tt. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. A
szbglépés modositasa automatikusan megvaltoztatja a
meghatarozott végszoget is.

Pozicidok szama: A megmunkalasi poziciok teljes szama a
koron.

Végszog: Az utolso furat polarszége. Referenciatengely: Az
aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha Z a szerszamtengely).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. A végszog
moddositasa automatikusan megvaltoztatja a széglépést is,
ha egy volt meghatarozva.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TNG: \SMARTNCNNEW1 . HP
:
#[i]Josztoker

1. tengely kdzepe
2. tengely kszepe
Atmers

Kiindulssi szég
Lépési szég
Megnunkalssok szama
2sr6s289

2

DIAGNOSIS
INFO 1/3
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Kezd6 magasség modositasa smarT.NC: Poziciék definialasa pos el
Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének e —
%i koordinataja. E
[Zzp te1szin Kkoordinstaia

X
0 Ha a megmunkalasi poziciok meghatarozasanal nem ad meg
R @J] kezdb magassagot, a smarT.NC a munkadarab felszinének —_—
g koordinatajat 0-ra allitja be.
; g Ha modositja a kezdé magassagot, az Uj magassag lesz
\@ '© érvényes minden azt kévetéen programozott megmunkalasi S —
< S poziciénal. —
X = ©
g hL) Ha fa nézetben kivalasztja a felsé fellilet koordinatajanak % . e
£ 2 szimbélumat, minden olyan megmunkalasi pozicio, amelynél f B
o0 érvényes ez a kezd6pont, zold szinlre valtozik az ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
§ g elénézetben.
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Visszahlzasi magassag meghatarozasa pozicionalashoz

(FCL 3 funkcio) smarT.NC: Poziciék definialasa PRESEDNR
Hasznalja a nyilbillentylket, ha a meghatarozott magassagon szeretne |
tetszdleges poziciot megkdzeliteni. - = fvse e "
. , . L, . . & Pozicionalssi magasssg ==
e Visszahlzasi magassag: Adja meg azt az abszolut ﬁé
\lv 2.5 koordinatat, amivel a TNC-nek meg kell kdzelitenie ezt a % ‘®
poziciét. A TNC még egy korrel jeldli meg ezt a poziciét. ‘N
5 Fo K le)
. . . . Q
A meghatarozott visszahlzasi magassag mindig az aktiv K B g
nullapontra vonatkozik. i e <8
DIAGNOSIS .m o
+ + x o
H é‘ :CS "s
2 o 13 ©
0 =
2 | ST ES
[T
R =<
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Konturok meghatarozasa

Alapismeretek

A konturok kiilén fajlban vannak meghatarozva (.HC f3jltipus). Mivel a
.HC kiterjesztési fajlok csak a konturok tiszta leirasat tartalmazzak —
csak geometriai adatokat, technoldgiai adatot nem —, rugalmasan
felhasznalhatok: lehetnek atmend konturok, zsebek vagy szigetek.

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

A korabbi, hagyomanyos programokban meglévé konturleirasok (.H
fajlok) kdnnyen atalakithatok a smarT.NC konturleirasokka (lasd 177.
oldal).

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

smarT.NC:
Koordinatak 7

Kontarok definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNG : \SMARTNCNHAKEN . HC
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smarT.NC:
Keér sugara 7

Kontdrok definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

FC kér

| seséapont |»

K&TkSzéPPONt CCX
KéTkSzéppont CCY
KéTsugar

Forgasirany
X koordinata
¥ koordinata
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K&2ép: polar sz
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A konturprogramozas inditasa
A smarT.NC konturprogramozasa két kilonb6zé modon indithaté:

Kozvetlenll a szerkesztés meni f6 sorabdl, ha tébb kilonallé konturt

kivan egymas utan meghatarozni. §
Az adatlaprdl a megmunkalas meghatarozasanal, amikor a 5
megmunkalandé kontarok nevét kell beirnia. =
Fé] 1 kEZE 1 és Pragx‘nheuik?l S
A konturprogramozas inditasa a szerkesztés menii f6 sorabdl ‘ _‘c“
E Vélassza kl a SmarTNC uzemmédOt Ticégggglr; ;‘%ZE?!’:\E:H:;ND“J | Tapi~ | Meret | vaitozott | a11ap ) : ‘E- g
(CibuMPPGM Fl01uerkzeugplat te HP 805 14.11.2008 —---+ e
E Valassza a harmadik funkciégombsort j = A = ~
] ) ] o Ej:::;; Soe | s 1oi1.z00s 1 v °
: Inditsa el a konturprogramozast: a smarT.NC atvalt a b svsten Elors o e 3
S fajlkezelére (I4sd a jobb oldali abrat) és megjeleniti a létezé | S fEEEEEZEiEZ v €
kolnturprogrgmokat, i ' . ) e T ——— TR Q
Vélasszon ki egy létezd konturprogramot (*.HC) és nyissa A e 17 1a.13.2000
meg az ENT gombbal, vagy P S Wi ieea 25.a1.2000 .| [N
Hozzon létre egy Uj konturprogramot: Adja meg a fajl nevét jﬁ$ e W e ooeizces AN
ki (fajltipus nélkil) és nyugtazza azt a MM vagy az 4 4 igerec oo e
INCHgombbal. A smarT.NC megnyit egy kontirprogramota ~|© © © " === = ==
valasztott mértékegységgel oLoaL ‘ oloaL | KivaLsgzt | masoLes |  Tieus- w | wase |
A smarT.NC automatikusan beilleszt két sort a rajzfelllet t ¢ a2 | P G |

meghatarozasara. Ha sziikséges, korrigalja a méreteket
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A konturprogramozas inditasa egy adatlapbdl

KIVALASZT
SZERKESZT

MUTAT

Valassza ki a smarT.NC lizemmodot

Valasszon egy olyan megmunkalasi Iépést, amelyekhez
konturprogramokra van szlikség (122-es és 125-0s egység)
Valassza ki azt a beviteli mezt, amelyben a konturprogram
nevét kell meghatarozni (1, lasd az abrat)

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

Hatarozza meg az uj konturprogram mértékegységét a MM
vagy az INCH gombbal a felugré ablakban: a smarT.NC
megnyit egy konturprogramot a valasztott mértékegységgel,
megnyitja a konturprogramozast, és automatikusan atveszi
a nyers munkadarab egységprogrambeli meghatarozasait
(fellletrajz meghatarozasait)

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

Egy létez6é HC fajl szerkesztéséhez: Nyomja meg a
SZERKESZTES funkciégombot. A smarT.NC elkezdi a
konturprogramozast

Egy HC fajl kivalasztasahoz a DXF konverterrel: Nyomja
le meg a DXF MEGJELENITESE funkciégombot. A
smarT.NC megnyit egy felugré ablakot az elérheté DXF
fajlokkal. Valassza ki a megjelenitett DXF fajlok egyikét és
nyugtazza azt az ENT gombbal vagy az OK gombbal. ATNC
elinditja a DXF konvertert, amellyel kivalaszthatja a kivant
konturt, és kozvetlenll az adatlapba mentheti a konturnevet

(lasd “DXF fajlok feldolgozasa (Szoftver opcid)”, 178. oldal).

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Marasi par |

P T |
2 S —
7 s
- » [EJJs2s xontarvona1 i E e 5 ;
) rl-] :
Felszin koordinataia +@ = A
Mélysés -zo vk
Sullyesztési mélység -5 = )
Rahagyas oldalt ) g
Marasi méd (M@3-nal) @ <
l Number ... Megkézelités tipusa ©
i nere Megkézelitési sugsr
i szég

Kontur neve

ATUETELE

UNIT-ADAT 1

KIVALASZ
2RI

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Marasi par |

v (1]

s I
FE [1se
FIE‘ See

Felszin koordinataia o
Mélysés -
Eow 3
[ INcH | Megszakitss | (=
N SugsTkorrekcio STl
bE0 - Megkszelités tipusa © r
.| Z Megkézelitési sugsr 5
i e Kszépponti szég EQ]
2N S 3
v \ Kontar neve
bES I
g
MM ‘ INCH ‘ ] | MEGSZAKT




Kilépés a konturprogramozasbol

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

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

Ha a konturprogramozast a fémeniibdl inditotta, a
programozasbdl valo kilépés utan automatikusan visszatér
az utoljara kivalasztott .HU programhoz.

arozasa

Konturok meghat
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Munka a konturprogramozassal

Attekintés

A konturelemek programozasa az ismert parbeszédes funkciokkal
térténik. A szurke palyafunkcidgombok mellett a nagy teljesitményl FK
szabad kontur programozas szintén rendelkezésre all. Ezeket az
adatlapokat a funkcidgombokkal lehet behivni.

A tdmogato grafika, amely minden beviteli mez6bél elérheté és amely
megvilagitja, hogy melyik paramétert kell beirni, kiilbnésen hasznos az
FK programozasnal.

A programozo grafikak minden ismert funkcidja korlatozas nélkul elérhetd
a smarT.NC-ben.

Az adatlapoknal a parbeszédes utmutatas majdnem azonos a
parbeszédes programozaséval:

A narancsszini tengelygombok a kurzort a kivant beviteli mezére
pozicionaljak

Az abszolut és inkrementalis programozas koz6tt a narancsszin( |
gomb segitségével lehet atvaltani

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

smarT.NC: Kontarok
Keér sugara 7

definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC
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FK szabad kontur programozas

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

Az FK szabad kontur programozas funkcid segitségével kozvetlenil
megadhat hasonlé méretadatokat. A TNC kiszamitja a konturt az ismert
konturadatokbdl, amiket az adatlapon adott meg. Az alabbi funkciok

allnak rendelkezésére:

Funkcio

Funkciégomb

smarT.NC: Kontarok d

efinialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Egyenes érintbleges csatlakozassal

Egyenes érintéleges csatlakozas nélkul

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16[Z7JFLT eavenes

FSELECT megoldass

FL eavenes

FL eavenes

[

o]
Ksrkszéppont CCX

Kérkszéppont CCY
Kérsugar

Forgasirany @ |ZloR- ©
)

X koordinata
¥ koordinata

K&zép: polar sugar CCPR
K8zép: polsr szség CCPA

o —

=
%
[@or+c ore| 8 Q
I '}

[7 1 FLT FC FCT
- | || 4| || T

Koriv érintéleges csatlakozassal

Koriv érintéleges csatlakozas nélkul

Polus FK programozashoz

FPOL

@ A TNC minden beviteli mez6 esetén (lasd “Egér hasznalata”,
40. oldal). egy buborékban jelenit meg informaciot a
lehetséges konturbevitelekrdl, melyek megtalalhatok a

Parbeszédes Kezelési leirasban is.

START MON RESET
DATONKENT +
staRT

arozasa
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A grafika funkcioi

Funkcio

Funkciégomb

smarT.NC: Kontarok d

efinialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Teljes grafika létrehozasa

RESET
+
START

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozésa

START MON
Df IKENT

Teljes grafika letrehozasa vagy befejezése a
VISSZAALLITAS + INDITAS utan

START

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a
funkciogomb csak a grafika létrehozasa kdzben
lathaté

STOP.

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16[E7JFLT eavenes
17[EF|FseLect megoidss

» 18[L7]FL eavenes

» 18[L7]FL esvenes
2e[Z7 |Lekerekités RND

» 21[27]FL esvenes

» 22 JJFe ker

[

& Z
Kérkszéppont CCX

Kérkszéppont CCY
Kérsugar

Forgasirany

® ..'%‘ DR- O

X koordinata
¥ koordinata

K&2zép: polsr sugar CCPR
K82zép: polsr szég CCPA

|
e
e

w
e
e
—
—

» 28 Jror ker |
EEE X

Nagyitas funkcié (harmadik funkcidgombsor):
keret megjelenitése és mozgatasa

Lt

KN
=1 =

Nagyitas funkcio: A szakasz kicsinyitése. Tovabbi
kicsinyitéshez tobbsz6r nyomja meg a funkciégombot

Nagyitas funkcio: A szakasz nagyitasa. Tovabbi
nagyitashoz tébbszér nyomja meg a funkciégombot

Eredeti szakasz visszaallitasa

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM

Kijel6lt tertlet kivalasztasa

RESZLET
ABRAZLASA

|
FL FLT Fc Fer FPOL. START MON
@ < é i Yj’ START DATONKENT
smarT.NC: Kontarok definialéasa PEQELbeys ol
/ szerkesztés
TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC ‘ 5 I é |1>
=)
b 1sru eavenes Kérkszéppont CCX e g
eE Ksrkszéppont CCY +0 —
17[EF|FseLECT megoldas —
@
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v 18[L7FL eavenes = = -
. X koordinata ] W
K62ép: POlér sugsr CCPR 7\
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A megjelenitett konturelemek kildnb6z8 szine az érvényességukre utal:

Kék
Zold

Piros

A konturelem teljesen meghatérozott.

A megadott adatok korlatozott szdmu megoldasi
lehet6séget irnak le: valassza ki a megfelelét.

A megadott adatok nem elegenddk a konturelem
meghatarozasahoz: adjon meg tovabbi adatokat.

Tobb lehetséges megoldas kozotti valasztas

Ha a nem teljes adatbevitel tébb elméletileg lehetséges megoldashoz
vezet, akkor (grafikus tdmogatassal) funkciégombok segitségével
kivalaszthatja a megfelel6 megoldast:

MASIK
MEGOLDAS
MEGOLDAST
KIVALASZT
VALASZTAS

VEGE

START MON
DI

Jelenitse meg a lehetséges megoldasokat
Vélassza ki és nyissa meg a megjelenitett megoldast
Programozzon tovabbi konturelemeket

Grafikusan jelenitse meg a kdvetkezd programozott
mondatot

‘@O

S

L]

©

smarT.NC: Konturok definialasa (PRl B LOOHEER (o

7 szerkesztés (]

Kérkszéppont CCX [+ y H 4

Kérkszéppont CCY e fa— o

Kérsugsr a8 -

Forsssizany & [alor- o [3lorec orr| 8 =

v 1BFL eavenes =y

O L X koordinata W :

207 ]Lekerakites RND o [ — o
Kézép: polar sugar CCPR T [) é

Ké2ép: polsr szog CCPA %H! x

MASIK
MEGOLDAS

MEGOLDAST
KIVALASZT

START MON

VALASZTAS
DATONKENT

VEGE
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Elérhet6 funkciok konturprogramozashoz

Funkcio

Funkciégomb

A nyers munkadarab meghatarozasanak
elfogadasa a .HU programbdl, ha a
konturprogramozast egy smarT.NC
munkaegységbdl hivta meg

NYERS-
DARABOT
HASZNAL

Mondatszamok megjelenitése vagy elrejtése

MUTATVA
ELREJTVE
MONDATSZ.

Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul ha a
metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek

'S
RAJZOLAS

Programozott grafika térlése

GRAFIKA
TORLESE

Programozott konturelemek grafikus
megjelenitése kézvetlenil a bevitel utan: Kl / BE
funkcio

AUTOM.
RAJZOLAS

kx] ee




Létez6 parbeszédes programok konvertalasa konturprogramokka

Ebben az eljarasban egy létez6 parbeszédes programot (.H fajl) kell egy
konturleirasba (.HC fajl) masolni. Mivel a két fajltipusnak eltéré belsé
adatformatuma van, kozvetitéként egy ASCII f4jlt kell Iétrehozni ehhez a
masolasi eljarashoz. Kdvesse az aldbbiakat:

>

MGT
MASOLAS
e

8

MASOLAS
N N
|

Valassza a Programbevitel és szerkesztés izemmaodot
Hivja be a fajlkezel&t
Vélassza ki a konvertalandé .H programot

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

Valassza ki a létrehozott ASCII fajlt

Valassza ki a masolas funkciot: adja meg célfajlként a
kovetkez6t: *.HC. A TNC az ASCII f3jlbdl létrehoz egy
konturleirast

Valassza ki az Ujonnan létrehozott .HC fajlt, és tavolitson el
minden olyan mondatot — a BLK FORM nyers munkadarab
meghatarozas kivételével —, amely nem konturleiras
Torolje a programozott sugarkorrekciokat, elétolasi
sebességeket és M funkcidkat. A smarT.NC most mar
hasznalhatja a .HC fajlt

arozasa

Konturok meghat
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DXF fajlok feldolgozasa
(Szoftver opcid)

Funkcioé
A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlokat a TNC kézvetlenil meg tudja smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. P s

nyitni, hogy kibonthassa a konturokat vagy megmunkalasi pozicidkat, és
elmenthesse azokat parbeszédes programokként vagy pontfajlokként. A

TNC:N...
onsott |Laver

=

DXF fajlok feldolgozasa

{© hagyomanyos konturleiré programok, ebben az esetben, régebbi TNC
O  vezérlékon is futtathatdk, mivel ezek a kontdrprogramok csak L és CC-/C |
& mondatokat tartalmaznak. :
S v |
g o
b=t
o
N
w DIAGNOSIS
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LAYVER ErREE KONTGRT POZiCI6T Fadtfeib L .
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A feldolgozand6 DXF fajlokat a TNC mereviemezén kell
tarolni.

Miel6tt betdlti a fajlt a TNC-be, gy6z6djén meg arrdl, hogy a
DXF fajl nem tartalmaz ures sz6kozoket vagy szabalytalan
specialis karaktereket.

A megnyitandé DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
tartalmaznia.

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

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

A kovetkezd DXF elemek konturként kivalaszthatok:
EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)
iV (koriv)
POLYLINE (t6bb egyenes)

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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DXF fajl megnyitasa

A DXF konverter kiilbnb6z6 moédokon indithato:

A fajlkezel6bdl, ha kilénb6z6 konturokat vagy poziciokat kivan
folyamatosan kibontani

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

=y

A TNC automatikusan elmenti a kezel6 altal meghatarozott
nullapontot és az aktudlis nagyitési allapotot a DXF
konverterbdl valo kilépéskor. Ha Ujra szeretné megnyitni
ugyanazt a DXF fajlt, akkor a TNC betdlti ezt az informaciot
(az el6zdleg kivalasztott fajlra érvényes).

A DXF konverter inditasa a fajlkezel6bdl

PGM
MGT

TPUS-
VALASZTAS

=z
&
S
D

-
[7

o=

Valassza ki a smarT.NC izemmadot
Hivja be a fajlkezel6t

A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges funkciogombsor
megjelenitéséhez nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA
funkciégombot

Valamennyi DXF fajl megjelenitéséhez nyomja meg a DXF
MEGJELENITESE funkciégombot

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



A DXF konverter inditasa egy adatlapbol

MUTAT

Valassza ki a smarT.NC Gzemmodot

Vélasszon egy olyan megmunkalasi |épést, amihez
konturprogramok vagy pontfajlok sziikségesek

Valassza ki azt a beviteli mez6t, amelyben a konturprogram
vagy a pontfajl nevét kell meghatarozni

A DXF konverter elinditdsahoz: Nyomja meg a DXF
MEGJELENITESE funkciégombot. A smarT.NC megnyit
egy felugroé ablakot az elérheté DXF-fajlokkal. Sziikség
esetén valassza ki azt a kdnyvarat, amiben a megnyitandé
DXF fajl el van mentve. Valassza ki a megjelenitett DXF
fajlok egyikét és nyugtazza azt az ENT gombbal vagy az OK
gombbal. A TNC elinditja a DXF konvertert, amellyel
kivalaszthatja a kivant konturt vagy poziciokat, és elmentheti
a kontur vagy a pontfajl nevét kézvetlenll az adatlapba (lasd
“DXF fajlok feldolgozasa (Szoftver opcio)”, 178. oldal).

smarT.NC: Programozas
Kontarleiréds elérési atija

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Alapbeallitasok

A harmadik funkcidgombsor tdbb beallitasi lehetéséget tartalmaz:

Bedllitas

Funkciégomb

Vonalzék megjelenitése/elrejtése: a TNC
megjeleniti a vonalzokat a rajz bal oldala és fels6
oldala mentén. A vonalzékon megjelend értékek a
rajz nullapontjara vonatkoznak.

VONALZ6K

xx  [Eg

Allapotjelz6 megjelenitése/elrejtése: az
allapotjelz6t a TNC a rajz alsé oldala mentén jeleniti
meg. A kdvetkez6 informaciok olvashatok le az
allapotjelz6rdl:

Aktiv mértékegység (MM vagy INCH)

Az aktualis egérpozicio X és Y koordinataja
KONTURKIVALASZTAS iizemmaédban a TNC
mutatja, hogy a valasztott kontur nyitott (nyitott
kontur) vagy zart (zart kontur)

ALLAPOT-
SR
xr  [Bg

Elem informacié
X ©.0000

v

7 szerkesztés

smarT.NC: DXF elemek kivéalaszt. Prosrmbeuitel

TNC:N. ..

VONALZ6K

KT

ALLAPOT- MERTEK-
SOR EGYSEG

KI M) INcH

TURES
BEALLTASA

FELBONTAS

BEALLiTASA

TOVABBI
KORPONT

k] e

MM/INCH mértékegység: adja meg a DXF fajl
mértékegyseégét. Ekkor a TNC a megadott
mértékegységben kezeli a konturprogramot.

MERTEK-
EGYSEG

MM]  INcH

Tdrés beallitasa: a tlirés meghatarozza, hogy
milyen messze lehet egymastdl két szomszédos
konturelem. A tlréssel kompenzalni tudja a rajz
létrehozaskor keletkezett pontatlansagokat. Az
alapbedllitas a teljes DXF fajl kiterjedésétél figg.

TURES
BEALL1TASA




Beadllitas

Funkciégomb

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

FELBONTAS
BEALLTASA

Pontfelvétel korrel vagy korivvel: ebben a modban
megadhatja, hogy a TNC automatikusan felveszi-e
a kérkdzéppontot a megmunkalasi pozicidk
egérkattintassal torténd kivalasztasakor (Kl), vagy
ha tovabbi pontokat kell megjeleniteni a korén.

Ki

Ne jelenjenek meg tovabbi pontok a koérdn.
Korkdzéppont kdzvetlen felvétele egy korre
vagy korivre valé kattintaskor

BE

Jelenjenek meg tovabbi pontok a kérén. A kér
kivant pontjainak felvétele kattintassal

TOVABBI
KORPONT

kr] e

Pontfelvételi méd: meghatarozza, hogy a TNC
megjelenitse-e a szerszam utjat a megmunkalasi
poziciok kivalasztasakor.

SHoW
TooL
PATH

@ Ne feledje, hogy be kell allitania a helyes mértékegységet,
mivel a DXF fajl nem tartalmaz ilyen informaciot.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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Réteg beallitasok

A DXF fajlok rendszerint tobb réteget tartalmaznak, amivel a tervezé
Osszerendezi a rajzot. A rétegekkel csoportokat lehet l1étrehozni a
kilénbdzd tipusu elemekbdl. llyen csoport példaul a pillanatnyi
munkadarab kontur, a méretek, a segéd- és févonalak, az arnyékolasok
vagy a szévegek.

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

% A feldolgozando DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
tartalmaznia.

Akar konturt is kivalaszthat, ha a tervez6 kulén rétegekbe
mentette azokat.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

e Ha még nincs aktivalva, valassza ki a réteg beallitasi
tizemmadot. A TNC a bal oldali ablakban jeleniti meg az
aktiv DXF fajl valamennyi rétegét.
Réteg elrejtéséhez valassza ki a réteget a bal egérgombbal,
és kattintson a jel6l6négyzetre.
Réteg megjelenitéséhez valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson ismét a jeldlénégyzetre.
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A referenciapont meghatarozasa

A rajz nullapontja a DXF fajlban nem mindig ugy helyezkedik el, hogy azt
kdzvetlenil alkalmazhassa a munkadarab referenciapontjaként. Ezért a
TNC-nek van egy funkcidja, amivel tetsz6leges helyzetbe tolhatja a rajz
nullapontjat, ha egy elemre kattint.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

Egy egyenes kezd6-, vég- és kdzéppontjaban
Egy kériv kezd6- vagy végpontjaban
Két negyedkor kozotti atmenetben vagy egy teljes kor kézéppontjaban
A kovetkezd metszéspontokban:
két egyenes, még akkor is, ha a metszéspont valdjaban az egyik
egyenes meghosszabbitasan van
egy egyenes és egy koriv
egy egyenes és egy teljes kor
két teljes kor/iv

@ Referenciapont meghatarozasahoz hasznalhatja a TNC
billentyizet érintépadjat vagy az USB porton keresztil
csatlakoztatott egeret.

A kontur kivalasztasa utan is megvaltoztathatja a
referenciapontot. A TNC nem szamolja ki a pillanatnyi
konturadatokat addig, amig a kivalasztott kontart el nem
menti egy konturprogramba.

smarT.NC:

DXF elemek kivalaszt. ?:::3::
[-iee.se o nee _nse__Eeol

TNC:\. ..

Elem informacié
X ©.0000

v ©.0000

<
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DXF fajlok feldolgozasa
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Referenciapont kivalasztasa egyetlen elemen

sazzsT Valassza azt az tzemmddot, amiben meghatarozhatja a
referenciapontot.
A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amelyiken
szeretné felvenni a referenciapontot. A TNC csillagokkal
jelzi a kivalasztott elemen a referenciapontok lehetséges
helyzeteit.
Referenciapont kivalasztasahoz kattintson a megfelelé

DXF fajlok feldolgozasa

o) csillagra. A TNC a kivalasztott poziciéban jeleniti meg a
Ty referenciapont szimboélumat. Hasznalja a nagyitas funkciot,
g- ha a kivalasztott elem tul kicsi.

§ Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

b Valassza azt az izemmaddot, amiben meghatarozhatja a

ﬁ ¢ referenciapontot.

23

Kattintson az elsé elemre (egyenes, teljes kér vagy koriv) a
bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi a kivalasztott
elemen a referenciapontok lehetséges helyzeteit.
Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy
koriv) a bal egérgombbal. A TNC a metszéspontban jeleniti
meg a referenciapont szimbdélumat.

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

Ha a TNC tobb metszéspontot szamit ki, akkor a masodik
elemhez legkézelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elsé elem jel6lését.
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Elem informacio smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. Frostanauliel
A képernyd bal alsé részén a TNC megmutatja, hogy a kivalasztott T
referenciapont milyen messze van a rajzi referenciaponttol. A g
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DXF fajlok feldolgozasa
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Konturkivalasztas, konturprogram mentése

=y

KONTURT
VALASZT

Kontur kivalasztasahoz hasznalhatja a TNC billenty(zet
érintépadjat vagy az USB porton keresztll csatlakoztatott
egeret.

Valassza ki az els6 konturelemet, aminek megkozelitése
utkozés nélkul lehetséges.

Ha a konturelemek tul kozel vannak egymashoz, hasznalja a
nagyitas funkciot.

Valassza azt az tzemmoddot, amiben kivalaszthatja a
konturt. A TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelené
rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a
konturkivélasztashoz.

Konturelem kivalasztasahoz kattintson a kivant
konturelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott konturelem
kékre valtozik. Ugyanekkor a TNC egy szimbolummal (kor
vagy vonal) megjeldli a kivalasztott elemet a bal oldali
ablakban.

A kovetkezé konturelem kivalasztasahoz kattintson a kivant
konturelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott konturelem
kékre valtozik. Ha tovabbi konturelemek a kivalasztott
megmunkalasi sorozatban egyértelmiien kivalaszthaték,
ezek az elemek zdldre valtoznak. Kattintson a legutolsé6 z6ld
elemre, hogy felvegye az 6sszes elemet a konturprogramba.
A TNC a bal oldali ablakban mutatja az 6sszes kivalasztott
konturelemet. A TNC olyan elemeket jelenit meg, amelyek
az NC oszlopban még zoéldek, ellenérzé jel nélkil. A TNC
nem menti el ezeket az elemeket a konturprogramban.



KIVAL.
ELEMEKET
MENTI
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KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

Szilikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra kattintson ra az elemre a
jobb oldali ablakban, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja
a CTRL gombot.

Ha toébbszoros egyeneseket valasztott ki, a TNC egy
kétszintli azonositészamot jelenit meg a bal oldali ablakban.
Az els6 szam a konturelem sorszama, a masodik elem a
megfeleld tobbszords egyenes elemszama a DXF fajlban.

A kivalasztott konturelemek hagyomanyos programban
torténé mentéséhez adjon meg egy tetszdleges fajlnevet a
TNC kijelzéjén felugré ablakban. Alapbeallitas: a DXF fajl
neve

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a kényvtarba, ahova a DXF fijl is el van mentve.

Ha tobb konturt akar kivalasztani, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot, és
valassza ki a kdvetkez6 konturt a fent leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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A TNC a két nyersdarab meghatarozast is atviszi (BLK
FORM) a konturprogramba. Az elsé meghatarozas
tartalmazza a teljes DXF fajl méreteit. A masodik (az aktiv)
csak a kivalasztott konturelemeket tartalmazza, igy a nyers
munkadarab mérete optimalis.

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyek pillanatnyilag
ki vannak valasztva (kék elemek), ami azt jelenti, hogy egy
ellendérzd jelet kaptak a bal oldali ablakban.

Ha egy adatlapbdl hivja be a DXF konvertert, a smarT.NC
automatikusan lezarja a DXF konvertert a KIVALASZTOTT
ELEMEK MENTESE funkcié lezarasa utan. A smarT.NC
ezutan beirja a meghatarozott konturnevet abba a beviteli
mezdbe, amelybél a DXF konvertert inditotta.



Konturelemek darabolasa, meghosszabbitasa és roviditése

Ha a kivalasztando konturelemek a rajzon gyengén kapcsolédnak,
el6szor szét kell valasztania a konturelemeket. Ez a funkcié
automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi modban van.

Kovesse az alabbiakat:

A rosszul csatlakozo kontdrelem ki van valasztva, igy az kék szind.

Kattintson a konturelemre a szétvalasztashoz: a TNC a metszéspontot
egy koérben talalhato csillaggal jelzi, a kivalaszthaté végpontokat pedig
egyszeri csillagokkal.

Nyomja meg a CTRL gombot és kattintson a metszéspontra: a TNC a
metszéspontnal szétvalasztja a konturelmeket és a csillagok eltlinnek.
Ha hézag van vagy az elemek atfedik egymast, a TNC ezeket a rosszul
csatlakoz6 elemeket meghosszabbitja vagy lerdviditi a két elem
metszéspontjaig.

Kattintson ismét a szétvalasztott konturelemre: a TNC ismét megjeleniti
a végpontokat és a metszéspontokat.

Kattintson a kivant végpontra: a TNC a szétvalasztott elemet kékre
szinezi.

Valassza ki a kdvetkez6 konturelemet.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)

% Ha a meghosszabbitandd vagy roviditendd konturelem egy
egyenes, a TNC ugyanazon egyenes mentén hosszabbitja
meg azt. Ha a meghosszabbitandé vagy roviditendd
konturelem egy koriv, a TNC ugyanazon iv mentén
hosszabbitja meg azt.

A funkcioé hasznalatahoz legalabb két konturelemet kell

kivalasztani ugy, hogy az irany vildagosan meg legyen
hatarozva. @
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Elem informacioé

A képerny6 bal alsé részén a TNC informaciét jelenit meg arrél a
konturelemrél, amit utoljara valasztott ki egy egérkattintassal a bal vagy
jobb oldali ablakban.

Egyenes

Az egyenes végpontja és kezd6pontja szurkitve van

Kor vagy koriv

Kor kdzéppontja, kér végpontja és forgasirany. Szurkités: a kezdépont
és a kor sugara

uzenmod

[oen Programbevitel és szerkesztés

TNC:\. . . \DEU@1.DXF
NC [1d [Element
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Megmunkalasi pozicidk kivalasztasa és tarolasa

@ Megmunkalasi pozicid kivalasztasahoz hasznalhatja a TNC
billentyizet érintépadjat vagy az USB porton keresztil

csatlakoztatott egeret. g

Ha kivalasztott poziciok tul kézel vannak egymashoz, ﬁ

hasznalja a nagyitas funkciot. %
Sziikség esetén konfiguralja az alapbeallitdsokat, hogy a .g :’§
szerszampalyak megjelenjenek a TNC-n (lasd ° °
“Alapbeallitasok”, 182. oldal). o g
]
A pontmintazat-generatorban a megmunkalasi pozicidk T 2
meghatarozasahoz harom lehetdség all rendelkezésre: “u: ko)
o . - X N
Kivalasztds egyenként: a2}

Valassza ki egyenként az egérrel a kivant megmunkalasi poziciokat
Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott terileten:
Az egérrel keretezzen be egy terulet annak meghatérozasahoz. Igy
Furatpozicidk gyors kivalasztasa atméré megadasaval:

Egy furatatméré megadasaval minden adott &tméréji furatpoziciét
kivalaszthat a DXF fajlban
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Kivalasztas egyenként

POZiCIST
KIVALASZT

Valassza azt az tzemmoddot, amiben kivalaszthatja a
megmunkalasi poziciot. A TNC elrejti a bal oldali ablakban
megjelend rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a
pozicio kivalasztasahoz.

Egy megmunkalasi pozicid kivalasztasahoz kattintson a
kivant elemre a bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi a
kivalasztott elemen a megmunkalasi poziciok lehetséges
helyét. Kattintson az egyik csillagra: a TNC betdlti a
kivalasztott poziciot a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbolumot). Ha egy korre kattint, a TNC atveszi a
korkdzéppontot megmunkalasi pozicioként.

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra kattintson r4 az elemre a
jobb oldali ablakban, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja
a CTRL gombot (kattintson a jelzett terlletre).

Ha meg akarja hatarozni a megmunkalasi poziciokat két
elem metszéspontjaban, akkor kattintson az elsé elemre a
jobb egérgombbal: a TNC csillagokat jelenit meg a
valaszthaté megmunkalasi pozicidkban.

Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy
koriv) a bal egérgombbal. A TNC betolti az elemek
metszéspontjat a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbolumot).



KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlokban torténd
mentéséhez adjon meg egy tetszbleges fajinevet a TNC
kijelz6jén felugro ablakban. Alapbeallitéds: a DXF fajl neve
Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a kontdrprogramot abba
a konyvtarba, ahova a DXF f4jl is el van mentve.

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani, hogy
azokat egy kulon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és
valassza ki azt a fent leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott teriileten

POZiCIST
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

Valassza azt az tzemmoddot, amiben kivalaszthatja a
megmunkalasi poziciot. A TNC elrejti a bal oldali ablakban
megjelend rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a
pozicio kivalasztasahoz.

Nyomija le a shift gombot a billentylizeten és a bal
egérgombbal hatarozzon meg egy teriletet, amin belil a
TNC-nek minden kérkézéppontot furatpozicioként at kell
vennie: a TNC megnyit egy ablakot, amelyben elvégezheti a
furatok méret szerinti szlrését.

Konfiguralja a sziir6 beallitasokat (lasd “Szlré beallitasok”,
199. oldal) és kattintson a Hasznalat gombra annak
megerdsitéséhez: a TNC betolti a kivalasztott poziciokat a
bal oldali ablakba (megjelenit egy pont szimbdlumot).
Sziikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez ujra jeldljon ki nyitott egy
teruletet, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL
gombot.

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlokban torténd
mentéséhez adjon meg egy tetszbleges fajinevet a TNC
kijelz6jén felugrd ablakban. Alapbeallitas: a DXF fajl neve.
Ha a DXF fajl neve specialis karaktereket vagy szokozt
tartalmaz, a TNC alahuzasra cseréli ezeket a karaktereket.
Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a kényvtarba, ahova a DXF f4jl is el van mentve.

Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani, hogy
azokat egy kilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és
valassza ki azt a fent leirtak szerint.

Kezi
uzenméd

Programbevitel és szerkesztés

[[RCESTn
1d |[Element

[ 100, 50 a 5o o0 15e Zoo

Number of selected positions: 28

Smallest diameter:
5.500000 5.500000

“1<<|_< |BBBIBSA <= pianeter => ERNEN] > [>>1]

F ApPly path optimization

Largest diameter:

Number of positions after filtering: 12
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa atméré megadasaval

POZiCI6T
KIVALASZT

SELECT
DIAMETERS

Vélassza azt az tzemmddot, amiben kivalaszthatja a
megmunkalasi poziciot. A TNC elrejti a bal oldali ablakban
megjelend rétegeket, és a jobb oldali ablak lesz aktiv a
pozicio kivalasztasahoz

Valassza az utolso funkcidgombsort

Nyissa meg a parbeszédablakot az atméré megadasahoz:
adjon meg egy atmérét a TNC kijelz6jén megjelend felugréd
ablakban

Adja meg a kivant atmérét és nyugtazza az ENT gombbal: a
TNC keresni kezdi a megadott atméréhoz tartozé DXF fajlt
és megjeleniti azt a felugré ablakot, amelyben a valasztott
atmérd értéke legkdzelebb all a megadott atméré értékhez.
A furatok méret szerinti sz(irése utdlag is lehetséges
Sziikség esetén konfiguradlja a szlré bedllitasokat (lasd
“Sz0ré beallitasok”, 199. oldal) és kattintson a Hasznalat
gombra annak megerésitéséhez: a TNC betdlti a kivalasztott
pozicidkat a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbdlumot).

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra jeldljon ki nyitott egy
tertletet, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL
gombot.

Kezi
uzenmod

Programbevitel és szerkesztés
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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KzvaL. A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlokban torténd
S mentéséhez adjon meg egy tetszdleges fajlnevet a TNC
kijelz6jén felugro ablakban. Alapbedllitas: a DXF fajl neve.
Ha a DXF fajl neve specialis karaktereket vagy szokozt
tartalmaz, a TNC alahuzasra cseréli ezeket a karaktereket.
Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a konyvtarba, ahova a DXF fajl is el van mentve.
KzvaL. Ha tébb megmunkalasi poziciot szeretne kivalasztani, hogy
Gzsszavon azokat egy kiilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és
valassza ki azt a fent leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Szuro bEé"ﬂéSOK 5zhw Programbevitel és szerkesztés
A furatpoziciok kijeldlésére szolgald gyors kivalasztasi funkcié

hasznalata utan megjelenik egy felugré ablak, amelyben a legkisebb 1d [e1enent
atmeérd a bal oldalon, a legnagyobb pedig a jobb oldalon lathaté.
Kdézvetlenll az atmérd kijelzés alatt talalhaté gombokkal bedllithatja a
legkisebb atmérét a bal oldali teriileten, a legnagyobbat pedig a jobb
oldali teriileten, igy azokat az atmérdket toltheti be, amelyeket szeretné.

Number of selected positions: 28

Smallest diameter: Largest diameter:
5.500000 5.500000

Az alabbi gombok allnak rendelkezésére: Jie < |NEBINEN < oioncter -> RENNEN > [>>]

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

)

~ Apply path optimization ‘——I G

Legkisebb atméré sziiré beallitasa Funkciégomb e 1 o

DIR@NDSIS Q

A legkisebb atméré megjelenitése (alapbeallitas) —Iﬁa S
INFO 1/3

B 2

B =

o

N

(/2]

g

DXF fajlok feldolgozasa

uzemnod

ezl ‘Programbevitel és szerkesztés

A legnagyobb atméré megjelenitése. A TNC a
legkisebb atméréhoz tartozé szirédt beallitja arra
az értékre, ami a legnagyobb atméréhoz be van
allitva

TNC:N...

Id Element B

<<
_< |
Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése 5
>>

-2 e

&

=]

L1

DIAGNOSIS

]
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ALLAPOT- MERTEK-
SOR EGYSEG

[Ceel )

TOUABBI
KORPONT

k] BE PATH

VONALZ6K

kr  [Egl

TURES FELBONTAS

KT INcH | BEALLZTASA| BEALL:TASA
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

200

Legnagyobb atméro sziiré beallitasa Funkciégomb

A legkisebb atméré megjelenitése. A TNC a e
legnagyobb atméréhoz tartozo szirét beallitja arra
az értékre, ami a legkisebb atméréhoz be van
allitva

J

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

- |l

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

A legnagyobb atméré megjelenitése 55
(alapbeallitas)

Ha a palyaoptimalizacié alkalmazasa opcio be van kapcsolva
(alapbeallitas), a TNC kivalogatja a kivalasztott megmunkalasi poziciokat
a lehetd leghatékonyabb szerszampalyahoz. A szerszampalyat
megjelenitheti, ha a SZERSZAMPALYA MEGJELENITESE
funkciogombra kattint (Iasd “Alapbeallitasok”, 182. oldal).



Elem informacio

A képernyd bal alsé részén a TNC megjeleniti az egérkattintassal a bal
vagy jobb oldali ablakban utoljara kivalasztott megmunkalasi pozicio
koordinatait.

Miiveletek visszavonasa

A megmunkalasi poziciok kivalasztasa tzemmaodban utoljara végzett
négy miveletet visszavonhatja. Az utolso6 funkciégombsor a kévetkezé
funkciégombokat kinalja erre a célra:

smarT.NC:

TNC:N. ..

Funkcio Funkciégomb
Az utoljara végzett mivelet visszavonasa uvoo

ACTION
Az utoljara végzett mivelet megismétlése

Elem informacié
x ©.0000

v ©.0000

BAZIST
KIJELOL
@

LAVER
BEALLTASA

KONTURT
KIVALASZT

POZiCI6T

KIVALASZT

Tel -107. B

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAUON

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

DXF elemek kivalaszt. Progrmbevitel
7 szerkesztés
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Nagyitas funkcié

A TNC rendelkezik egy hatékony nagyit6 funkcioval, igy konnyebben
felismerheték a kis részletek kontur vagy pont kivalasztasakor.

Funkcio

Funkciégomb

Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az
aktudlisan kijelzett nézet k6zéppontjat nagyitja ki.
A gorditésav alkalmazasaval pozicionalhatja a
rajzot az ablakban, igy a kivant terllet jelenik meg,
miutan megnyomta a funkciogombot.

=,

Munkadarab kicsinyitése

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

TNC:N. ..

Elem inf
X

v

ormacis
©0.0000

0.0000

@

7

smarT.NC: DXF elemek kivéalaszt.

Progrmbevitel
7 szerkesztés

=

K]
FM__abs -107.

142 140.8327 Tel —107.

142 140.832

A nagyitott teriilet mozgatasa felfelé

! -

L d

<

=)

A nagyitott terlilet mozgatasa lefelé

A nagyitott terlilet mozgatasa balra

A nagyitott terulet mozgatésa jobbra

LEEEEE




% A gorgetds egeret hasznalhatja nagyitasra vagy kicsinyitésre
is. A nagyitas k6zéppontja az egér mutatéjanal van.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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Egységprogram grafikus tesztelése
és futtatasa

Grafika programozasa

@ Az interaktiv programozott grafikédk csak egy konturprogram
(.HC fajl) létrehozasahoz elérhetok.

A TNC létre tud hozni a kontur programozasa alatt egy kétdimenzids
grafikat:
ResET Teljes grafika létrehozasa

+
START

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa

E A grafika inditasa és befejezése

AuToN. Grafika automatikus létrehozasa programozas alatt
RAJZOLAS
@
SRAFIKA Grafika torlése
TORLI

Grafika frissitése
RAJZOLAS

Mondatszamok megjelenitése vagy elrejtése
ELREJTVE
MONDATSZ.

smarT.NC: Kontdrok definialasa

Progrmbevitel
+ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 18[T7JFLT eavenes

» 18[L7JrL eovenss
» 15[LZJrL eovenes

2oL exereites RND

v 227 ]FL eavenes
» 22[@ JJFe ker

B T

Kérkszéppont CCX
Kérkszéppont CCY
Kérsugsr

Forgasirany

X koordinata
¥ koordinsta

=
e[z

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

é [o»
+0
o
L —

w
-
+@
Cam—
I——

E—

\ 0 INFO 1/3
5.
FC FCT FPOL START MON RESET
i i i START DATONKENT +*
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Teszt grafika és Végrehajté grafika smarT.NC: Tesztelés e

TNC: \SMARTNC\122 . HU

o [ETJrrosran: 125 m

Valassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA + 1 [2]7e0 prosremnesiistssok
@5 felosztast. > 2 411 BAZISP téglalapon kiuil

asa

7]
=]
=
S
A TNC a végrehaijtasi és teszt al-lzemmaddokban grafikusan meg tud oS
jeleniteni egy megmunkalasi miveletet. A kdvetkez6 funkciok érhetdk el mg
funkciégombokkal ES
© L)
@ Feliilnézet .3
o
e X
ED Kivetités harom sikban o0
30 H +6 U 0:00:00 ‘O 0
3D-s nézet B e | sterr | oaroweent | o gﬁ
E=E=—] START o)) o
stop Programteszt futtatasa adott mondatig W=

Teljes program tesztelése

START

o
g .
D ;
2 i
3 i
2
x 5>
g =

Program tesztelése egységrol egységre

DATONKENT

]

ReseT Nyersdarab visszaallitasa és a teljes program tesztelése
START

B roRn Nyers munkadarab vazlatanak kijelzése / elrejtése
Py Nyers munkadarab visszaallitasa
BLK
FORM

szeRszan- Szerszam megjelenitése vagy elrejtése

KIJELZES
LREJTESE] @
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x
A
5

Bls | Wl

N

¢

Megmunkalasi id6 mérésének aktivalasa/deaktivalasa
A "/[" utan allé programmondatok figyelembe vétele vagy
figyelmen kivil hagyasa

Stopper funkciok kivalasztasa

A szimulacié sebességének bedllitasa

Metszet nagyitasi funkciok

Metsz6sikok funkcioi

Funkciok forgatashoz és nagyitashoz/kicsinyitéshez



Allapotkijelzék

@5 Valassza a PROGRAM+ALLAPOT elrendezést.

A programfutas médokban a képerny6 alsé részén egy ablak ad
informaciét a

Szerszampoziciorol

El6tolasrol

Aktiv kiegészitéfunkciokrol

A funkcidgombok megnyomasaval vagy a flilekre torténé kattintassal
tovabbi allapotinformaciokat jelenithet meg a képernydablakban:

p— Attekintés fiil aktivalasa: a legfontosabb allapotinformaciok
statusza megjelenitése
POZ fiil aktivalasa: poziciok megjelenitése

SZERSZAM fiil aktivalasa: szerszamadatok megjelenitése
TRANSZ fiil aktivalasa: aktiv koordinata-transzformaciok
megjelenitése

Fulek eltolasa balra

Fllek eltolasa jobbra

smarT.NC: Program végrehajtasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNCN123 . HU attekintes | pon | paL | LeL | ove | m | >
ve  [EProsren: 123 mn TAUSE X +0.000 | #B +0.000 =]
1ees +0.000 | #C +0.000 e
b1 700 Progranbes1litasok M o oee —
vz [[@]a11 BazIsp téglslapon kivul  T:5 b1e
- . +50.0000 R +s.0000 (I8
DL-PGH DR-PGH
Lu ’ ;._.;
» @ =
: v Y
A 4
LeL
LeL REP
e o PGM CALL ® 00:00:00
Aktiv prosr:
% SiNm1 14:21
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 .i-.!
#B +0.000%C +0.000
NFO 143
‘g S1 ©0.000
PILL. &: AN (@) T s z[s zeeo Fo MES /9
ATTEKINTES| POZiCIo | SZERSZAM- 1:;?‘:;; <= =)
SsTATUSZA INFoK INFoK e = =
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Egy egységprogram futtatasa

=y

Egy egységprogram az alabbi médokon futtahato a Végrehajtas al-

EGYSEGprogramok (*.HU) futtathaték a smarT.NC
uzemmaodban vagy a szokasos Mondatonkénti programfutas
vagy Folyamatos programfutas izemmaodokban.

Amikor a smarT.NC-Futtatas Gzemmaddot kivalasztja, akkor a
TNC automatikusan deaktival minden globalis programfutas

beallitast, amik aktivalva voltak a hagyomanyos

Mondatonkénti programfutas vagy Folyamatos programfutas
Uzemmodokban. Tovabbi informacidért lasd a Parbeszédes

Kezelési leirast.

Uzemmodban:

Egységprogram futtatdsa egységrél egységre
A teljes egységprogram futtatasa
Aktiv egységek egyenkeénti futtatasa

VAN

Vegye figyelembe a gépkdnyvben és a kezelési leirasban

talalhaté programfuttatasi instrukciokat.

smarT.NC: Program végrehajtasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123. HU

attekintes | pon | paL | LeL | eve | m |

- e [BProsran: 123 mm TAUSG X +0.000 |%B  +0.000 =
o v +0.000  wC +0.000 2
1 700 Programbesllitasok 0 e¥oos —
> 2 1 BAZISP téglalapon kiull T:5 D10
L +60.0000 R +s.0000 |8 [
DL-PGM DR-PGM
5 i | 1
¥ ==
=
» e w g
e
LBL
LBL REP
o% S-IST sT:1 PGM CALL @ 00:00:00
Aktiv progr:
@% SINm] 14:21
+0.800 Y -51.462 2 +250.000 é@
B +0.000 *C +0.000
XO 13
g S1 ©.000 EB
PILL. @: HANCe> T s 2/s zo00 F e Ms /s
EEVSEE'EK OSSZFS RKTi'U KOZEiR NULLAPONT SZERSZAM- =
FUTTATASA EGYSEG EGYSEG LISTA
EGYENKENT |[[FuTTATASA| FUTTATASA LT Yid




Eljaras

VEGREHAJT

L

EGYSEGEK
FUTTATASA
EGYENKENT

0SSZES
EGYSEG
FUTTATASA

AKT £V
EGYSEG
FUTTATASA

Valassza ki a smarT.NC izemmaddot
Valassza a Futtatas al-Uzemmadot

Nyomja meg az EGY EGYSEG FUTTATASA
funkcibgombot, vagy

Nyomja meg a MINDEN EGYSEG FUTTATASA
funkcibgombot, vagy

Nyomja meg az AKTIV EGYSEG FUTTATASA
funkcibgombot

asa
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ese es

Egységprogram grafikus

tesztel
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Programon beliili inditas (mondatra keresés, FCL 2 funkcid)

A programon beluli inditas funkciéval (mondatra keresés) tetszéleges
sorszamtdl futtathat egy alkatrészprogramot. A TNC rakeres a
programmondatokra az adott sorszamig, €s megjeleniti a konturt
(valassza a PROGRAM + GRAFIKA képernydfelosztast).

Ha az inditasi pont olyan megmunkalasi lépésnél van, amelyben legalabb
két megmunkalasi poziciot hatarozott meg, kivalaszthatja a kivant inditasi
pontot egy pontindex megadasaval. A pontindex tartalmazza a pont

Ha a megmunkalasi poziciét egy ponttablazatban hatarozta meg,
kénnyen kivalaszthatja a pontindexet. Ezutan a smarT.NC automatikusan
megjeleniti a meghatarozott megmunkalasi mintazat elénézetét egy
ablakban, ahol funkcidgombbal valaszthatja ki az inditasi pontot.

smarT.NC: Program végrehajtasa

Progrmbeuitel
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Programon beliili inditas egy ponttablazatban (FCL 2 funkcio)
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Valassza ki a smarT.NC izemmaddot
Valassza a Futtatas al-Uzemmadot

Valassza a programon bellli inditas funkciot

irja be a megmunkalasi egység sorszamat, amelynél a
programot inditani szeretné. Nyugtazza az ENT gombbal.
Ezutan a smarT.NC megjeleniti a ponttablazat tartalmat az
elénézeti ablakban

Valassza ki azt a megmunkalasi poziciot, ahol a
megmunkalast folytatni kivanja

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC minden
tényez6t kiszamit, ami a programbevitelhez sziikséges
Valassza a funkciot a kezdépozicio megkdzelitéséhez: a
smarT.NC egy felugré ablakban megjeleniti a
kezddbpozicidban sziikséges gépallapotot

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC helyreallitja
a gép allapotat (pl. beilleszti a szikséges szerszamot)
Nyomja meg ismét az NC Start gombot: a smarT.NC a
kezd6pozicidba mozog az felugrd ablakban lathato
sorrendben. Masik lehet6ség, hogy minden tengelyt kilén
mozgat a kezddpozicidba

Nyomja meg az NC Start gombot. A smarT.NC folytatja a
programfuttatast
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Ezen tulmenden a felugrd ablakban az alabbi funkciok érhetdk el:

e El6nézeti ablak megjelenitése/elrejtése

KI

_uraise Az utoljara mentett programmegszakitasi pont
i megjelenitése/elrejtése
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Az utoljara mentett programmegszakitasi pont betdltése
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