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De smarT.NC-gids

... Is de beknopte programmeerondersteuning voor de
werkstand smarT.NC van de iTNC 530. Een complete
handleiding voor het programmeren en bedienen van de
iTNC 530 vindt u in het gebruikershandboek.

Symbolen in de gids

Belangrijke informatie wordt in de gids met de volgende
symbolen duidelijk aangegeven:

@ Belangrijke aanwijzing!

Machine en TNC moeten door de machinefabrikant
@ voor de beschreven functie voorbereid zijn!

Waarschuwing: als de aanwijzing niet wordt
opgevolgd, ontstaat er gevaar voor de operator of
de machine!

Besturing NC-softwarenummer
iTNC 530 340 490-07

iTNC 530 met HSCI 606 420-02

iTNC 530, exportversie 340 491-07

iTNC 530, exportversie met HSCI 606 421-02

iTNC 530 met Windows XP 340 492-07

iTNC 530 met Windows XP, 340 493-07
exportversie

iTNC 530-programmeerstation 340 494-07

iTNC 530-programmeerstation 606 424-02
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Quickstart, de snelle start

Voor het eerst de nieuwe werkstand selecteren en
een nieuw programma maken

Werkstand smarT.NC selecteren: de TNC bevindt zich in het
bestandsbeheer (zie afbeelding rechts). Wanneer de TNC
zich niet in het bestandsbeheer bevindt: toets PGM MGT
indrukken

Om een nieuw bewerkingsprogramma te openen, softkey
NIEUW BESTAND indrukken: smarT.NC toont een apart
venster

Bestandsnaam met bestandstype .HU invoeren en met ENT-
toets bevestigen

Op softkey MM (of INCH) of knop MM (of INCH) drukken:
smarT.NC opent een .HU-programma in de geselecteerde
maateenheid en voegt automatisch het programmakop-
invoerscherm in. Dit invoerscherm bevat naast de definitie
van het onbewerkte werkstuk ook de belangrijkste vooraf
ingestelde waarden, die voor het gehele verdere
programma gelden

Standaardwaarden overnemen en programmakop-
invoerscherm opslaan: Toets END indrukken: u kunt nu
bewerkingsstappen definiéren

Bestandsbeheer

Programmeren
en bewerken
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Quickstart, de snelle start

Oefening 1: Eenvoudige boorbewerkingen in
smarT.NC

Opdracht
Gatencirkel centreren, boren en schroefdraad tappen.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moeten de volgende gereedschappen
gedefinieerd zijn:

 NC-aanboorbeitel, diameter 10 mm

 Boor, diameter 5 mm

= Draadtap M6




Centreren definiéren

TuSSENU. Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN smarT.NC: Programmeren Eicmcineitn
IE_%—_I indrukken GereedschapsoProep o
e Bewerking invoegen S Ee— TDNM | ceresamcn. | moorear. [0 8
% . E—
S _ e <[
BOREN Boorbewerking invoegen: De TNC toont een softkeybalk ol 55 s %
A met de beschikbare boorbewerkingen Sewa o o
Centreren selecteren: de TNC toont het overzichtsscherm D ELI— "Ly
2 voor de definitie van de complete centreerbewerking LR
Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de F——
TNC toont in een apart venster de inhoud van de —
gereedschapstabel TOOL.T % ¥
Met de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de NC-
aanboorbeitel en met de ENT-toets overnemen in het 7 @d
invoerscherm. Als alternatief kunt u het
gereedschapsnummer ook direct invoeren en met de ENT- ‘ ‘ war-ss. ‘

toets bevestigen

Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen

Centreeraanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen

Met de softkey overschakelen naar de diepte-invoer en met

de ENT-toets bevestigen. Gewenste diepte invoeren

Met de tab-omschakeltoets het detailscherm Positie

selecteren

Naar gatencirkeldefinitie overschakelen. Vereiste gegevens
van de gatencirkel invoeren en telkens met de ENT-toets

bevestigen

Invoerscherm met toets END opslaan. De

centreerbewerking is volledig gedefinieerd

= O
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Quickstart, de snelle start

Boren definiéren

=)

Boren selecteren: softkey UNIT 205 indrukken, de TNC toont
het invoerscherm voor boorbewerkingen

Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de
TNC toont in een apart venster de inhoud van de
gereedschapstabel TOOL.T

Met de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de boor en met
de ENT-toets overnemen in het invoerscherm.
Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Booraanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Boordiepte invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Diepte-instelling invoeren, het invoerscherm met toets END
opslaan

De boorposities hoeven niet opnieuw te worden
gedefinieerd. De TNC gebruikt automatisch de laatste, dus
voor de centreerbewerking gedefinieerde posities.

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

< [lees soren
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Schroefdraad tappen definiéren

Met de softkey BACK één niveau omhoog smarT.NC: Programmeren Froarsansren
GereedschapsoProep
Schroefdraad tappen invoegen: softkey SCHROEFDRAAD i T°z'°m lessees: ‘E; " g
A indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de @ [ —
beschikbare draadtapbewerkingen Drasdaisnts c— %
. . Spoed [+15
T zon Schroefdraad tappen zonder voedingscompensatie
aa" selecteren: softkey UNIT 209 indrukken, de TNC toont het [tootdss . Nevenss  ser.sches || v/l [|
invoerscherm voor de definitie van de draadtapbewerking <
Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de @ Q
TNC toont in een apart venster de inhoud van de
gereedschapstabel TOOL.T % osn g
Met de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de draadtap en S
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm. e
Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Draaddiepte invoeren en met de ENT-toets bevestigen ‘ ‘ il ‘ =

Quickstart, de snelle start

Spoed invoeren en het invoerscherm met toets END opslaan

gedefinieerd. De TNC gebruikt automatisch de laatste, dus

@ De boorposities hoeven niet opnieuw te worden
v6or de centreerbewerking gedefinieerde posities.



Quickstart, de snelle start
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Programma testen

TESTEN

0 n
S om
D+ @
zm
3 3

Met de toets smarT.NC de startsoftkeybalk selecteren
(homefunctie)
Subwerkstand Programmatest selecteren

Programmatest starten, de TNC simuleert de door u
gedefinieerde bewerkingen

Na het programma-einde met de toets smarT.NC de
startsoftkeybalk selecteren (homefunctie)

Programma uitvoeren

AFLERKEN

Met de toets smarT.NC de startsoftkeybalk selecteren
(homefunctie)
Subwerkstand Afwerken selecteren

Programma-afloop starten, de TNC voert de door u
gedefinieerde bewerkingen uit

Na het programma-einde met de toets smarT.NC de
startsoftkeybalk selecteren (homefunctie)



Oefening 2: eenvoudige freesbewerking in
smarT.NC

Opdracht
Rondkamer met een gereedschap voor- en nabewerken.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moet het volgende gereedschap
gedefinieerd zijn:

Stiftfrees, diameter 10 mm

20
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Quickstart, de snelle start

Rondkamer definiéren

Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN
indrukken
Bewerking invoegen

Kamerbewerking invoegen: softkey KAMERS/TAPPEN
indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de
beschikbare freesbewerkingen

Rondkamer selecteren: softkey UNIT 252 indrukken, de TNC
toont het invoerscherm voor rondkamerbewerking. De
bewerkingsomvang staat op voor- en nabewerken
Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de
TNC toont in een apart venster de inhoud van de
gereedschapstabel TOOL.T

Met de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de stiftfrees en
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm
Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Insteekaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Freesaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Diameter van de rondkamer invoeren en met de ENT-toets
bevestigen

Diepte, diepte-instelling en overmaat voor de
kantnabewerking invoeren en telkens met de ENT-toets
bevestigen

Middelpuntcoodrdinaten van de rondkamer in X en Y invoeren
en telkens met de ENT-toets bevestigen

Invoerscherm met toets END opslaan. De
rondkamerbewerking is volledig gedefinieerd

Het gemaakte programma zoals eerder beschreven testen
en uitvoeren

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerk ings-omuang
: ol | ©

Overzicht ‘ Gereedsch. | Kamerpar. | »

1[a] o |
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|
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Oefening 3: contourfrezen in smarT.NC
Opdracht
Contour met een gereedschap voor- en nabewerken.

Voorwaarden

In de gereedschapstabel TOOL T moet het volgende gereedschap
gedefinieerd zijn:

Stiftfrees, diameter 22 mm

®
90
@%
70 ®
@ ®
10 6x45°
04 g\\ ® |
T
0 10 80 90
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Quickstart, de snelle start

Contourbewerking definiéren
’7[,1‘%555\10. Bewerkingsgedeelte invoegen: softkey INVOEGEN
o E— |

ELI[‘_T\

i

indrukken

Bewerking invoegen
CONTR. PGM

ru

UNIT 125

Contourbewerking invoegen: softkey CONTOUR-PGM
indrukken. De TNC toont een softkeybalk met de
beschikbare contourbewerkingen

Bewerking van aaneengesloten contour selecteren: softkey
UNIT 125 indrukken, de TNC toont het invoerscherm voor
een contourbewerking.

Gereedschap vastleggen: softkey KIEZEN indrukken, de
TNC toont in een apart venster de inhoud van de
gereedschapstabel TOOL.T

Met de pijltoetsen de cursor verplaatsen naar de stiftfrees en
met de ENT-toets overnemen in het invoerscherm
Spiltoerental invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Insteekaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Freesaanzet invoeren en met de ENT-toets bevestigen
Codrdinaat van de bovenkant van het werkstuk, diepte,
diepte-instelling en overmaat voor kantnabewerking
invoeren en telkens met de ENT-toets bevestigen
Freeswijze, radiuscorrectie en benaderingsmethode met de
softkeys wijzigen en telkens met de ENT-toets bevestigen
Benaderingsparameters invoeren en telkens met de ENT-
toets bevestigen

smarT.NC:

Programmeren

Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Number

B vere

overzicht | Geresdsch. | Freesparam |

(8]

Diepte
Diepteverplaatsing
Opmaat zijkant

Freeswijze (biji M@3) ©
Radius compensatie

Type benadering

Benader radius
Middelpuntshoek

Contournaan

OVERNEMEN

UNIT-GEG. ‘

KIEZET

GEREEDSCH
NAAM




NIEUW

H

o) (o) [ (B8 (o] ()

(2]
=
Sl

a 8

Het invoerveld contournaam is actief. Nieuw
contourprogramma maken: smarT.NC toont een apart
venster voor de invoer van de contournaam. Contournaam
invoeren en met de ENT-toets bevestigen; smarT.NC
bevindt zich nu in de werkstand Contourprogrammering
Met toets L het startpunt van de contourin X en Y definiéren:
X=10, Y=10, met toets END opslaan

Met toets L punt 2 benaderen: X=90, met toets END opslaan

Met de toets RND de afrondingsradius van 8 mm definiéren
en met toets END opslaan
Met toets L punt 2 benaderen: Y=80, met toets END opslaan

Met toets L punt 4 benaderen: X=90, Y=70, met toets END
opslaan
Met toets L punt 5 benaderen: Y=10, met toets END opslaan

Met toets CHF de afkanting van 6 mm definiéren en met
toets END opslaan

Met toets L het eindpunt 6 benaderen: X=10, met toets END
opslaan

Contourprogramma met toets END opslaan: smarT.NC
bevindt nu weer in het invoerscherm voor het definiéren van
de contourbewerking

Totale contourbewerking met toets END opslaan. De
contourbewerking is volledig gedefinieerd

Het gemaakte programma zoals eerder beschreven testen
en uitvoeren

smarT.NC: Programmeren
Padnaam contourbeschrijving

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

icnt |
(1]

-0 B2
.
(@
<'x [Ebjevs Asnaersesisten contous 35| KO
r[i]
2
( ] Diepteverplaatsing
Opmaat zijkant
Freeswijze (bij M@3) @
Radius compensatie
Cim}
| Type benadering
Benader radius
AN
N Contournaan
Clm| \
b
Dl

‘ ‘ ‘ TOON TOON NIEUW
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Basisprincipes

Basisprincipes

Inleiding in smarT.NC

Met de smarT.NC maakt u op eenvoudige wijze in gescheiden
bewerkingsstappen (units) opgesplitste klaartekstdialoogprogramma’s
die u ook met de klaartekst-editor kunt bewerken. In de klaartekst-editor
gewijzigde gegevens ziet u natuurlijk ook in de invoerschermweergave,
omdat smar T.NC altijd het "normale" klaartekstdialoogprogramma als
enige database gebruikt.

Overzichtelijke invoerschermen in de rechter beeldschermhelft
vergemakkelijken de definitie van de vereiste bewerkingsparameters, die
extra in een helpscherm grafisch worden weergegeven
(beeldschermhelft linksonder). Met de gestructureerde
programmaweergave in een boomstructuur (beeldschermhelft
linksboven) kunt u snel een overzicht krijgen van de bewerkingsstappen
van het betreffende bewerkingsprogramma.

smarT.NC is een afzonderlijke universele werkstand, die u als alternatief
kunt gebruiken voor de bekende klaartekstdialoogprogrammering. Zodra
u een bewerkingsstap hebt gedefinieerd, kunt u deze grafisch testen en/
of uitvoeren in de nieuwe werkstand.

Bovendien kunt u de UNIT-programmering ook in normale
klaartekstdialoogprogramma's (.H-programma's) gebruiken. Met de
functie smartWizard kunt u alle beschikbare UNITs op een willekeurige
plaats in het klaartekstprogramma invoegen. Raadpleeg hiervoor ook het
gebruikershandboek Klaartekstdialoogprogrammering, hoofdstuk
Speciale functies.

Programmeren
en bewerken

smarT.NC: Programmeren

TINC : \SMARTNCN\123 . HU Bewerkings-onuang

R e - T = = -
PAEN
b1 700 Prosramma-instellinge Overzicht | Geresdsch. | Kemerear. [0 G
2 [[#Ja12 nienT buiten rechthoel r FEa— ;
3.1 [ |seresaschap segevens FE 755
3.2 |fip|Kamer-paraneters C
FE 500 a &
3.3 osities in bestand =] !
Kamerlengte 3
3.4 lobale gegevens Kamer breedte [ze
Hoekradius || 1
Diepteverplaatsing 5
Punten patroon
[UFORM. PNT %mm %
=
s Q
®=[—
W
TUSSENV. TESTEN RFHE!RKEN GEREED.-
= I TRBEL
T— : "
= == Yiu




Parallelle programmering

smarT.NC-programma's kunt u ook maken of bewerken als de TNC juist
een programma uitvoert. Ga naar de werkstand Programmeren/
bewerken en open daar het gewenste smarT.NC-programma.

Wanneer u het smarT.NC-programma met de klaartekst-editor wilt
bewerken, kiest u in bestandsbeheer de functie OPENEN MET en
vervolgens KLAARTEKST.

Basisprincipes
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Programma's/bestanden

De TNC slaat programma'’s, tabellen en teksten in bestanden op. De
bestandsaanduiding bestaat uit twee componenten:

|PROG20

Bestandsnaam Bestandstype

smarT.NC gebruikt hoofdzakelijk drie bestandstypen:

Unitprogramma's (bestandstype .HU)

Unitprogramma's zijn klaartekstdialoogprogramma's die twee extra
structureringselementen bevatten: het begin (UNIT XXX) en het einde
(END OF UNIT XXX) van een bewerkingsstap

Contourbeschrijvingen (bestandstype .HC)
Contourbeschrijvingen zijn klaartekstdialoogprogramma's die

uitsluitend baanfuncties mogen bevatten waarmee een contour in het

bewerkingsvlak moet worden beschreven: dit zijn de elementen L, C
met CC, CT, CR, RND, CHF en de elementen van de vrije
contourprogrammering FK FPOL, FL, FLT, FC en FCT

Puntentabellen (bestandstype .HP)

In puntentabellen slaat smarT.NC bewerkingsposities op die u met de

krachtige patroongenerator hebt gedefinieerd
smarT.NC slaat standaard alle bestanden op in de directory

@ TNC:\smarTNC. U kunt echter ook een willekeurige andere
directory selecteren.

Bestanden in de TNC Type
Programma's

in HEIDENHAIN-formaat H

in DIN/ISO-formaat A
smarT.NC-bestanden

Gestructureerde unitprogramma's HU
Contourbeschrijvingen HC
Puntentabellen voor bewerkingsposities  .HP
Tabellen voor

Gereedschappen T
Gereedschapswisselaar .TCH
Pallets P
Nulpunten .D
Presets (referentiepunten) .PR
Snijgegevens .CDT
Snijmaterialen, materialen .TAB
Teksten als

ASCll-bestanden A
HELP-bestanden .CHM
Tekeninggegevens als

DXF-bestanden .DXF




Voor het eerst de nieuwe werkstand selecteren

Werkstand smarT.NC selecteren: de TNC bevindt zich in het
bestandsbeheer

Met de pijltoetsen en de ENT-toets een van de beschikbare
voorbeeldprogramma's selecteren, of

Om een nieuw bewerkingsprogramma te openen, softkey
NIEUW BESTAND indrukken: smarT.NC toont een apart
venster

Bestandsnaam met bestandstype .HU invoeren en met ENT-
toets bevestigen

Op softkey MM (of INCH) of knop MM (of INCH) drukken:
smarT.NC opent een .HU-programma in de geselecteerde
maateenheid en voegt automatisch het programmakop-
invoerscherm in.

De gegevens van het programmakop-invoerscherm moeten
verplicht worden ingevoerd, omdat deze in hun geheel voor
het volledige bewerkingsprogramma gelden. De
standaardwaarden zijn intern vastgelegd. Gegevens, indien
nodig, wijzigen en met de toets END opslaan

Om bewerkingsstappen te definiéren, met de softkey
BEWERKEN de gewenste bewerkingsstap selecteren

Basisprincipes
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Bestandsbeheer in smarT.NC

Zoals hiervoor beschreven, maakt smarT.NC onderscheid tussen drie
bestandstypen: unitprogramma's (.HU), contourbeschrijvingen (.HC) en
puntentabellen (.HP). Deze drie bestandstypen kunnen via het
bestandsbeheer in de werkstand smarT.NC worden geselecteerd en
bewerkt. Het bewerken van contourbeschrijvingen en puntentabellen is
ook mogelijk als u bezig bent met het definiéren van een
bewerkingseenheid.

Daarnaast kunt u binnen smarT.NC ook DXF-bestanden openen om
daaruit contourbeschrijvingen (.HC-bestanden) en bewerkingsposities
(.HP-bestanden) te extraheren (software-optie).

Het bestandsbeheer in smarT.NC kan zonder beperkingen ook met de
muis worden bediend. Met name de venstergroottes kunnen in
bestandsbeheer met de muis worden aangepast. Klik hiertoe op de
horizontale of verticale scheidingslijn en verplaats deze met ingedrukte
muistoets naar de gewenste positie.

Bestandsbeheer

Programmeren
en bewerken

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- @TNC: =] STNC:\SMARTNCN*. "
Cicstech Bestandsnn | Tvpe~ | ortte | Gewiizisd |staty )
» CIDEMO EIHAKEN HC 682 16.09.2011 ——---
Cidunppgn [EIHEBEL HC 432 04.08.2011 -~
v CINK [EIHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 -~
Cpresentation [ZIKONTUR HC 634 04.08.2011
Qiservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
SIsMarTNe. [EIKREISRECHTS HC 160 04.98.2011
b @systen [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
b Ltncguide [ESLOTSTUDRECHTS HC 210 ©04.98.2011 -----
=ce EsT1 He 860 24.10.2011 -
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Bestandsbeheer oproepen

Bestandsbeheer selecteren: Toets PGM MGT indrukken: de TNC toont
het venster voor bestandsbeheer (de afbeelding rechts toont de
basisinstelling). Wanneer de TNC een andere beeldschermindeling
weergeeft, druk dan op de softkey VENSTER op de tweede
softkeybalk)

Het linker, bovenste venster toont de beschikbare stations en directory's.
Stations duiden de apparaten aan waarmee gegevens opgeslagen
worden of waarmee overdracht van gegevens geschiedt. Een station is
de harde schijf van de TNC, via een netwerk gekoppelde directory's of
USB-apparaten. Een directory wordt altijd door een mapsymbool (links)
en de naam van de directory (rechts daarnaast) aangeduid. Subdirectory's
zijn naar rechts ingesprongen. Als er véoér het mapsymbool een naar
rechts wijzende driehoek staat, dan zijn er nog meer subdirectory's die u
met de pijltoets naar rechts kunt weergeven.

Het linker, onderste venster laat een voorbeeld zien van de betreffende
bestandsinhoud als de cursor op een .HP- of .HC-bestand staat.

Bestandsbeheer

Programmeren
en beuerken
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In het rechter, brede venster worden alle bestanden getoond die in de
geselecteerde directory zijn opgeslagen. Van elk bestand wordt
uitgebreidere informatie getoond, die in onderstaande tabel wordt

beschreven.
Weergave Betekenis
Bestandsnaam Naam met maximaal 25 tekens
Type Bestandstype
Grootte Bestandsgrootte in byte
Gewijzigd Datum en tijdstip van laatste wijziging
Status Eigenschappen bestand:

E: programma werd in de werkstand
Programmeren/bewerken geselecteerd

S: Programma werd in de werkstand
Programmatest geselecteerd

M: Programma werd in een werkstand
Programma-afloop geselecteerd

P: bestand tegen wissen en wijzigen beveiligd
(protected)

+: er zijn afhankelijke bestanden
(structureringsbestand, bestand GS-gebruik)
aanwezig




Stations, directory's en bestanden selecteren

Bestandsbeheer oproepen
MGT

Gebruik de pijltoetsen of de softkeys, om de cursor naar de gewenste
positie op het beeldscherm te verplaatsen:

verplaatst de cursor van het rechter- naar het
linkervenster en omgekeerd

verplaatst de cursor in een venster omhoog en omlaag

’—‘Emnimns ’?nims verplaatst de cursor in een venster per pagina op en neer
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1e stap: station selecteren

Station in het linkervenster markeren:

Kezen Station selecteren: softkey KIEZEN indrukken, of

ENT-toets indrukken

2e stap: directory selecteren

Directory in het linkervenster markeren: het rechtervenster toont
automatisch alle bestanden van de gemarkeerde (oplichtende) directory



3e stap: bestand selecteren

Softkey TYPE KIEZEN indrukken

Softkey van het gewenste bestandstype indrukken, of

- alle bestanden weergeven: softkey ALLE TON.
indrukken, of

Bestand in het rechtervenster markeren:

softkey KIEZEN indrukken, of

ENT-toets indrukken de TNC opent het geselecteerde
bestand

Wanneer u met het toetsenbord een naam intypt,
synchroniseert de TNC de cursor op de ingevoerde cijfers
zodat u het bestand gemakkelijk kunt vinden.

@
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Nieuwe directory maken
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken
Met pijltoets naar links de directoryboom selecteren
Station TNC:\ selecteren als u een nieuwe hoofddirectory wilt maken
of een bestaande directory wilt selecteren, waarin u een nieuwe
subdirectory wilt maken.
Nieuwe directorynaam invoeren en met de ENT-toets bevestigen:
smarT.NC toont een apart venster om de nieuwe directorynaam te
bevestigen
Met de ENT-toets of knop Ja bevestigen. Als u het proces wilt
afbreken: ESC-toets of knop Nee indrukken

U kunt een nieuwe directory ook via de softkey NIEUWE DIR.
@ openen. Voer de directorynaam dan in het aparte venster in
en bevestig deze met de ENT-toets.

Nieuw bestand openen
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Bestandstype van het nieuwe bestand selecteren zoals hiervoor
beschreven

Bestandsnaam zonder bestandstype invoeren, met ENT-toets
bevestigen

Op softkey MM (of INCH) of knop MM (of INCH) drukken: smarT.NC

opent een bestand in de geselecteerde maateenheid. Als u het proces
wilt afbreken: ESC-toets of knop Afbreken indrukken

BESTAND openen. Voer de bestandsnaam in het aparte

@ U kunt een nieuw bestand ook via de softkey NIEUW
venster in en bevestig deze met de ENT-toets.



Bestand naar dezelfde directory kopiéren
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Met de pijltoetsen de cursor op het bestand plaatsen dat u wilt
kopiéren
Softkey KOPIEREN indrukken smarT.NC toont een apart venster

De naam van het doelbestand zonder bestandstype invoeren en met
de ENT-toets of de knop OK bevestigen: smarT.NC kopieert de inhoud
van het geselecteerde bestand naar een nieuw bestand met hetzelfde
bestandstype. Als u het proces wilt afbreken: ESC-toets of de knop
Afbreken indrukken

Wanneer u het bestand naar een andere directory wilt kopiéren:
softkey voor padselectie indrukken, in apart venster gewenste
directory selecteren en met de ENT-toets of knop OK bevestigen
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Bestand naar een andere directory kopiéren
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken
Met de pijltoetsen de cursor op het bestand plaatsen dat u wilt
kopiéren
Tweede softkeybalk selecteren, softkey VENSTER indrukken om het
TNC-beeldscherm te delen
Met de pijltoets naar links de cursor naar het linker venster verplaatsen
Softkey PAD indrukken: smarT.NC toont een apart venster

In het aparte venster de directory selecteren waarnaar u het bestand
wilt kopiéren. Met de ENT-toets of knop 0K bevestigen

Met de pijltoets naar rechts de cursor naar het rechter venster
verplaatsen

Softkey KOPIEREN indrukken smarT.NC toont een apart venster

Indien nodig de nieuwe naam van het doelbestand zonder
bestandstype invoeren en met de ENT-toets of de knop 0K bevestigen:
smarT.NC kopieert de inhoud van het geselecteerde bestand naar een
nieuw bestand met hetzelfde bestandstype. Als u het proces wilt
afbreken: ESC-toets of de knop Afbreken indrukken

muistoets nog meer bestanden markeren. Druk de CTRL-

@ Wanneer u meerdere bestanden wilt kopiéren, kunt u met de
toets in en klik vervolgens op het gewenste bestand.

Bestandsbeheer

Programmeren
en beuerken
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Bestand wissen

Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Met de pijltoetsen de cursor op het bestand plaatsen dat u wilt wissen
Tweede softkeybalk selecteren

Softkey WISSEN indrukken: smarT.NC toont een apart venster

Als u het geselecteerde bestand wilt wissen: ENT-toets of de knop Ja
indrukken. Als u het wissen wilt afbreken: ESC-toets of knop Nee
indrukken

Bestand hernoemen

Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Met de pijltoetsen de cursor op het bestand plaatsen dat u wilt
hernoemen

Tweede softkeybalk selecteren
Softkey HERNOEMEN indrukken: smarT.NC toont een apart venster

Nieuwe bestandsnaam invoeren, met ENT-toets of knop 0K
bevestigen. Als u het proces wilt afbreken: ESC-toets of knop Afbreken
indrukken
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Bestand beveiligen/bestandsbeveiliging opheffen
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Met de pijltoetsen de cursor plaatsen op het bestand dat u wilt
beveiligen of waarvan u de beveiliging wilt opheffen

Derde softkeybalk selecteren
Softkey WISSEN indrukken: smarT.NC toont een apart venster
Softkey ADD. FUNCT. indrukken
Als u het geselecteerde bestand wilt beveiligen: softkey BEVEILIGEN
indrukken, om de bestandsbeveiliging op te heffen: softkey
ONBEVEIL. indrukken

Eén van de 15 laatst geselecteerde bestanden selecteren
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken: smarT.NC geeft de laatste
15 bestanden weer die u in de werkstand smarT.NC had geselecteerd

Met de pijltoetsen de cursor op het bestand plaatsen dat u wilt
selecteren

Geselecteerd bestand overnemen: ENT-toets indrukken

Directory's actualiseren
Wanneer u naar een externe gegevensdrager navigeert, kan het
noodzakelijk zijn om de directoryboom te actualiseren:
Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken
Met pijltoets naar links de directoryboom selecteren

Op de softkey ACT. BOOM drukken: de TNC actualiseert de
directoryboom



Bestanden sorteren

De functies voor het sorteren van bestanden voert u met een muisklik uit.
U kunt oplopend of aflopend sorteren op bestandsnaam, bestandstype,
bestandsgrootte, wijzigingsdatum en bestandsstatus:

Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken

Met de muis op de kolomkop klikken waarop u wilt sorteren: een
driehoek in de kolomkop toont de sorteervolgorde. Bij opnieuw klikken
op dezelfde kolomkop wordt de sorteervolgorde omgedraaid
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Bestandsbeheer aanpassen

Het menu voor de aanpassing kunt u met een muisklik op de padnaam of
met de softkeys openen:

Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT indrukken
Derde softkeybalk selecteren
Softkey ADD. FUNCT. indrukken

Softkey OPTIES indrukken: de TNC toont nu het menu voor aanpassing
van het bestandsbeheer

Met de pijltoetsen de cursor naar de gewenste instelling verplaatsen
Met de spatiebalk de gewenste instelling activeren/deactiveren

Volgende aanpassingen kunt u aan het bestandsbeheer uitvoeren:

Bookmarks

Via bookmarks beheert u uw directoryfavorieten. U kunt de actieve
directory toevoegen of verwijderen of alle bookmarks wissen. Alle door
u toegevoegde directory's verschijnen in de bookmarklijst en kunnen
dus snel worden geselecteerd

Aanzicht
In het menu-item Aanzicht legt u vast welke informatie de TNC in het
bestandsvenster moet weergeven

Datumnotatie
In het menu-item Datumnotatie legt u vast in welk formaat de TNC de
datum in de kolom Gewijzigd moet weergeven

Instellingen

Wanneer de cursor in de directoryboom staat: vastleggen of de TNC bij
hetindrukken van de pijl-naar-rechts-toets naar een ander venster moet
gaan, of dat de TNC eventueel aanwezige subdirectory's moet
openklappen

Bestandsbeheer

Programmeren
en beuerken
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Navigeren in smarT.NC

Bij de ontwikkeling van smarT.NC is erop gelet dat bedieningstoetsen
zoals die bekend zijn vanuit de klaartekstdialoog (ENT, DEL, END, ...) in

de nieuwe werkstand zoveel mogelijk op dezelfde wijze zijn te gebruiken.

De toetsen hebben de volgende functie:

smarT.NC: Programmeren

en

Programmeren

bewerken

TINC: \SMARTNC\123. HU Bewerkings-onuang

2 [[EJJa11 neent busten rechtnoet 1. [
[EJ]251 Rechthoekige kamer n

700 Prosramna-instellingel Overzicht | Gereedsch. | Kamerpar. [¢»

[[§ Jeerecaschar sesevens

kamer-parameters

Functie wanneer Treeview (linkerzijde van het Toets Kener breste =
beeldscherm) actief is &4
Diepteverplaatsing

Invoerscherm activeren om gegevens te kunnen invoeren A A—— oo [1

of te wijzigen o o
0[]

Bewerken beéindigen: smarT.NC roept automatisch het

bestandsbeheer Op VT:LIJSSENU. TESTEN AFWERKEN EET‘;EBEEDL._

H == =0 T8

Geselecteerde bewerkingsstap (volledige unit) wissen

Cursor op de volgende/vorige bewerkingsstap plaatsen

Symbolen voor detailschermen in Treeview weergeven als
voor het Treeview-symbool een pijl naar rechts wordt
weergegeven, of omschakelen naar het invoerscherm als
Treeview al is geopend

Symbolen voor detailschermen in Treeview verbergen als
voor het Treeview-symbool een pijl omlaag wordt
weergegeven
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Functie wanneer Treeview (linkerzijde van het

beeldscherm) actief is losts

Per bladzijde terugbladeren

BLADZIJDE

Per bladzijde verderbladeren

BLADZIJDE

o
m
@
B
2

Sprong naar bestandsbegin

EINDE

Sprong naar bestandseinde

| =

Functie wanneer invoerscherm (rechts op het
beeldscherm) actief is

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en bewerken

Volgend invoerveld selecteren
ENT

Bewerken van het invoerscherm beéindigen: alle
gewijzigde gegevens worden door smarT.NC opgeslagen

Bewerken van hetinvoerscherm afbreken: smarT.NC slaat (=%
de gewijzigde gegevens niet op O

Cursor op het volgend/vorig invoerveld/invoerelement
plaatsen

Cursor in het actieve invoerveld plaatsen om afzonderlijke
deelwaarden te kunnen wijzigen, of als een keuzerondje
actief is: volgende/vorige optie selecteren

TINC: \SMARTNCN\123. HU

Bewerkings-onuang
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Functie wanneer invoerscherm (rechts op het

beeldscherm) actief is s
Reeds ingevoerde getalwaarde op 0 terugzetten

Inhoud van het actieve invoerveld volledig wissen |W|
ENT

Daarnaast beschikt u op de toetsenbordeenheid over drie toetsen
waarmee u nog sneller in de invoerschermen kunt navigeren:

Functie wanneer invoerscherm (rechts op het

beeldscherm) actief is Toets

Volgend subscherm selecteren

Eerste invoerparameter in het volgende kader selecteren

Eerste invoerparameter in het vorige kader selecteren
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Als u contouren bewerkt, kunt u de cursor ook met de oranje astoetsen
verplaatsen, zodat de ingevoerde codrdinaten identiek zijn aan de
klaartekstdialooginvoer. Op dezelfde manier kunt u met de
desbetreffende klaartekstdialoogtoetsen omschakelen tussen absoluut
en incrementeel of tussen programmering van cartesiaanse coordinaten
en programmering van poolcodrdinaten.

Functie wanneer invoerscherm (rechts op het

beeldscherm) actief is Toets

Invoerveld voor X-as selecteren

Invoerveld voor Y-as selecteren

Invoerveld voor Z-as selecteren

Omschakeling invoer incrementele/absolute waarden

Omschakeling invoer cartesiaanse coordinaten/
poolcodrdinaten

SINCHICHRRINEY




Beeldschermindeling voor het bewerken

Het beeldscherm voor het bewerken in smarT.NC is afhankelijk van het
bestandstype dat u op dat moment voor bewerken hebt geselecteerd.

Unitprogramma's bewerken

Kopregel: werkstandtekst, foutmeldingen
Actieve werkstand op de achtergrond

Boomstructuur (Treeview) waarin de gedefinieerde
bewerkingseenheden gestructureerd worden weergegeven
Schermvenster met de desbetreffende invoerparameters:
afhankelijk van de geselecteerde bewerkingsstap kunnen maximaal
vijf invoerschermen beschikbaar zijn:

: Overzichtsscherm
Invoer van de parameters in het overzichtsscherm is voldoende
om de betreffende bewerkingsstap met basisfunctionaliteit uit te
voeren. De gegevens van het overzichtsscherm zijn een uittreksel
van de belangrijkste gegevens die ook in de detailschermen
kunnen worden ingevoerd

: Detailscherm Gereedschap
Invoer van extra specifieke gereedschapsgegevens
: Detailscherm Optionele parameters
Invoer van extra, optionele bewerkingsparameters
: Detailscherm Posities
Invoer van extra bewerkingsposities
: Detailscherm Globale gegevens
Lijst van actieve globale gegevens
Helpschermvenster waarin de op dat moment in het invoerscherm
actieve invoerparameter grafisch wordt weergegeven

smarT.NC: Programmeren

en beuwerken
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Bewerkingsposities bewerken

Programmeren |

Kopregel: werkstandtekst, foutmeldingen smarT.NC: Posities definiéren PECES D
Actieve werkstand op de achtergrond e T T — —— 15
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Helpschermvenster waarin de op dat moment actieve | ———
. . Fo e o e e 1P | e ris
invoerparameter grafisch wordt weergegeven N 5y
G_rafisch venster waarin de ge_programmeerde bewerkingsposities i & ¥ <m %%

direct na het opslaan van het invoerscherm worden weergegeven f
5 + s10e% %

+
‘ UIT] ARN

m [ *"«Mw 20
- R . S T O 3 o E
PUNT REEKS PATROON FRAME CIRKEL DEELCIRK &

(o L] 2 )| [en ]|t Exne




Contouren bewerken

Kopregel: werkstandtekst, foutmeldingen
Actieve werkstand op de achtergrond

Boomstructuur (Treeview) waarin de desbetreffende
contourelementen gestructureerd worden weergegeven

Schermvenster met de desbetreffende invoerparameters: voor de

FK-programmering zijn maximaal vier invoerschermen beschikbaar:

: Overzichtsscherm
Bevat de meest gebruikte invoermogelijkheden
: Detailscherm 1
Bevat invoermogelijkheden voor hulppunten (FL/FLT) of voor
cirkelgegevens (FC/FCT)
: Detailscherm 2
Bevat invoermogelijkheden voor gegevens met verwijzing (FL/
FLT) of voor hulppunten (FC/FCT)
: Detailscherm 3
Alleen beschikbaar bij FC/FCT, bevat invoermogelijkheden voor
gegevens met verwijzing
Helpschermvenster waarin de op dat moment actieve
invoerparameter grafisch wordt weergegeven
Grafisch venster waarin de geprogrammeerde contouren direct na
het opslaan van het invoerscherm worden weergegeven

smarT.NC: Contouren definiéren

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

11 [E5opr0ssing FseLect

v 1z [Ecirker Fer
v 13 [ J]eirken Fer

op10ssing FSELECT
irkel FCT

echte FLT

Oplossing FSELECT

3 [ 7 Rechte FL

S BB recnts FL L

Programmeren
en beuerken

Guerzx:hktHu]pnunl Rel. ref. |

Cosrdinaat X +es [
Cosrdinaat ¥ f—
Stiighoek AN +180
Lengte LEN I
Poolradius PR .1’_:1,
Polaire hoek W
Regelnr. PAR ref. PARN [
Atstand parallellen DP 3 — || |
Y
g
. 20
- ®
) @
/
7 / o
/. / s1eex |
/ y — @ T
L [oI7]  men
&0
s
¥

FPOL

FeT
i Yj START

START
AFZ. STAP

RESET

o
START
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DXF-bestanden weergeven

Kopregel: werkstandtekst, foutmeldingen

Actieve werkstand op de achtergrond

In het DXF-bestand aanwezige layers of reeds geselecteerde
contourelementen resp. geselecteerde posities
Tekeningvenster waarin de smarT.NC de inhoud van het DXF-
bestand weergeeft

smarT.NC:

Layer
0

NURB_K

NURB_S

...@1uerkzeugplat t>>

[B0_317x279MM

DXF-elementen select.

LARG
INSTELLEN

REF .
VASTLEGG .
@

CONTOUR
KIEZEN

POSITIE
KIEZEN

GESEL.
ELEMENTEN
ANNULEREN

GESEL.
ELEMENTEN
OPSLAAN

EIND




Programmeren
en beuerken

MUiSbediening smarT.NC: Programmeren

Bijzonder handig is ook de bediening met de muis. Let u op de volgende TG SHARTNON123.H0 =
bijzonderheden: BN O ey = —
Behalve de bekende muisfuncties van Windows kunt u ook de ‘a =
. . d s e —
smarT.NC-softkeys met de muis bedienen -+ [Jeersaascone sessvers || 7] s
Als meerdere softkeybalken beschikbaar zijn (weergegeven door B — T 4
middel van balken direct boven de softkeys), kunt u de gewenste 4 [@srovste sesevens Kaner breedte 7
. , Hoekradius e s Q
softkeybalk activeren door op één van de weergegeven balken te || @7
k||kken Diepteverplaatsing F
. . . . [UFORM. PNT s s1e0x |
Om in Treeview detailschermen weer te geven: op de horizontaal ﬂ B o
geplaatste driehoek klikken, om de invoerschermen te verbergen: op .
de verticaal geplaatste driehoek klikken ® 5|
Als u waarden in het invoerscherm wilt wijzigen: in een willekeurig Tussenv. | Tesren Py aEReED. -
. . . = -] TABEL
invoerveld of op een keuzerondje klikken, smarT.NC schakelt dan o= =0 YiE

automatisch over naar de bewerkingsmodus.

Als u hetinvoerscherm weer wilt verlaten (om de bewerkingsmodus af
te sluiten): op een willekeurig punt in de Treeview klikken, smarT.NC
vraagt dan of de wijzigingen in het invoerscherm moeten worden
opgeslagen of niet

Als u de muis over een willekeurig element beweegt, geeft smarT.NC
een schermtip weer. De schermtip bevat beknopte informatie voor de
betreffende functie van het element

isprincipes
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Kopiéren van units

Afzonderlijke bewerkingsunits kunnen zeer eenvoudig met de van
Windows bekende verkorte commando's (toetscombinaties) gekopieerd
worden:

CTRL+C, om de unit te kopiéren

CTRL+X, om de unit te knippen

CTRL+V, om de unit achter de momenteel actieve unit in te voegen

Als u meerdere units tegelijkertijd wilt kopiéren, gaat u als volgt te werk:

Softkeybalk in het bovenste vlak omschakelen

Met de pijltoetsen of met een muisklik de eerste te kopiéren
unit selecteren

Markeerfunctie activeren

Met de pijltoetsen of met softkey VOLGENDE BLOK
MARKEREN alle te kopiéren units selecteren
Gemarkeerde blok naar het buffergeheugen kopiéren (werkt
ook met CTRL+C)

Met de pijltoetsen of softkey de unit selecteren waarachter
het gekopieerde blok moet worden ingevoegd

Blok uit het buffergeheugen invoegen (functioneert ook met
CTRL+V)

BLOK
MARKEREN

BLOK
KOPIEREN

BLOK
TUSSENV.

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123 . HU

- o [5 Jprosranna: 123 mm

>
» 2 [[@]411 NLPNT buiten rechthoek
- 3 [[OJ]251 Rechthoekige kaner

© )

(3]
©

F

=

Kamerlengte

Hoekradius

Diepte

Diepteverplaatsing

Bewerkings-omuang

[OFORM . PNT

are.
overzicht ‘ Gereedsch. | Kamerpar. |4>
1z
ECZT
[150
Eoo T [\ 1
*E«_.i
6o w i
Kamer breedte [20
g s a’_],_.
co— |
5
Punten patroon
s1eex |
@ W
UIT]  AAN
29

LAATSTE
UNIT
INVOEGEN

BLOK
MARKEREN

BLOK
TUSSENV.




Gereedschapstabel bewerken

Direct nadat u de werkstand smarT.NC hebt geselecteerd, kunt u de
gereedschapstabel TOOL.T bewerken. De TNC geeft de
gereedschapsgegevens in invoerschermen gerangschikt weer, de
navigatie in de gereedschapstabel is identiek aan de navigatie in
smarT.NC (zie "Navigeren in smarT.NC" op bladzijde 33).

De gereedschapsgegevens zijn in de volgende groepen gerangschikt:

Tab Overzicht:

Samenvatting van de meest gebruikte gereedschapsgegevens zoals
gereedschapsnaam, -lengte of -radius

Tab Extra geg.:

Extra gereedschapsgegevens die voor een speciale toepassing
belangrijk zijn

Tab Extra geg.:

Zustergereedschapsbeheer en andere extra gereedschapsgegevens
Tab Tastsysteem:

Gegevens voor 3D-tastsystemen en tafeltastsystemen

Tab PLC:

Gegevens die voor de aanpassing van uw machine aan de TNC
noodzakelijk zijn en door uw machinefabrikant worden vastgelegd
Tab CDT:

Gegevens voor automatische berekening van snijgegevens

Gereedschapstabel bewerken

Progranmeren
en bewerken

TINC:\TOOL.T
> o T NULLWERKZEUG
b1 Toz
vz Tpa

TExtra geg.
T-Extra geg.
isTastsyst.
ZpLc
FHeoT

Tos

To1e

Tp1e.1

Tp1z

D14

Nowaa

BEGIN EINDE BLADZIJDE

Gereedschapslengte
Gereedschapsradius

Overnaat GS-lengte
Overmaat GS-radius
|/ Max. insteekhoek

i Lengte sniikant [15
" |Aanta1 sniikanten

overzicht | Extra ses. | Extra ges. [*

Gereedschapsnaam 3
Commentaar

 ——
[foo13 |

Gereedschapstype -

BLADZIJDE

REGEL. REGELS

TUSSENY. WISSEN

sweex [
@il ¥
AAN

T

‘EIND
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Raadpleeg ook de meer gedetailleerde beschrijving van de
gereedschapsgegevens in het gebruikershandboek
Klaartekstdialoog.

Via het gereedschapstype legt u vast welk symbool de TNC
in Treeview weergeeft. Bovendien geeft de TNC in Treeview
ook de ingevoerde gereedschapsnaam weer.

Gereedschapsgegevens die met machineparameters zijn
gedeactiveerd, geeft smarT.NC niet weer in de betreffende
tab. Eventueel zijn dan een of meer tabs niet zichtbaar.



MOD-functie

Via de MOD-functies kunnen additionele weergaven en
invoermogelijkheden worden geselecteerd.

MOD-functies selecteren

w MOD-TOETS indrukken: de TNC toont de
instelmogelijkheden in de werkstand smarT.NC

Programmeren
en bewerken

Positie-weergave 1 8 I
Positie-weergave 2 ACT

Handbediening

Instellingen wijzigen Mo TR HF ==
MOD-functie in het getoonde menu met de pijltoetsen selecteren Frpgramma-insave  HE ey NN * 4 1
Afhankelijk van de geselecteerde functie zijn er drie mogelijkheden om NC : software-nummer 3484894 @7 gy
een instelling te wijzigen: h i ieniiyare nunner  BRSIS 54 At
e

Getalwaarde direct invoeren, bijv. bij het vastleggen van de begrenzing
van het verplaatsingsbereik s 1]
@

Instelling veranderen door het indrukken van de ENT-toets, bijv. bij het aatl
vastleggen van de programma-invoer ;@,E
W
Instelling wijzigen via een keuzevenster. \Wanneer meerdere
instelmogelijkheden beschikbaar zijn, kan door het indrukken van de postzes || ERR BN SRt e |[FEEE | S || @ nm
PGH.ING, > [¢2) (¢<3] TJD 69 uIT

toets GOTO een venster worden getoond waarin alle
instelmogelijkheden in één oogopslag te zien zijn. Kies de gewenste
instelling direct door het indrukken van de toets met het
overeenkomstige getal (links van de dubbele punt), of met de pijltoets
gevolgd door bevestiging met de ENT-toets. Wanneer de instelling niet
gewijzigd moet worden, sluit dan het venster met de END-toets.

MOD-functies verlaten
MOD-functie beéindigen: softkey EINDE of END-toets indrukken

Basisprincipes



46

Bewerkingen definiéren

Bewerkingen definiéren

Basisprincipes

Bewerkingen definieert uin smarT.NC in principe als bewerkingsstappen
(units) die meestal uit meerdere klaartekstdialoogregels bestaan. De
klaartekstdialoogregels maakt smarT.NC automatisch op de achtergrond
in een .HU-bestand (HU: HEIDENHAIN Unit-programma), dat er als een
normaal klaartekstdialoogprogramma uitziet.

De eigenlijke bewerking wordt meestal uitgevoerd door een in de TNC
beschikbare cyclus waarvan de parameters door u in de invoervelden van
de invoerschermen worden vastgelegd.

Een bewerkingsstap kunt u al met de invoer van enkele gegevens in het
overzichtsscherm 1 definiéren (zie afbeelding rechtsboven). smarT.NC
voert de bewerking dan uit met de basisfunctionaliteit. Voor het invoeren
van extra bewerkingsgegevens zijn detailschermen 2 beschikbaar.
Invoerwaarden in de detailschermen worden automatisch met de
invoerwaarden in het overzichtsscherm gesynchroniseerd en hoeven dus
niet dubbel te worden ingevoerd. De volgende detailschermen zijn
beschikbaar:

Detailscherm Gereedschap (2)

In het detailscherm Gereedschap kunt u extra gereedschapsspecifieke
gegevens invoeren, bijv. deltawaarden voor lengte en radius of
additionele M-functies

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123. HU

Progranma: 123 mn

2 Programms-instellinger Overzic|

411 NLPNT buiten rechthoel 1
-3 [EJ]251 Rechthoekige kaner

Bewerkings-

ok

ng
=

Gereedsch. | Kamerpar. ‘0

12

+ [

3.1 [ Jserecaschap seseuens FE =
3.2 [Kamer-parameters n n
o] b
Posities in bestand =)
Kamerlenste g0 g
[@ Js1o0s1e segevens Kamer breedte [20
Hoekradius ICo— ) ;
Diepte 26 @ g
Diepteverplaatsing [
Punten patroon
[UFORM. PNT %{aox
i W
IIEEI' o
&
8]
TUSSENV. TESTEN AFWERKEN GEREED.-
= ] TABEL
] <= — Yéu
smarT.NC: Programmeren Erosramnecen
en beuerken
TNC:\SMARTNC\123.HU 12 rkings-omvang
2 [ . |

overzicht [Gereedsch.]| amerpar. |0

o[g]

M Functie:
M Functie:

[ Gereed. uoors.




Detailscherm Optionele parameters (%)

In het detailscherm Optionele Parameters kunt u additionele
bewerkingsparameters definiéren die niet in het overzichtsscherm
staan vermeld, bijv. afnamefactoren voor boren of kamerposities bij het
frezen

Detailscherm Posities (5)

In het detailscherm Posities kunt u extra bewerkingsposities definiéren
wanneer de drie bewerkingsplaatsen van het overzichtsscherm niet
voldoende zijn. Als u bewerkingsposities in puntenbestanden
definieert, bevat het detailscherm Posities evenals het
overzichtsscherm alleen de bestandsnaam van het betreffende
puntenbestand (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)

smarT.NC:

Programmeren

Progranmeren
en bewerken

TNG: \SMARTNCN123. HU
-
»

,
-3 [[@]zs1 Rechthoskige kaner

Bewerk ings-onuang

overzicht | Gereedsch. [Kamerpar.]¢»
Kamerlengte 6@
Kamer breedte 20 E .J‘_’],_.
Hoekradius P g
Diepte -20
Diepteverplaatsing S T 1
opmaat ziijkant 2 E«—»‘—‘
opnast diepte e =
Aanzet nabewerking Gl
F voor nabewerken 500 s ;
Rotatiepositie e ||®=
Positie kamer o
S100%
@ ¥
UIT] ARAN
8
=

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123 . HU

R - |

b
b

s [[@@]]zs1 Rechthoskige kamer

Beuerkings-onvans
il TV °L
Geresasch. | Kamerpar. [Fositie ¢

Punten patroon
[UFORM. PNT

r%“?
04

%%Wx %L

[UzT] AN

s
|
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Bewerkingen definiéren

Detailscherm Globale gegevens (©)
In het detailscherm Globale gegevens staan de in de programmakop
gedefinieerde globaal actieve bewerkingsparameters vermeld. Indien

nodig, kunt u deze parameters voor de desbetreffende unit lokaal
wijzigen

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123. HU

’
-3 [[@]zs1 Rechthoekige kamer

Bewerkings-omuang
© bk © ] ‘64
Kenerpar. | Positie [EIchale sesevens]|t
Ueume atstand [Py

2e veilige afstand  [E@ 5

Ouerlappingsfactor

[

EF positioneren

Freesuijze (bii M@3)

Insteekuiize




Programma-instellingen

Nadat u een nieuw unitprogramma hebt geopend, voegt smarT.NC
automatisch de programma-instellingen van unit 700 in.

in ieder programma aanwezig zijn, anders kan het programma

@ De programma-instellingen van unit 700 moeten absoluut
niet door smarT.NC worden uitgevoerd.

In de programma-instellingen moeten de volgende gegevens zijn
gedefinieerd:

Definitie van het onbewerkte werkstuk voor het vastleggen van het
bewerkingsvlak en voor de grafische simulatie

Opties voor de selectie van het referentiepunt van het werkstuk en de
te gebruiken nulpunttabel

Globale gegevens die voor het volledige programma gelden. De globale
gegevens worden automatisch door smarT.NC met default-waarden
gevuld en kunnen te allen tijde worden gewijzigd

instellingen van invloed zijn op het bewerkingsprogramma in
zijn geheel en zo de uitvoering van de bewerkingen
aanzienlijk kunnen wijzigen.

@ Let erop dat wijzigingen achteraf in de programma-

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TGN SFARTNEN123.HU
<o [ETrrosramns: 123 mn

°1

1.1 [EJRudees

1.3.4[@ l|kaner trezen

Gereedschap-as

overzicht | Ruudeel [ opties | Globaat |

700 Programma-instellins | Ueilige afstand

2e veilige afstand
F positioneren
F terugtrekking
Positioneren
Positioneer gedrag
Boren
Wliazooize . oaarcn
Stilstandtiid bouen
‘ Stilstandtiid onder
) Kener trezen
Overlappingsfactor

Freesuiize (bij M@3) @

Insteekuiize
Contour frezen
Veilige afstand
Veilige hoogte
Overlappingsfactor

Freeswiize (bii Me3)
iK1

z

e ——
e

750

N

° [

TUSSENV. TESTEN
] [l
B — E
G

AFLERKEN
-]

==L

GEREED. -

TEéW
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Globale gegevens
De globale gegevens zijn in zes groepen onderverdeeld:

Algemeen geldende globale gegevens
Globale gegevens die uitsluitend gelden voor boorbewerkingen
Globale gegevens die het positioneergedrag vastleggen

Globale gegevens die uitsluitend gelden voor freesbewerkingen met
kamercycli

Globale gegevens die uitsluitend gelden voor freesbewerkingen met
contourcycli

Globale gegevens die uitsluitend gelden voor tastfuncties
Zoals hiervoor al beschreven, gelden de globale gegevens voor het

volledige bewerkingsprogramma. Natuurlijk kunt u, indien nodig, voor
elke bewerkingsstap de globale gegevens wijzigen:

Bewerkingen definiéren

Hiervoor kiest u het detailscherm Globale gegevens van de
bewerkingsstap: in het invoerscherm geeft smarT.NC de voor de
desbetreffende bewerkingsstap geldige parameters weer met de op
dat moment actieve waarde. Aan de rechterzijde van het groene
invoerveld staat een G om aan te geven dat de betreffende waarde
globaal geldig is

Globale parameter selecteren die u wilt wijzigen

Nieuwe waarde invoeren en met de ENTER-toets bevestigen,
smarT.NC verandert de kleur van het invoerveld in rood

Aan de rechterzijde van het rode invoerveld staat nu een L als
aanduiding voor een lokaal geldige waarde

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\122. HU

Progranma: 123 mm

Gereedschap-as z

Algemeen

w1 700 Programma-instelling | Ueilige afstand 2
o Ruud“l 2e veilige afstand E2

1.2

1.3.

1.3.

1.3.3[@ 2 ]soren

Opties F terugtrekking

- 1.3 Globale gegevens R I

R1geneen

Positioneren Terugtrek. spaanbr.

F positioneren 750

Positioneer gedrag

Boren

Stilstandtijd bouen
Stilstandtijid onder

overzicnt | Rukdeel | Optiss Giopas |

1.3.4[@ l|kaner trezen Kamer frezen
=l ouer1appingstactor
Freesuijze (bij Mo3>
Insteekuiize
Contour trezen
Veilige afstand
Veilige hoogte
ouerlappingsfactor
Freesuiize (bii MO3>
j£i)
TUSSENU. TESTEN AFUERKEN
{Jum] [] [_]
I W
= =

smarT.NC:
Veiligheid

Programmeren
safstand?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boorpar. | Positie Globale gegevens [¢

Veilige afstand

rugtrek. spaanbr. [BNZ

2 _______ 3
veilige afstand  [SONIIING
ez ©
[ 3

ilstandtijd onder [&@

Positioneren 750 G

F positioneren FMAX
< [@ Jsiobeia aeuevers -]

%% \




De wijziging van een globale parameter met het detailscherm
Globale gegevens zorgt alleen voor een lokale, voor de
desbetreffende bewerkingsstap geldige wijziging van de
parameter. smarT.NC geef het invoerveld van lokaal
gewijzigde parameters met een rode achtergrond weer.
Rechts naast het invoerveld staat een L als aanduiding voor
een lokale waarde.

Met de softkey STANDAARDWAARDE INSTELLEN kunt u
de waarde van de globale parameter uit de programmakop
weer laden en zo activeren. Het invoerveld van een globale
parameter waarvan de waarde uit de programmakop
afkomstig is, geeft smarT.NC met een groene achtergrond
weer. Rechts naast het invoerveld staat een G als aanduiding
voor een globale waarde.

Bewerkingen definiéren
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Algemeen geldende globale gegevens smarT.NC: Programmeren
Veiligheidsafstand: afstand tussen kopvlak van het gereedschap en

Programmeren
en beuerken

» . TNC: \SMARTNC\123.HU Gereedschap-as z
het werkstukoppervlak bij het automatisch benaderen van de e prosrams: 123 un A overiens | musases [apiios crovmss | "
startpositie van de cyclus in de gereedschapsas v e— | e
. . . e F positioneren 750 8 i
2e veiligheidsafstand: positie waarnaar de smarTNC het F terugtrerking e — % l
gereedschap aan het einde van een bewerkingsstap positioneert. Op Sohudin
deze hoogte wordt de volgende bewerkingspositie in het Tl
bewerkingsvlak benaderd Stitsenatg boen
. 1.3.4 Kamer frezen Kamer frezen
F positioneren: aanzet waarmee smarT.NC het gereedschap binnen =l overlapninsstactor
een cyclus verplaatst e
F terugtrekken: aanzet waarmee smarT.NC het gereedschap copier st
terugpositioneert e
Freeswiize (bij M@3)
Globale gegevens voor het positioneergedrag g
. . . . VESSENU‘ TETEN RFLIE!RKEN
Positioneergedrag: terugtrekken in de gereedschapsas aan het einde B — o

van een bewerkingsstap: naar de 2e veiligheidsafstand of naar de
positie aan het begin van de unit terugtrekken



Globale gegevens voor boorbewerkingen smarT.NC: Programmeren
Terugtrekken bij spaanbreken: waarde waarmee smarT.NC het

Programmeren
en beuerken

.. TNC:\SMARTNC\123. HU Gereedschap-as z
gereedschap bij spaanbreken terugtrekt o prosconna: 123 an | averaiont | muscess [apties 1ovees| M [
Stilstandtijd onder: tijd in seconden die het gereedschap op de — . 2o veilise atstand  [58
bodem van de boring stilstaat e || %

Positioneren
Stilstandtijd boven: tijd in seconden die het gereedschap op Positioneer sedras
veiligheidsafstand stilstaat e
i.E.ZEcren Ekxlskendk%id bouen
- - Stilstandtiid onder

Globale gegevens voor freeshewerkingen met kamercycli 1.2.a[@H]cener rrezen | Kemer trezen
Overlappingsfactor: gereedschapsradius x overlappingsfactor levert .
de zijdelingse verplaatsing op e

Veilige afstand
Freeswijze: meelopend/tegenlopend St o
Insteekwijze: helixvormig, pendelend of loodrecht in het materiaal osnize S MR
|nsteken TussENy. TESTEN nruE!m(EN
S — =

Bewerkingen definiéren



Bewerkingen definiéren

Globale gegevens voor freesbewerkingen met contourcycli

Veiligheidsafstand: afstand tussen kopvlak van het gereedschap en
het werkstukoppervlak bij het automatisch benaderen van de
startpositie van de cyclus in de gereedschapsas

Veilige hoogte: absolute hoogte waarop botsing met het werkstuk
uitgesloten is (voor tussenpositionering en terugtrekken aan het einde
van de cyclus)

Overlappingsfactor: gereedschapsradius x overlappingsfactor levert
de zijdelingse verplaatsing op

Freeswijze: meelopend/tegenlopend

Globale gegevens voor tastfuncties

Veiligheidsafstand: afstand tussen taststift en het
werkstukoppervlak bij het automatisch benaderen van de tastpositie

Veilige hoogte: codrdinaat in de tastsysteemas waarop smarT.NC het
tastsysteem tussen meetpunten verplaatst, indien de optie
Verplaatsen naar veilige hoogte is geactiveerd

Verplaatsen naar veilige hoogte: selecteren of smarT.NC tussen
meetpunten op veiligheidsafstand of op een veilige hoogte moet
verplaatsen

smarT.NC: Programmeren
Verpl. veiligheidshoogte (8/1)7

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ §|rantasten

Ouerzicht | Ruudeel | Opties Globasi |

=l contour rrezen

Gereedschap-as z

Positioneren
Boren
Stilstandtiid bouen

Stilstandtiid onder
Kamer frezen
Overlappingsfactor

Freeswijze (bij M@3) ®

Insteekwiize

Veilige afstand

Veilige hoogte
Overlappingsfactor
Freesuiize (bij Me3)
Aantasten

Veilige afstand
Veilige hoogte

+100

o]




Gereedschapskeuze

Zodra een invoerveld voor gereedschapskeuze actief is, kunt u met de
softkey (GEREEDSCHAPSNAAM) selecteren of u het
gereedschapsnummer of de gereedschapsnaam wilt invoeren.

Daarnaast kunt u via de softkey KIEZEN een venster oproepen, waarin u
een in gereedschapstabel TOOL.T gedefinieerd gereedschap kunt
selecteren. smarT.NC legt dan automatisch het gereedschapsnummer of
de gereedschapsnaam van het geselecteerde gereedschap vast in het
juiste invoerveld.

Indien nodig, kunt u de weergegeven gereedschapsgegevens ook
bewerken:

Met de pijltoetsen de regel en vervolgens de kolom van de te wijzigen
waarde selecteren: het lichtblauwe kader duidt het te bewerken veld
aan

Softkey BEWERKEN op AAN zetten, de gewenste waarde invoeren en
met de ENT-toets bevestigen

Indien nodig, andere kolommen selecteren en nogmaals op de hiervoor
beschreven wijze te werk gaan

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Nummer
Naam

overzicht | Gereedsch. | Boorpar. |

T
=@ —
v E 150

Diente Eo
Diepteverplaatsing 5

Diepte spaanbreuk o

Hoofdas Nevenas Ger.sch.as

‘4|
4

=
W

=l

<
4]

OVERNEMEN

UNIT-GEG. ‘

KIEZET
|

..,

92
g

-

€
5
E|
>
2

or
L]
(1]

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC:
Gereedschapsnaam?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overzicht | Bereedsch. | Boorpar. [

(8] e
v
=[]
=+ [Zzzes soren
(] (3] = :
T [vame o R |Lcuts ﬂ
° NULLUERKZEUG ) ) ° I
1 +30 +1 15
2 +40 +2 15
3 06 +50 +3 15
a o8 +50 +a 15
s ;) +60 +5 15 H
5.1 p1e.1 +50 +2 15
6 12 +50 +6 15 ]
Eil J 0] q
ur—wAN
&H
|
BEGIN EINDE | BLADZIJDE | BLADZIJDE e
ZOEKEN EIND

LIT] AAn
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Omschakeling toerental/snijsnelheid

Zodra een invoerveld voor het vastleggen van het spiltoerental actief is,
kunt u selecteren of u het toerental in omw/min of een snijsnelheid in m/
min [of inch/min] wilt invoeren.

Als u een snijsnelheid wilt invoeren:
Softkey VC indrukken: de TNC schakelt het invoerveld om
Als u van snijsnelheid- naar toerentalinvoer wilt omschakelen:

NO ENT-toets indrukken: de TNC wist de ingevoerde snijsnelheid

Als u een toerental wilt invoeren: met de pijltoets naar het invoerveld
teruggaan

Omschakeling F/FZ/FU/FMAX

Zodra een invoerveld voor het vastleggen van een aanzet actief is, kunt u
selecteren of u de aanzet in mm/min (F), in omw/min (FU) of in mm/tand
(FZ) wilt invoeren. Welke aanzetalternatieven er mogelijk zijn, hangt af
van de betreffende bewerking. Bij enkele invoervelden is ook het
invoeren van FMAX (ijlgang) toegestaan.

Als u een aanzetalternatief wilt invoeren:

Softkey F, FZ, FU of FMAX indrukken

smarT.NC:
Spiltoerental S=7

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overzicht | Bereedsch. | Boorpar. [0

) (2] —
- s@) —
FE 150
Diepte Fze
Diepteverplaatsing [5
Diepte spaanbreuk o T [
1
Sy
Hootdas Nevenas _Ger.sch.as
[ [ ;1,
+204)
S100% |
RO =0
[UIT] AAN
S |
=
‘ ‘ ‘ ‘ . ‘ . ‘
smarT.NC: Programmeren Frostenmeren

ARanzet diepteverplaatsing?

en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Bewerkings-onuang

- . - ‘ ' 8
PAEN
v [ i : 7 (e
\ R R —
v % 251 Rechthoekige kamer r [ =
[&] sﬁﬂ - —— Q 1
W
FE 150
FE 50 v
® 57
Kamerlengte e g
Kamer breedte [z0
Hoekradius [Ca—|
13atsing [C—
[ : ssoer []
7 - Hootdas Nevenss  Ger.sch.as | @ ¥
It [ I [LET]  eAn
s |
@3]

‘ Fu ‘ Fz




Gegevens uit een vorige, gelijksoortige unit
overnemen

Nadat u een nieuwe unit hebt geopend, kunt via de softkey
UNITGEGEVENS OVERNEMEN alle gegevens uit een reeds
gedefinieerde, gelijksoortige unit overnemen. smarT.NC neemt dan alle
in deze unit gedefinieerde waarden over en voert deze in de actieve unit
in.

Met name bij de freesunits kunt u op deze wijze bijzonder eenvoudig
voor-/nabewerkingen definiéren wanneer u bijv. bij de volgende unit na
de gegevensovername alleen de overmaat en, indien nodig, ook het
gereedschap corrigeert.

smarT.NC doorzoekt het smarT-programma eerst naar boven
@ toe op een soortgelijke unit:

Indien smarT.NC tot aan het begin van het programma
geen passende unit heeft gevonden, start het zoekproces
vanaf het einde van het programma tot aan de huidige
regel.

Als smarT.NC in het totale programma de desbetreffende
unit niet kan vinden, geeft de besturing een foutmelding
Weer.

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

257 Ronde tap

Ik

Number

Name

overzicht | Gereedsch. | Tappar. |

(4]

Dia. bewerkt werkstuk
Dia. onbeuw. werkstuk

Diepte

Diepteverplaatsing

Hoofdas

Nevenas

T

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

KIEZEi

GEREEDSCH
NAAM
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Bewerkingen definiéren

Programmeren
en beuerken

Beschikbare bewerkingsstappen (units) smarT.NC: Programmeren
Na de keuze van de werkstand smarT.NC kiest u met de softkey TG \SHARTNGN £29.DRTLL U Geresuschan-as :

BEWERKEN de beschikbare bewerkingsstappen. De bewerkingsstappen |t e s ey Sty T ettt ©
zijn in de volgende hoofdgroepen onderverdeeld: = . ——— e——
v e [ee | ® Q. ]
. z -ae — e T
Hoofdgroep Softkey Bladzijde >
I Referentiepunt nummer definisren TH__N
BEWERKEN: Bladzijde 59 e X
boren, bewerken van schroefdraad, frezen Smngan | ——Ie
F positioneren me ||| ¢
N F terugtrekking [gssss
TASTEN: Bladzijde 134 b1
tastfuncties voor 3D-tastsysteem v =
1
.. v (-
OMREKENEN: Bladzijde 143 =
functies voor codrdinatenomrekening SEuERken | TASTEN | OMREKENEN | speczmie
2R
FUNCTIES

SPECIALE FUNCTIES: T Bladzijde 151
programma-oproep, positioneerunit, M-

functie-unit, klaartekstdialoogunit,

programma-einde-unit

softkeybalk starten de contourprogrammmering of de

@ De softkeys CONTOUR-PGM en POSITIES op de derde
patroongenerator.



Hoofdgroep Bewerken

In de hoofdgroep Bewerken kunt u de volgende bewerkingsgroepen

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

selecteren:
Bewerkingsgroep Softkey  Bladzijde
BOREN: BoREN Bladzijde 60
centreren, boren, ruimen, uitdraaien, in o9
vrijloop verplaatsen
SCHROEFDRAAD: sl Bladzijde 73
schroefdraad tappen met en zonder dre
voedingscompensatie, schroefdraad
frezen
KAMERS/TAPPEN: KAnERS, Bladzijde 88

boorfrezen, kamer, rondkamer, sleuf,
ronde sleuf

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

- Programma: 123_DRILL mm

o 700 Programma-instellingen

Gereedschap-as z
overzicnt | Ruudeel | Opties | Globaal |
Atnetingen ruideel

MIN-punt MAX-punt

x 0 +160
v e [ee | S .;;L
z -a0 ) W
Werkstuk referentiepunt
I” Reterentiepunt nummer definieren T
o =par |
iy
Globale gegevens
Veilige afstand Z
2e veilige afstand 3 i\\ a"_:l,_.
F terugtrekking EEEEE]
| s1e0% |
N
UIT]  AeN
(]
» | s
= &2
v -
BOREN | SCHROEFDR | KaMERS, | cONTR. PeM| OPPERULAK | sPECIAL
0 &R Tap UNITS
[ [ABC|

CONTOUR-PGM:

Contourprogramma's bewerken:
aaneengesloten contour, contourkamer
voorbewerken, naruimen en nabewerken

a
2 &)
d B
2 OF
g

Bladzijde 103

VLAKKEN:
vlakfrezen

OPPERVLAK

Bladzijde 125

SPECIALE UNITS:
Graveren en interpolatiedraaien

OPPERVLAK

H H

Bladzijde 129

Bewerkingen definiéren
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Programmeren
en beuerken

Bewerkingsgroep Boren smarT.NC: Programmeren

In de bewerkingsgroep Boren zijn de volgende units voor boorbewerking — |me:smemoniza orzim Geresdschan-as z

beschlkbaar - [Elprosranna: 123_ORILL m ::::Zxx':;;n‘ r:‘tl::e:el]\ opties | Globaa | G
- - X +0 +100 5
Unit Softkey  Bladzijde : —— £ ‘
[l g
. y Uerkstuk referentiepunt
Unit 240, Centreren Tt Bladzijde 61 I Referentiepunt numner definisren 0 L‘
. B fivens
veilige afstand F—— ;_L
2e veilige afstand ol
. .. ®
Unit 205, Boren = Bladzijde 63 A ke

F terugtrekking EEEEE]

= g
- - AAN
Bladzijde 65 = & 2]

- (-

S

S
g
E
N
]
2

Unit 201, Ruimen

S

UNIT 240
]

Bladzijde 67 2

UNIT 205 | UNIT 201
) n

79

UNIT 202 | UNIT 204
7|

UNIT 241

Unit 202, Uitdraaien

s
g
=
N
S
S

Bewerkingen definiéren

&

Unit 204, In vrijloop verplaatsen Bladzijde 69

S
g
&
N
]
2

=

Unit 241, Eenlippig boren Bladzijde 71

S
g
=1
N
3
2

N3
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Programmeren
en beuerken

overzicht | Gereedsch. | Boorpar. |
"
o0
s Q-
v
T

Unit 240, Centreren smarT.NC: Programmeren
. . . G d h
Parameters in het invoerscherm Overzicht: . =

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: centreeraanzet [mm/min] of FU [mm/omw]

Selectie diepte/diameter: selectie of op diepte of op diameter moet
worden gecentreerd
|

Diameter: centreerdiameter. Invoer van T-ANGLE in TOOL.T vereist ; ‘

o |
s —
FE [tse
Selecteer diam./diepte ® r

Diameter ~10
-z

B

Diepte: centreerdiepte é er goms [1
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde =
167.) i

GEREEDSCH
NAAM

Extra parameters in het detailscherm Tool: ‘

UNIT-GEG. L=

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in Gereedschapsoproep
. . . TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Wi et e I
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap = T° _ '
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk : =
g P ( ik) ' - _
Extra parameters in het detailscherm Boorparameters: * [ Jssresaschan sessuans . i
pL
een M Functiei — Il T “E«—»“H
g M Functie: i i !
!
I Gereed. uoors. ® < E
é Nummer ... s1o0% ;
. Neen e UIT R:N
&S]

UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH

Bewerkingen definiéren
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Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

L

=
%ﬁ;s

p

veiligheidsafstand
2e veiligheidsafstand
Stilstandtijd onder

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

smarT.NC: Programmeren

Veiligheidsafstand?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Js1opaie sesevens

Boorpar. | Positie Globale gegevens [¢

Ueilxse afstand
IE‘F positioneren




Unit 205, Boren
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: booraanzet [mm/min] of FU [mm/omw]]

Diepte: boordiepte

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap véor het
terugtrekken uit de boring telkens wordt verplaatst

Boordiepte tot spaanbreken: verplaatsing waarna smarT.NC het
spaanbreken uitvoert

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afthankelijk)

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU overzicht | Gereedsch.

| Boorpar. |

] I
=@  —
FE 150 & i;L
Diepte -20 W
Diepteverplaatsing 5
Diepte spaanbreuk o T n
1 1
oA
5
Hoofdss  Nevenas Ger.sch.ss
I T
El a’_:l,_.
@ 37|+
Nummer ...
S100% |
- -
> UIT ARN
T
@ —_

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

KIEZET -
|

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ouerzicht  Bereedsch.

*[2]
=(0)
3]

DL

M Functie:
M Functie:

I Gereed. uoors.

| Boorpar. |0
n

Nummer
Naam

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

‘ KIEZEi

GEREEDSCH

NAAM
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63



Bewerkingen definiéren

64

Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:
Boordiepte tot spaanbreken: verplaatsing waarna smarT.NC het
spaanbreken uitvoert

Afnamefactor: waarde waarmee smarT.NC de diepte-instelling
vermindert

Min. aanzet: als de afnamefactor is ingevoerd: begrenzing voor
minimale aanzet

Voorstopafstand boven: veiligheidsafstand boven bij het terugtrekken
na het spaanbreken

Onderbr.afst. onder: veiligheidsafstand beneden bij het terugtrekken
na het spaanbreken

Startpunt verplaatsing: verdiept startpunt gerelateerd aan de
coordinaat van het oppervlak bij voorbewerkte boringen

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

Z

2e veiligheidsafstand

Z

Terugtrekafstand bij spaanbreken

&t
%s:xs

mp

Stilstandtijd onder

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

smarT.NC:
Diepte?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boor-parameters

overzicht | Gereedsch.

Diepte
Diepteverplaatsing
Diepte spaanbreuk
Afnaneuaarde

Min. aanzet
Onderbr.afst. bouen
onderbr.afst. onder

Startpunt aanzet

soorpar. [0

il

smarT.NC:
Veiligheidsafstand?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Js1opaie sesevens

Boorpar. | Positie Globale gegevens [¢

Veilige afstand

veilige afstand
rugtrek. spaanbr.
ilstandtiid onder

Positioneren

2 _______ 3

50 G

0.2 ©

[CE

756 sl

[ Eﬂ“—’?“
%%aax %
[UIT] AAN
s

%%% \




Unit 201, Ruimen
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: ruimaanzet [mm/min] of FU [mm/omw]
Diepte: ruimdiepte
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

Programmeren

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

smarT.NC: Programmeren bl
Gereedschapsoproep
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU overzicht | Gereedsch. | Boorpar. |
T
=[Q)
0 FE 150 & r};
L = 'l
Diepte 20
il
Hoofdas Nevenas Ger.sch.as »EH——?
vy
S
s
O nummer ... T
{ = I
UIT ARN
S
& L[]
GEREEDSCH

KIEZET -
|

NAAM

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gereedschap gegevens

Overzicht  Gereedsch.

| Boorpar. |

7
=[Q)
FE 150
" —
M Functie: R
M Functie: =ams |
W
4
Spil@ Me3 o Moa
s a’_],_.
s100% Q
v
UIT]  AAN
&[]
UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH
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Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Geen.

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

L)

veiligheidsafstand
2e veiligheidsafstand
Aanzet terugtrekken
Stilstandtijd onder

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

smarT.NC: Programmeren
Diepte?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU overzicht | Gereedsch. mmum‘“

Diepte -zo |

or-parameters

i |

smarT.NC: Programmeren
Veiligheidsafstand?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Boorpar. ] Positie Globale gegeuens ‘4

Ueilxse afstand

terugtrekking EEEEE]

11l

ilstandtiid onder [&@

IE‘F positioneren FMAX
+ [@]s1omsie sssevens




Unit 202, Uitdraaien
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: booraanzet [mm/min] of FU [mm/omw]]

Diepte: uitdraaidiepte

Vrijlooprichting: richting waarin smarT.NC het gereedschap vanaf
de bodem van de boring terugtrekt

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overzicht | Gereedsch. | Boorpar. |

i '
»
s e e =g
N r[E]
= Diepte
Uriiloop Tichting
Hoofdas Nevenas Ger.sch.as
Number  ..... ‘ ‘ s100%
Nane QL
UIT ARN
s
=
UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH
OVERNEMEN NARM
smarT.NC: Programmeren ;ﬁ:xz?
Gereedschapsoproep
TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Overzicht Gereedsch. ‘ Boorpar. |4’
- n
i [
» —
. s
|
# [ Jsereedschap gegevens FE LED) - .%L
o
=1 M Functie: Tl
. et
M Functie: I = 3
spi1e [ mes o [ mea
S
I~ Gereed. uoors. @ %
[
Number ... =
Nane Qi
UIT ARN
s
=

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

‘ KIEZET

GEREEDSCH

NAAM
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Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Spilhoek: hoek waaronder smarT.NC het gereedschap voér het
terugtrekken positioneert

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

c
)

o L

@ L{ veiligheidsafstand

c

S &[ 2e veiligheidsafstand

©

c

8, EE Aanzet terugtrekken

.E %k Stilstandtijd onder

g R Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities
)

[a4]

68

smarT.NC: Programmeren

Diepte?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- B

Boor-parameters

overzicht | Gereedsch.

Diepte

Urijloop richting

Hoek spil

Boorpar. [

n
B
W

41
EH?

3]

%aex %
[UIT] AAN

#0r]

smarT.NC: Programmeren

Veiligheidsafstand?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Js1opaie sesevens

Boorpar. | Positie Globale gegevens [¢

Ueilxse afstand
Skilskandkiid onder
IE‘F positioneren

Il

FMAX




Programmeren
en beuerken

Unit 204, In vrijloop verplaatsen smarT.NC: Programmeren
. . . G d h
Parameters in het invoerscherm Overzicht: Ereecschapsoproep

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Overzicht ‘ Gereedsch. | Boorpar. | L
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) ’ ER—

H H i H H ‘erugwaarts verzinken 0
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min] el : g o T E
F: booraanzet [mm/min] of FU [mm/omw]] et = :

) . . ) Excentermaat 3.5 T L‘l-‘_.L(
Verzinkingsdiepte: diepte van de kamer snishooste I — =006
Materiaaldikte: dikte van het werkstuk - ‘@i &8
Vrijloopverplaatsing: vrijloopverplaatsing van de kotterbaar - [

Py T - [ F N | S1e0% |
Snijhoogte: afstand onderkant kotterbaar — hoofdsnijkant u . . = 7
‘ ‘ [ UIT ARN
Vrijlooprichting: richting waarin smarT.NC het gereedschap met g
.. . o
vrijloopverplaatsing moet verplaatsen =
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde P krezen_ | sepeenscn
‘I 57 ) OVERNEMEN NAAM
Extra parameters in het detailscherm Tool:
smarT.NC: Programmeren ::°§:2:§:"
DL: deltalengte voor gereedschap T Gereedschapsoproep
M-functie: willekeurige additionele M-functies S Fe— T°“°“ cereccr. IR
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in . = sf@) —
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap * [ Joerssoscan sssevens . =
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk) >
9 P I e -~
M Functie: 1 %‘—’?
I Gereed. uoors. @ % +|
[L Number  ..... stoo: ;
tene et UIT R:N
s85

UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH

Bewerkingen definiéren
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Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Spilhoek: hoek waaronder smarT.NC het gereedschap voér het
insteken en véoér het terugtrekken uit de boring positioneert

Stilstandtijd: stilstandtijd op de bodem van de verplaatsing

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Aanzet positioneren

! l=llFlE

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

Kamerhoogte?

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boor-parameters

Overzicht | Gereedsch. Boorpar. [
Verzinkdiepte
Materiaalsterkte [z
Excentermaat Bs
Snijhoogte s
c
Urijloop richting o = T
e
=]
v ¥
Hoek spil e =
o7
s1eex |
& g
[LI7]  Aen

Veiligheidsafstand?

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Js1opaie sesevens

Boorpar. | Positie Globale gegevens [¢

ueinge afstand 2 ______

veilige afstand [0 3
r positioneren 750 3
Er positioneren FHAX
et
(=]
i 7
&0
@7
s100% g.
@ v
[UIT] AAN

T
|




Unit 241, Eenlippig boren

smarT.NC: Programmeren

Programmeren

Parameters in het invoerscherm Overzicht: e ‘ | =
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) , ’ Eh— *
. . .. o 241 Eenlippig diepboren O o2

S: spiltoerental [omw/min] bij het boren e[z E
F: booraanzet [mm/min] of FU [mm/omw]] e o o s

) ) . A
Diepte: boordiepte o o

. .. . o[@lefa L

Startpunt aanzet: startpunt van de eigenlijke boorbewerking. De TNC motoerenten smateken 88— || [] 0
verplaatst met aanzet voorpositioneren van de veiligheidsafstand Pesinletlam "
naar het verdiepte startpunt T W - | oo e
Rotatierich. inst./trg.tr.: rotatierichting van de spil bij het ‘ : ‘ ’ ——
insteken in de boring en bij het terugtrekken uit de boring | &QE
Astoerental insteken: toerental waarmee het gereedschap moet :

KIEZE!

roteren bij het insteken in de boring en bij het terugtrekken uit de boring
Koelmiddel AAN: M?: additionele M-functie voor het inschakelen van
het koelmiddel. De TNC schakelt het koelmiddel in wanneer het
gereedschap in de boring op het verdiepte startpunt staat

Koelmiddel UIT: M?: additionele M-functie voor het uitschakelen van

het koelmiddel. De TNC schakelt het koelmiddel uit wanneer het
gereedschap op de boordiepte staat

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde
157.)

GEREEDSCH

OVERNEMEN NAAM

UNIT-GEG. ‘

Bewerkingen definiéren
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Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap

voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Stilstanddiepte: codrdinaat van de spilas waarop het gereedschap

moet blijven stilstaan. De functie is niet actief bij invoer van 0

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand
Aanzet positioneren
Stilstandtijd onder
Aanzet terugtrekken

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

smarT.NC: Programmeren

Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [dZ]zar eeniippig aiepboren
M

Nummer  .....
Naam Dpac®

Overzicht  Gereedsch. | Boorpar. [

1] o |

5 [See

FE 150

o —

M Functie: | T

M Functie: [ =w

unctie -hns |

I Gereed. voors.

[ s ;_L
S100% |
& 4
[UIT] AAN
20
|

UNIT-GEG.
OUERNEMEN

‘ KIEZEN

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC: Programmeren

Veiligheidsafstand?

Programmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Globale gegevens

Boorpar. | Positie Globale sesevens |(

Ue:nge atstana P

veilige afstand  [5@ 3
positioneren 756 3

ilstandtijd onder |GG Pl

r terugtrekking ]

Er positioneren [FMAXx ‘?‘—'?l
s
01
s100%




Bewerkingsgroep Schroefdraad

In de bewerkingsgroep Schroefdraad zijn de volgende units voor

schroefdraadbewerking beschikbaar:

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

o [ETprosranns: 12s_oRrLL mn

-1 [Egl7e0 Prosranns-inste11insen

1

(>

|
a1
|
v

UNTT 208
L RT

ab

UNIT 262

UNT rgza:s
22

Gereedschap-as

z

overzicnt | Ruudeel | Opties | Globaal |

Afmetingen ruudeel
MIN-punt

MAX-punt

X [+  [+tee
v o - a— ;
z -a0 +0 I°l
uerkstuk referentiepunt
I Referentiepunt nummer definisren T
@ g
W
Globale gegevens
veilige afstand Z
2e veilige afstand 3 i a’_],_.
F positioneren o v+
F terugtrekking EEEEE]
s1eex |
@ ¥
UIT]  AAN
s
|
UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267 -=i
7] i
2 3
a2 || oo b |

Unit Softkey  Bladzijde

Unit 206, Schroefdraad tappen met Bladzijde 74

voedingscompensatie az

Unit 209, Schroefdraad tappen zonder wrr zos Bladzijde 76

voedingscompensatie (0ook met a2

spaanbreken)

Unit 262, Schroefdraad frezen T ze2 Bladzijde 78
%%

Unit 263, Schroefdraad frezen met T 783 Bladzijde 80

verzinken %)

Unit 264, Schroefdraad frezen met NIT 284 Bladzijde 82

verzinken en voorboren %

Unit 265, Helix-schroefdraad frezen met T zes Bladzijde 84

verzinken %7

Unit 267, Buitenschroefdraad frezen m£7 Bladzijde 86

Bewerkingen definiéren
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Unit 206, Schroefdraad tappen met voedingscompensatie
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: booraanzet: berekenen uit S x spoed p

Draaddiepte: diepte van de schroefdraad

Bewerkingsposities (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)

Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|z08 Schroefdraad boren

LE Nunmer
£ naam
g

overzicht | Gereedsch. | Boorpar. [
"
J
=(9)
FE 150 & Q.
Draaddiepte -18 W
Hootdas Nevenas Ger.sch.as sl
[ [ = |
g
&0
s1eex |
& g
[LIT]  Aen

UNIT-GEG.
OUERNEMEN

‘ KIEZEN

s

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

reedschap gegeuens

Overzicht  Gersedsch. | Boorpar. [
i o |
=[g

F E (5]

- —
M Functie:

M Functie:

Spil 6 ez o [ mea

I Gereed. uoors.

@ Nunmer
£ naam
g

KIEZEN

UNIT-GEG. B

GEREEDSCH
NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Geen.

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

i

g
%@

(1113

veiligheidsafstand
2e veiligheidsafstand
Stilstandtijd onder

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren
Draaddiepte 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overzicht | Gereedsch.  Boorpar. [¢»

Drasddiepte e

Boor-parameters

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren
Veiligheidsafstand?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Boorpar. | Positie Globale gesevens |¢
Ueilige atstand z & £
2e ueilige afstand  [E@ G —
o’

IE‘F positioneren FMAX

T
+ [@]siomsic sesevens

Ll =
gl

91:1
i
+

..,

92
g

-

=
5
E|
Fy
2

o1
L]
(1]

Bewerkingen definiéren
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Programmeren
en beuerken

Unit 209, Schroefdraad tappen zonder voedingscompensatie smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Parameters in het invoerscherm Overzicht: T p— o
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) I . F—
. . . . . hudlt 3 1208 Schroefdraad boren 2
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min] CEseaTeET = [ ‘
Draaddiepte: diepte van de schroefdraad . N [ :
Spoed: spoed van de draad ! ! ‘ §Y
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde s |
Bew gsp gsp p j @%‘
Extra parameters in het detailscherm Tool: Q - éﬁx :%“
DL: deltalengte voor gereedschap T %%E
M-functie: willekeurige additionele M-functies

‘ KIEZEN

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in ‘ ‘

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

OUERNEMEN NAAM

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Overzicht  Gersedsch. | Boorpar. [
i I
»
—
reedschap gegeuvens
M Functie:
M Functie: - —
1
sei1 e [ res o [ res =BT ]
i
I Gereed. voors. 2 [
s
Nummer ...
S100% |
S naam @ %
o [UIT] AAN
&L
@

UNIT-GEG. KIEZEN | cEREEDSCH
OUERNEMEN NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:
Boordiepte tot spaanbreken: verplaatsing waarna spaanbreken moet
plaatsvinden

SpiTlhoek: hoek waaronder smarT.NC het gereedschap voor het
schroefdraad snijden moet positioneren: hierdoor kan de schroefdraad,
indien nodig, worden nagesneden

Factor voor S bij terugtrekken Q403: factor waarmee de TNC het
spiltoerental - en daarmee ook de terugtrekaanzet - bij het terugtrekken
uit de boring verhoogt

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

3

5
X

p

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Terugtrekafstand bij spaanbreken

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

smarT.NC:
Draaddiepte 7

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [y Jsoor-paraneters

Boorpar. [¢

Drasddiepte e

Spoed +1.5
Diepte spaanbreuk °
Hoek spil +0
Fact. voor S bij terugt. [T

overzicht | Gereedsch.

smarT.NC:
Veiligheidsafstand?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]s1omsie sesevens

Boorpar. | Positie Globale gesevens |¢

Ueilige afstand P

veilige afstand |58 G
Terugktek. spaanbr.  [GRZITNG
EF positioneren [FMAx

=

=0

"
: %
il

>

ol

i
I+

R

")
2
®
8
N

9!

€
=
i

.@m
S
L]

Fy
2
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Unit 262, Schroefdraad frezen
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: freesaanzet

Diameter: nominale diameter van de schroefdraad

Spoed: spoed van de draad

Diepte: schroefdraaddiepte

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde
157.)

Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overzicht | Gereedsch. | Boorpar. [

=[]
[]

Spoed
Diepte

Hoofdas

Nevenas

[0
[F1.5

~18 T ‘

(]| | =k

Ger.sch.as

Number  .....
Nane Dpac®

UNIT-GEG.
OUERNEMEN

KIEZEN

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gereedschap gegeuens

overzicht

Gereedsch.

| Boorpar. [

M Functie:
M Functie:

I Gereed. uoors.

o |

—
See

—

—

—

—

E

Number

Nane

UNIT-GEG.
OUERNEMEN

KIEZEN | ceREEDSCH

NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Gangen voor stappen: aantal schroefdraadgangen waarmee het
gereedschap wordt verplaatst

Aanzet benaderen: aanzet voor het insteken in de schroefdraad

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

=

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Positioneeraanzet

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities
Meelopend frezen of

Tegenlopend frezen

smarT.NC: Programmeren

Nominale diameter?

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Boor-parameters

Overzicht | Gereedsch. = Boorpar. |¢»
Diameter 10|
spoed +1.5
Diepte 18
Na-instell.: gangen B B
Ranzet benaderen o s
W
Y
?H?
g ;
7
s100% J;L
v
UIT] AN
2=

smarT.NC: Programmeren

Veiligheidsafstand?

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

+ [@]siomsie sesevens

Boorpar. | Positie Giobale gesevens |¢

Ueilige afstand

2e veilige afstand  [5@ G

F positioneren

Er positioneren
Freesuiize (bii Me3> T
ey
'}
s .D,_.
@3
s100% J;L
W
UIT]  AAN
2=
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Programmeren
en beuerken

Unit 263, Schroefdraad frezen met verzinken smarT.NC: Programmeren
. . . G d h
Parameters in het invoerscherm Overzicht: e L R L

TNC: \SMARTNCN\128_DRILL . HU overzicht | Gereedsch. | Boorpar. [

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) \ ' ——
. H M H H v % )erzini iraa rezen Sk
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min] “ SRR emt [om]
F: freesaanzet E
P . poe: e (NS R
F: verzinkingsaanzet [mm/min] of FU [mm/omw] B e — g‘

. . . Verzinkdiepte [ze

Diameter: nominale diameter van de schroefdraad L2 — gﬁz;l‘
lzl e W
Spoed: spoed van de draad bootass __ euenss ‘

i _ Nunter ... —
Diepte: schroefdraaddiepte % e =
Verzinkingsdiepte: afstand tussen werkstukopperviak en s 0
gereedschapspunt bij verzinken |
Afstand zijkant: afstand tussen snijkant van gereedschap en wand wnr-ces. krezen_ | cepeeoscn
van de boring OVERNEMEN NAAM
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde
157) smarT.NC: Programmeren ::°:::::f:§“

i X Gereedschapsoproep

Extra parameters in het detailscherm Tool: TG SHARTNGS 173 ORI D T [
N J Eo— "

DL: deltalengte voor gereedschap T i ——
DR: deltaradius voor gereedschap T E———
M-functie: willekeurige additionele M-functies P
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

. . . M Functie: |
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap BiEnciieg r—
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk) g

umber oo I" Gereed. voors.

KIEZEN

UNIT-GEG.

GEREEDSCH
NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters: smarT.NC: Programmeren
Nominale diameter?

Programmeren
en beuerken

Verzinkingsdiepte kopvlakzijde: verzinkingsdiepte bij verzinken aan TG SHARTNG1Z3DRTLL.AU o D
1 v Diameter 10 it
kopvlakzijde e EN—
Verspringing kopvlakzijde: afstand waarmee de TNC het midden van v R %L
het gereedschap bij verzinken aan kopvlakzijde uit de boring verplaatst . a. e — ‘
Aanzet benaderen: aanzet voor het insteken in de schroefdraad e —— ||
® &y
Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens: .
o &9+
veiligheidsafstand
2e veiligheidsafstand S
v S
o . 7.7 s
ﬁ = Positioneeraanzet
hd
N Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘
1]
vf,ﬂ'\\‘ l\/leelopend frezen Of smarT.NC: Programmeren ::";:52:5:"
Veiligheidsafstand?
Y Tegenlopend frezen = - o
l‘gl i Ueilige afstand 2 O .
’ 2e veilige afstand £ G I
” F positioneren s %
EF positioneren [
Freesuwijze (bij M@3) T ‘;\H“‘;‘:
+ [@ Jerovee sesevens =y
o4
S100%
@ W
UIT ARN

or
L]
(1]
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Unit 264, Schroefdraad frezen met verzinken en voorboren

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: freesaanzet
F: booraanzet [mmm/min] of FU [mm/omw]]
Diameter: nominale diameter van de schroefdraad
Spoed: spoed van de draad
Diepte: schroefdraaddiepte
Boordiepte: boordiepte
Diepte-instelling boren
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ouverzicht | Gereedsch.

| Boorpar. |

Dianster |
Spoed +1.5 a
Diepte -18 s
Boordiepte [-ze
Dieptestap boren E— g
o
€3
Hoofdas Nevenas Ger.sch.as
[ [
7 number ... steox [1
Nane QF
[UIT] AAN
&
|
UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH
'OVERNEMEN NARM
smarT.NC: Programmeren Groaroasorcn
en bewerken
Gereedschapsoproep
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Overzicht  Gersedsch. | Boorpar. [0
N I
»
—
00
reedschap gegevens
50
—
—
M Functie:
M Functie: —
spi1e [ mes o [ mea
| number ...
] I Gereed. uoors.
Nane ‘
UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH
'OVERNEMEN NARM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:
Boordiepte tot spaanbreken: verplaatsing waarna de TNC bij het
boren spaanbreken moet uitvoeren

Voorstopafstand boven: veiligheidsafstand wanneer de TNC het
gereedschap na spaanbreken weer naar de actuele diepte-instelling
verplaatst

Verzinkingsdiepte kopvlakzijde: verzinkingsdiepte bij verzinken aan
kopvlakzijde

Verspringing kopvlakzijde: afstand waarmee de TNC het midden van
het gereedschap uit het midden van de boring verplaatst

Aanzet benaderen: aanzet voor het insteken in de schroefdraad

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Positioneeraanzet

Terugtrekafstand bij spaanbreken

B[l

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

p

¥y Meelopend frezen of
=, Tegenlopend frezen
Ef;.\l

smarT.NC: Programmeren
Nominale diameter?

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Diameter
Spoed

Diepte

Boordiepte
Dieptestap boren
Diepte spaanbreuk
Onderbr.afst. boven

Boor-parameters

Verz. dpte kopse knt
verpl. kopse kant

Aanzet benaderen

%9

overzicht | Bereedsch.

Boorpar. [

= |

smarT.NC: Programmeren
Veiligheidsafstand?

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
Ueilige afstand
2e veilige afstand
F positioneren

Terugtrek. spaanbr.

EF Ppositioneren
« [@ Js1ona1e gegevens Freesuiize (bij M@3)
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Bewerkingen definiéren

Programmeren
en beuerken

Unit 265, Helix-schroefdraad frezen met verzinken smarT.NC: Programmeren
. . . G d h
Parameters in het invoerscherm Overzicht: SeCh R

TNC: \SMARTNCN\128_DRILL . HU overzicht | Bereedsch. | Boorpar. [

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) E—
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: freesaanzet
L]

F: verzinkingsaanzet [mm/min] of FU [mm/omw] F—— "E“’?‘
Diameter: nominale diameter van de schroefdraad S * < (i\-ﬂ‘

L |
Spoed: spoed van de draad == :

. . fmmer e Hoofdas Nevenas Ger sch ERCLR ﬂ
Diepte: schroefdraaddiepte mene e | \ Em—— O
Verzinken: keuze of véor of na het schroefdraad frezen moet worden T
verzonken |
Verzinkingsdiepte kopvlakzijde: verzinkingsdiepte bij verzinken aan e krezen_ | ceqeeoscn
kO le a kZ|J de OVERNEMEN NAAM
Verspringing kopvlakzijde: afstand waarmee de TNC het midden van
het gereedschap uit het midden van de boring verplaatst SERT JNEE PregrannEremn prossasseren
Bewerkingsposities (zie 'Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde ~ |oereedschapsoproep
157 ) B B 3 Overzicht  Gereedsch. | Boorpar. [

. = —
e

Extra parameters in het detailscherm Tool: -

reedschap gegeuens

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T

M Functie:

M-functie: willekeurige additionele M-functies " Funct ie: ;ﬁg‘
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in e -
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap % 1R B ér* :%“
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk) . 0

@ (-

UNIT-GEG. KIEZEN | cerEEDSCH
OUERNEMEN NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Geen.

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Positioneeraanzet

===

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

(1113

smarT.NC: Programmeren

Nominale diameter?

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

or-parameters

Overzicht | Gereedsch. = Boorpar. [¢»
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Spoed 1.5
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E

Verz. dpte kopse knt

Verpl. kopse kant fe
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smarT.NC: Programmeren
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Programmeren
en beuerken

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]siomsie sesevens
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Bewerkingen definiéren

Programmeren
en beuerken

Unit 267, Schroefdraad frezen smarT.NC: Programmeren
. . . G d h
Parameters in het invoerscherm Overzicht: AR GO

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU overzicht | Gereedsch. | Boorpar. [ =

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) — 5 S
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min] #[] - F ‘

. (2] Zo0 i
F: freesaanzet [P
F: verzinkingsaanzet [mm/min] of FU [mm/omw] S m— 5
Diameter: nominale diameter van de schroefdraad .. ... _EIB E

\ \ \ ® 3 ‘

Spoed: spoed van de draad
Diepte: schroefdraaddiepte % %m ,:%“
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren" op bladzijde s |
157.) & S[-]

UNIT-GEG. KIEZEN | cEREEDSCH
OUERNEMEN NAAM

Extra parameters in het detailscherm Tool: ‘ ‘

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T FETRE R eE e
M-functie: willekeurige additionele M-functies BElEed scNab S ORI

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Overzicht Gereedsch. | Boorpar. ‘4’

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in F
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap S

Programmeren
en beuerken

voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk) L

Ak
| -

M Functie: _— ;_L

M Functie: — |l s §

805
spi1 [ nea o [ rea 5
% ::',::e‘ o F Gereed. uoors. e %L
[ [UZT] AAN

UNIT-GEG. KIEZEN | ceREEDSCH
OUERNEMEN NAAM




Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:
Gangen voor stappen: aantal schroefdraadgangen waarmee het
gereedschap wordt verplaatst

Verzinkingsdiepte kopvlakzijde: verzinkingsdiepte bij verzinken aan
kopvlakzijde

Verspringing kopvlakzijde: afstand waarmee de TNC het midden van
het gereedschap uit het midden van de tap verplaatst

Aanzet benaderen: aanzet voor het insteken in de schroefdraad

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Positioneeraanzet

ER L i

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

Ty Meelopend frezen of
7T, Tegenlopend frezen
Ef.—.\!

smarT.NC:
Nominale diameter?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
* [Es=soor-paraneters

overzicht | Gereedsch.  Boorpar. [¢»

Diameter
Spoed
Diepte
Na-instell.: gangen o
verz. dpte kopse knt +0
Verpl. kopse kant &

Aanzet benaderen @

smarT.NC:
Veiligheidsafstand?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]s1omsic sesevens

Boorpar. | Positie Globale gesevens |¢

Ueilige afstand

2e veilige afstand  [E@ G

IE‘F positioneren

=

Freesuijze (bii M@3)
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Bewerkingsgroep Kamers/tappen

In de bewerkingsgroep Kamers/tappen zijn de volgende units

beschikbaar voor het frezen van eenvoudige kamers, tappen en sleuven:

Unit

Softkey

Bladzijde

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

Unit 251, Kamer

Bladzijde 89

Unit 252, Rondkamer

Bladzijde 91

Unit 253, Sleuf

e
s

Bladzijde 93

Unit 254, Ronde sleuf

Bladzijde 95

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Erosramna: 173 oRTLL e
Atnstingen ruuges1
-1 [Eglloe Prosramna-instelingen nse e

b -

|

i
v -
» -
b -

UNIT 251
|-

UNIT 252

) @

UNIT 253

E%-

Gereedschap-as z

overzicht | Ruudeel | opties | Glopasi |

b [+e  [+iee

v e [+1e@
z [Fae [

Uerkstuk referentiepunt
I Referentiepunt nummer definisren

@
Globale gegevens

Veilige afstand z
2e veilige afstand E3

F positioneren 750
F terugtrekking EEEEE]

UNIT 254 | UNIT 258

"
iz~ 0

UNIT 257

W20

UNIT 2e8

0D @

Unit 256, Rechthoekige tap

Bladzijde 97

Unit 257 Ronde tap

UN;
UN.
UN;
UN:
UNIT 257

Bladzijde 99

Unit 208, Boorfrezen

IT 251
(-
IT 252
e
IT 253
() =
UNIT 254
Emzz"
IT 256

, .
3 O
IT 208

e

Bladzijde 101




Unit 251, Kamer
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

Bewerkingsomvang: voor- en nabewerken, alleen voorbewerken of
alleen nabewerken met softkey selecteren

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Kamerlengte: lengte van de kamer in de hoofdas

Kamerbreedte: breedte van de kamer in de nevenas

Hoekradius: wanneer deze niet is ingevoerd, stelt smarT.NC voor de
hoekradius hetzelfde in als de gereedschapsradius

Diepte: einddiepte van de kamer

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bewerkings-omuang

- : ol 0
> overzicht | Gereedsch. | Kamerpar. |
o [d] e
=(g) I — %
F [156
TR
[ [
=—y
Kamerlengte (3 u g
Kamer breedte [z8
Hoekradius o &l ;
Diepte 20 @ 7
iep 12atsing 5
] e o e
B nene Hoofdas Nevenss _Ger.sch.as | @ v
- T I UIT] AAN
s
|
UNIT-GEG. KIEZEN , | GEREEDSCH
smarT.NC: Programmeren Rroareameren
en beuerken
Gereedschapsoproep
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Bewerkings-onvang
- : olall ©
> Ouerzicht Gereedsch. | Kamerpar. |¢
- (i) E—
* Gereedschap gegsevens
Porss
e | -
S
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—
&
[] nomver ... M Functie: =
= M Functie: :
TR &
iz [9]nea o [3] e i eon
g
- Gereed. uoors. & E
[
UNIT-GEG. KIEZEN | GEREEDSCH
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Programmeren
en beuerken

Extra parameters in het detailscherm Kamerparameters: smarT.NC: Programmeren
Lengte eerste zijde?

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking TG NSHARTNGN123 DRILL U EsesPTearas
Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking \ — - AT
- Verplaatsing nabewerken: verplaatsing voor nabewerken zijkant. i T —
o Wanneer deze niet is ingevoerd, nabewerken met 1 verplaatsing R el oz
. . iepteverplaatsing - r
-g F voor nabewerken: aanzet voor nabewerken [mm/min], FU [mm/omw] ey — Lg
Opmaat diepte c W B
= of FZ [mm/tand] Ranzet naveserking C— £
w . L. F uoor nabewerken S| S .i:,_l.
- Rotatiepositie: hoek waarmee de totale kamer wordt geroteerd o &
Positie kamer e
5 Kamerpositie: positie van de kamer gerelateerd aan de sio0x [1
o geprogrammeerde positie LE e
c —
% Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens: @‘%E
() L
2 veiligheidsafstand ‘ ‘ ‘ ‘ |
Y L
o E 2e veiligheidsafstand

Programmeren

smarT.NC: Programmeren

il Overlappingsfactor Veiligheidsafstand? S
\:’-‘-‘:‘ TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerk ings-omuang

N Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities ¢ |E = W
(1] ] 3 amerpar. 05 e obale gegevens [{

ueume atstand O

2e veilige afstand  [5@ G

Ouerlappinsslackor B G

Er positioneren

Freeswiize (bii M@3)

Meelopend frezen of

Tegenlopend frezen

Helixvormig insteken of Insteskut ize

Pendelend insteken of =

i;]
Loodrecht insteken MI
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Unit 252, Rondkamer
Parameters in het invoerscherm Overzicht:
Bewerkingsomvang: voor- en nabewerken, alleen voorbewerken of
alleen nabewerken met softkey selecteren
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Diameter: diameter van de bewerkte rondkamer
Diepte: einddiepte van de kamer

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Bewerkingsposities (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afthankelijk)

smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Number
B nene
I

Bewerk ings-omuang

e © il °
Overzicht ‘ Gereedsch. | Kamerpar . | 4
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smarT.NC:

Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Extra parameters in het detailscherm Kamerparameters:

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking
Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking

Verplaatsing nabewerken: verplaatsing voor nabewerken zijkant.
Wanneer deze niet is ingevoerd, nabewerken met 1 verplaatsing

F voor nabewerken: aanzet voor nabewerken [mm/min], FU [mm/omw]
of FZ [mm/tand]

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Overlappingsfactor

Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities

Meelopend frezen of

Tegenlopend frezen

Helixvormig insteken of

Loodrecht insteken

smarT.NC:
Cirkel diameter?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

kamer-parameters

Bewerk ings-omuang

g ol 0

overzicht | Gereedsch. Kamerpar. [

Diameter sa |

Diepte -ze

Diepteverplaatsing O

Opmaat zijkant 3

Opmaat diepte CH |

fAanzet nabeuerking o =y
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N
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s1eex |
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[LI7]  Aen
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|

smarT.NC:
Veiligheidsafstand?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bewerk ings-omuang
g ol 9
Kamerpar . |P051I19 Globale gegevens |‘
2e veilige afstand £ 5

Ouerlappinsslackor
Er positioneren

Freeswijze (biji M@3)

Insteekuijze




Unit 253, Sleuf
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

Bewerkingsomvang: voor- en nabewerken, alleen voorbewerken of
alleen nabewerken met softkey selecteren

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Sleuflengte: lengte van de sleuf in de hoofdas

Sleufbreedte: breedte van de sleuf in de nevenas

Diepte: einddiepte van de sleuf

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Bewerkingsposities (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerkings-omuang

- 0 or=
3 overzicht ‘ Gereedsch. | Kamerpar. | 4
B (0] Em— ;
s\ v
rE [150
T [\ i
] B
=
Sleuflengte 60 H
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Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerkings-omuang
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Programmeren
en beuerken

Extra parameters in het detailscherm Kamerparameters: smarT.NC: Programmeren
Lengte sleuf?

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking TG NSHARTNGN123 DRILL U BseaPierearars

Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking \ o [ [
- Verplaatsing nabewerken: verplaatsing voor nabewerken zijkant. ’ St —

. . . . Diepte -20

o Wanneer deze niet is ingevoerd, nabewerken met 1 verplaatsing e e
: . Opmaat zijkant O r
-g F voor nabewerken: aanzet voor nabewerken [mm/min], FU [mm/omw] opmaat diepte C— T?"’i
= of FZ [mm/tand] F uoor nabeserken [ — :
Q . . Rotatiepositie e || s
- Rotatiepositie: hoek waarmee de totale kamer wordt geroteerd g “3%‘
5 Sleufpositie: positie van de sleuf gerelateerd aan de g0 11
o geprogrammeerde positie —_— LE e
c —
% Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens: @““’%'*E
(] S
3 veiligheidsafstand ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Y L
o E 2e veiligheidsafstand

Programmeren
en beuerken

.. . . smarT.NC: Programmeren
Aanzet bij het verplaatsen tussen bewerkingsposities VEh L A ehel fem 59 R amE
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerk ings-omuvang

Kamerpar. |Pos:ue Globale gegevens |<

Meelopend frezen of )
Ueume atstand PR

2e veilige afstand £ 5 9’ l

EF positioneren

Freeswijze (bii M@3)

Tegenlopend frezen

Helixvormig insteken of

Insteekuiize

Pendelend insteken of

Loodrecht insteken ]
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Unit 254, Ronde sleuf
Parameters in het invoerscherm Overzicht:
Bewerkingsomvang: voor- en nabewerken, alleen voorbewerken of
alleen nabewerken met softkey selecteren
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Midden le as: middelpunt steekcirkel hoofdas
Midden 2e as: middelpunt steekcirkel nevenas
Diameter steekcirkel
Starthoek: poolhoek van het startpunt
Openingshoek
Sleufbreedte
Diepte: einddiepte van de sleuf
Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst
Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afthankelijk)

smarT.NC: Programmeren
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Extra parameters in het detailscherm Kamerparameters:

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking
Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking

Verplaatsing nabewerken: verplaatsing voor nabewerken zijkant.
Wanneer deze niet is ingevoerd, nabewerken met 1 verplaatsing

F voor nabewerken: aanzet voor nabewerken [mm/min], FU [mm/omw]

of FZ [mm/tand]

Hoekstap: hoek waarmee de complete sleuf verder wordt geroteerd

Aantal bewerkingen: aantal bewerkingen op de steekcirkel

Sleufpositie: positie van de sleuf gerelateerd aan de
geprogrammeerde positie

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:
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Unit 256, Rechthoekige tap
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Taplengte: lengte van de tap in de hoofdas

Maat onbew. wst 1gt: lengte van het onbewerkte werkstuk in de
hoofdas

Tapbreedte: breedte van de tap in de nevenas

Maat onbew. wst br.: breedte van het onbewerkte werkstuk in de
hoofdas

Hoekradius: radius van de hoek van de tap
Diepte: einddiepte van de tap

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Bewerkingsposities (zie "Bewerkingsposities definiéren” op bladzijde
157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afthankelijk)

smarT.NC: Programmeren
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Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

in
o)

8 Rechthoekige tap O
in

ol

Taplengte

Maat onbew. ust lat

Maat onbeu. ust br.
Hoekradius

Diepte
Diepteverplaatsing

Hoofdas Nevenas

Overzicht ‘ Gereedsch.

| Tappar. [

o |
—
G a— Q
See W

&

Ger.sch.as s1ee% |

l Number ...
'TT Name [ [

T

OVERNEMEN

UNIT-GEG. ‘

GEREEDSCH
NAAM

KIEZET -
|

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU e

5 P 7
. s
# [ Jsereedschap gegevens FE
=

oL

M Functie:
M Functie:

Spil® Mes o Moa

I Gereed. uoors.

Gereedsch.

| rappar. |0

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

GEREEDSCH
NAAM

‘ KIEZEi

Bewerkingen definiéren

97



Bewerkingen definiéren

98

Extra parameters in het detailscherm Tapparameter:
Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking
Rotatiepositie: hoek waarmee de totale tap wordt geroteerd
Tappositie: positie van de tap gerelateerd aan de geprogrammeerde
positie

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand
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Unit 257 Ronde tap
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Dia. bewerkt werkstuk: diameter van de bewerkte ronde tap

Dia. onbew. werkstuk: diameter van de onbewerkte ronde tap
Diepte: einddiepte van de tap

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Bewerkingsposities (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

57 Ronde tap

elEEE

l Number

B nene

I

Overzicht ‘ Gereedsch.

(@]

Dia. bewerkt werkstuk
Dia. onbeuw. werkstuk
Diepte
Diepteverplaatsing

Hoofdas Nevenas

| Tappar. |

M
_____J
pr—
[ a— %
500 [
[fe
I m— D
26 5
5
|
or e[ @ P[]
S100%
@ W
UIT ARN

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

KIEZET -
|

$2

o

Bewerkingen definiéren

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

# [ Jsereedschap gegevens

Overzicht  Gereedsch.

(1]
=@
‘0

M Functie:
M Functie:

sei1 [ ves o [ nes

I Gereed. uoors.

| rappar. |

UNIT-GEG.
OVERNEMEN

‘ KIEZEi

T

GEREEDSCH
NAAM

929



Bewerkingen definiéren

100

Extra parameters in het detailscherm Kamerparameters: K

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand
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Unit 208, Boorfrezen smarT.NC: Programmeren
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Extra parameters in het detailscherm Boorparameters:

Voorgeboorde diameter: invoeren wanneer voorbewerkte boringen
nabewerkt moeten worden. Hierdoor kunt u boringen uitfrezen die
meer dan twee keer zo groot zijn als de gereedschapsdiameter

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:
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Bewerkingsgroep Contourprogramma

In de bewerkingsgroep Contourprogramma zijn de volgende units voor
de bewerking van kamers, ongeacht de vorm, en aaneengesloten

contouren beschikbaar:
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Unit 122, Contourkamer
Met de contourkamer kunt u kamers die ook eilanden kunnen bevatten,
ongeacht de vorm, ruimen.

Indien nodig, kunt u in het detailscherm Contour aan iedere deelcontour
een afzonderlijke diepte toewijzen (FCL 2-functie). In dit geval moet u
altijd met de diepste kamer beginnen.

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: pendelaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]. O invoeren
als er loodrecht moet worden ingestoken

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Coordinaat oppervlak: codrdinaat van het werkstukoppervlak waarop
ingevoerde diepten betrekking hebben

Diepte: freesdiepte

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking

Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking

Contournaam: lijst van deelcontouren (.HC-bestanden) die moeten
worden gekoppeld. Als de optie DXF-converter beschikbaar is, kunt u
direct vanuit het invoerscherm een contour met de DXF-converter
maken
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Met de softkey bepalen of de betreffende deelcontour een
kamer of een eiland is!

De lijst van deelcontouren moet in principe altijd met de
diepste kamer beginnen!

In het detailscherm Contour kunt u maximaal 9
deelcontouren definiéren!
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Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

Afrondingsradius: afrondingsradius van de middelpunts-baan van het
gereedschap op de binnenhoeken

Aanzetfactor in %: procentuele factor waarmee de TNC de
bewerkingsaanzet reduceert zodra het gereedschap zich bij het ruimen
met de volle omtrek in het materiaal verplaatst. Wanneer u de
aanzetreductie gebruikt, kunt u de Aanzet ruimen zo groot definiéren,
dat er bij de vastgelegde baanoverlapping (globale gegevens) optimale
snij-omstandigheden gelden. De TNC reduceert dan bij overgangen of
vernauwingen de aanzet zoals deze door u is gedefinieerd, zodat de
bewerkingstijd in totaal korter zou moeten zijn.
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Extra parameters in het detailscherm Contour:

Diepte: afzonderlijk te definiéren diepten voor elke deelcontour (FCL 2-
functie)

=)

De lijst van deelcontouren moet in principe altijd met de
diepste kamer beginnen!

Wanneer de contour als eiland gedefinieerd is, dan
interpreteert de TNC de ingevoerde diepte als
eilandhoogte. De ingevoerde waarde zonder voorteken is
dan gerelateerd aan het werkstukoppervlak!

Wanneer voor de diepte de waarde 0 is ingevoerd, dan
geldt bij kamers de in het overzichtsscherm gedefinieerde
diepte. Eilanden reiken dan tot aan het werkstukopperviak!

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:
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Unit 22, Naruimen

Met de unit Naruimen kunt u een eerder met unit 122 geruimde
contourkamer nabewerken met een kleiner gereedschap. smarT.NC
bewerkt dan alleen de posities waar restmateriaal aanwezig is.

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Voorruimgereedschap: nummer of naam van het gereedschap (met
softkey omschakelbaar) waarmee u de contourkamer hebt
voorgeruimd

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap

voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

smarT.NC:
GereedschapsopProep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Programmeren
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Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

Naruimstrategie. Deze parameter is alleen actief wanneer de radius
van het naruimgereedschap groter is dan de helft van de radius van het
voorruimgereedschap:

=
=

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

EA
]
-
H
(==

het gereedschap tussen na te ruimen gedeeltes op de
actuele diepte langs de contour verplaatsen

Het gereedschap tussen na te ruimen gedeeltes naar
veiligheidsafstand vrijzetten en naar het startpunt van het
volgende te ruimen gedeelte verplaatsen

Aanzet terugtrekken

smarT.NC: Programmeren

Aanzet terugtrekken?

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Programmeren
en bewerken
Freesparam Globale gesevens ¢
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r terugtrekking 99359 5 8]
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Unit 123, Contourkamer nabewerken diepte

Met de unit Nabewerken diepte kunt u van een eerder met unit 122
geruimde contourkamer de diepte nabewerken.

=)

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

Nabewerken diepte in principe altijd voor Nabewerken zijkant
uitvoeren!

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

M

Aanzet terugtrekken

mujp

smarT.NC: Programmeren Froatonsoran
en bewerken
Gereedschapsoproep
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Unit 124, Contourkamer nabewerken zijkant

Met de unit Nabewerken zijkant kunt u van een eerder met unit 122
geruimde contourkamer de zijkanten nabewerken.

=)

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

Nabewerken zijkant in principe altijd na Nabewerken diepte
uitvoeren!

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]
F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-afhankelijk)

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
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Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

Overmaat Nabewerken zijkant: overmaat voor nabewerking wanneer
er in meerdere stappen moet worden nabewerkt

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

Meelopend frezen of

53
-‘_,)

Tegenlopend frezen

‘:3
A

%

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC: Programmeren
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Programmeren
en beuerken
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Unit 125, Aaneengesloten contour ShERTLEs Pt er e eroszomeren
Met de aaneengesloten contour kunnen open en gesloten contouren T‘st:nf:N‘:j:::L':fu"”°“ |
worden bewerkt die u in een .HC-programma hebt gedefinieerd of die u . T e | et
of met de DXF-converter hebt gemaakt. 0 @
~ « [7&]276 Aaneengesioten contour 3D
_ 0 S
Start- en eindpunt van de contour zo selecteren, dat er F_E -
@ voldoende ruimte is voor benaderen en verlaten! SRR o :°E’
Opmaat zijkant
..q-_,
Radius compensatie v
Parameters in het invoerscherm Overzicht: [] rusoer ... q:,
e e Tt
T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar) M >
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min] ‘ %
F: aanzet dlepteverplagtsmg [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand] ‘ ‘ = ‘ ‘ s | P 2
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand] ﬁ LR | o g

Coordinaat oppervlak: codrdinaat van het werkstukoppervlak waarop
ingevoerde diepten betrekking hebben

Diepte: freesdiepte

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Overmaat zijkant: overmaat voor nabewerking

Freeswijze: meelopend frezen, tegenlopend frezen of
pendelbewerking

Radiuscorrectie: de contour na correctie van linkerzijde, na correctie
van rechterzijde of ongecorrigeerd bewerken

Benaderingsmethode: tangentieel benaderen via een cirkelboog of
tangentieel benaderen via een rechte of loodrecht op de contour @

Benaderingsradius (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via
een cirkelboog is geselecteerd): radius van de benaderingscirkel
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Middelpuntshoek (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via een
cirkelboog is geselecteerd): hoek van de benaderingscirkel

Afstand hulppunt (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via
een rechte of loodrecht benaderen is geselecteerd): afstand van het
hulppunt van waaruit de contour wordt benaderd

Contournaam: naam van het contourbestand (.HC) dat moet worden
bewerkt. Als de optie DXF-converter beschikbaar is, kunt u direct
vanuit het invoerscherm een contour met de DXF-converter maken



Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T
DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)
Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:
Geen.

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

&[ 2e veiligheidsafstand

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ereedschap gegevens
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smarT.NC: Programmeren
Veilige hoogte?

Programmeren
en beuerken

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

* (;? Globale gegeuens

Freesparam
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Unit 275 Contoursleuf

Met de contoursleuf kunnen open en gesloten contoursleuven worden
bewerkt die u in een .HC-programma hebt gedefinieerd of die u of met
de DXF-converter hebt gemaakt.

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Freeswijze: meelopend frezen, tegenlopend frezen of
pendelbewerking

Sleufbreedte: breedte van de sleuf invoeren; wanneer de sleufbreedte
gelijk aan de diameter van het gereedschap is ingevoerd, dan verplaatst
de TNC het gereedschap alleen langs de gedefinieerde contour.

Aanzet per omw.: waarde waarmee de TNC het gereedschap per
omwenteling in bewerkingsrichting verplaatst

Coordinaat oppervlak: codrdinaat van het werkstukoppervlak waarop
ingevoerde diepten betrekking hebben

Diepte: freesdiepte

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Overmaat zijkant: overmaat voor nabewerking

Contournaam: naam van het contourbestand (.HC) dat moet worden

bewerkt. Als de optie DXF-converter beschikbaar is, kunt u direct
vanuit het invoerscherm een contour met de DXF-converter maken

smarT.NC: Programmeren
GereedschapsopProep

Programmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bewerkings-omuang
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Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T
DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:
Verplaatsing nabewerken: verplaatsing voor nabewerken zijkant.
Wanneer deze niet is ingevoerd, nabewerken met 1 verplaatsing
F voor nabewerken: aanzet voor nabewerken [mm/min], FU [mm/omw]
of FZ [mm/tand]

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Meelopend frezen of

251

T

Tegenlopend frezen

42

Helixvormig insteken of

Pendelend insteken of

Loodrecht insteken

A

smarT.NC:
Gereedschapsoproep

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bewerkings-omuang
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Unit 276 Aaneengesloten contour 3D

Met de aaneengesloten contour kunnen open en gesloten contouren
worden bewerkt die u in een .HC-programma hebt gedefinieerd of die u
of met de DXF-converter hebt gemaakt.

Start- en eindpunt van de contour zo selecteren, dat er
voldoende ruimte is voor benaderen en verlaten!

=)

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)

S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Diepte: freesdiepte, indien met 0 geprogrammeerd, verplaatst de TNC
zich op de Z-codrdinaat van het contoursubprogramma

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Overmaat zijkant: overmaat voor nabewerking

Freeswijze: meelopend frezen, tegenlopend frezen of
pendelbewerking

Radiuscorrectie: de contour na correctie van linkerzijde, na correctie
van rechterzijde of ongecorrigeerd bewerken

Benaderingsmethode: tangentieel benaderen via een cirkelboog of
tangentieel benaderen via een rechte of loodrecht op de contour

Benaderingsradius (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via
een cirkelboog is geselecteerd): radius van de benaderingscirkel

smarT.NC:
GereedschapsopProep

Programmeren

Programmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

~ « [7&]276 Aaneengesioten contour 3D
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Middelpuntshoek (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via een
cirkelboog is geselecteerd): hoek van de benaderingscirkel

Afstand hulppunt (alleen actief wanneer tangentieel benaderen via
een rechte of loodrecht benaderen is geselecteerd): afstand van het
hulppunt van waaruit de contour wordt benaderd

Contournaam: naam van het contourbestand (.HC) dat moet worden
bewerkt. Als de optie DXF-converter beschikbaar is, kunt u direct
vanuit het invoerscherm een contour met de DXF-converter maken

Bewerkingen definiéren
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Extra parameters in het detailscherm Tool:
DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T
DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

Geen.
Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

L2

Veilige hoogte

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 130, Contourkamer op puntenpatroon (FCL 3-functie)
Met deze UNIT kunt u willekeurig gevormde kamers die ook eilanden
kunnen bevatten, op een willekeurig puntenpatroon plaatsen en ruimen.

Indien nodig, kunt u in het detailscherm Contour aan iedere deelcontour
een afzonderlijke diepte toewijzen (FCL 2-functie). In dit geval moet u
altijd met de diepste kamer beginnen.

Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: pendelaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]. O invoeren
als er loodrecht moet worden ingestoken

F: aanzet diepteverplaatsing [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]

Diepte: freesdiepte

Diepte-instelling: maat waarmee het gereedschap telkens wordt
verplaatst

Overmaat zijkant: overmaat voor kantnabewerking

Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking

Contournaam: lijst van deelcontouren (.HC-bestanden) die moeten
worden gekoppeld. Als de optie DXF-converter beschikbaar is, kunt u
direct vanuit het invoerscherm een contour met de DXF-converter
maken

Posities of puntenpatronen: posities definiéren waarop de TNC de
contourkamer moet afwerken (zie "Basisprincipes" op bladzijde 157.)

smarT.NC: Programmeren
Gereedschapsoproep

Programmeren
en bewerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Met de softkey bepalen of de betreffende deelcontour een
kamer of een eiland is!

Lijst met deelcontouren moet in principe altijd met een
kamer (eventueel de diepste kamer) beginnen!

In het detailscherm Contour kunt u maximaal 9
deelcontouren definiéren!



Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

Afrondingsradius: afrondingsradius van de middelpunts-baan van het
gereedschap op de binnenhoeken

Aanzetfactor in %: procentuele factor waarmee de TNC de
bewerkingsaanzet reduceert zodra het gereedschap zich bij het ruimen
met de volle omtrek in het materiaal verplaatst. Wanneer u de
aanzetreductie gebruikt, kunt u de Aanzet ruimen zo groot definiéren,
dat er bij de vastgelegde baanoverlapping (globale gegevens) optimale
snij-omstandigheden gelden. De TNC reduceert dan bij overgangen of
vernauwingen de aanzet zoals deze door u is gedefinieerd, zodat de
bewerkingstijd in totaal korter zou moeten zijn.
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Extra parameters in het detailscherm Contour:

Diepte: afzonderlijk te definiéren diepten voor elke deelcontour (FCL 2-
functie)

=)

De lijst van deelcontouren moet in principe altijd met de
diepste kamer beginnen!

Wanneer de contour als eiland gedefinieerd is, dan
interpreteert de TNC de ingevoerde diepte als
eilandhoogte. De ingevoerde waarde zonder voorteken is
dan gerelateerd aan het werkstukoppervlak!

Wanneer voor de diepte de waarde 0 is ingevoerd, dan
geldt bij kamers de in het overzichtsscherm gedefinieerde
diepte. Eilanden reiken dan tot aan het werkstukoppervlak!

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

veiligheidsafstand

2e veiligheidsafstand

Overlappingsfactor

Aanzet terugtrekken
Meelopend frezen of

Tegenlopend frezen
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Bewerkingsgroep Vlakken smarT.NC: Programmeren
In de bewerkingsgroep Vlakken zijn de volgende units beschikbaar voor TG SHARTNCN123-DRILL .HU Geresaschap-es z
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Unit 232, Vlakfrezen
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: freesaanzet [mm/min], FU [mm/omw] of FZ [mm/tand]
Freesstrategie: keuze van de freesstrategie

Startpunt le as: startpunt in de hoofdas

Startpunt 2e as: startpunt in de nevenas

Startpunt 3e as: startpunt in de gereedschapsas

Eindpunt 3e as: eindpunt in de gereedschapsas

Overmaat diepte: overmaat voor dieptenabewerking

Lengte van de le zijde: lengte van het af te frezen oppervlak in de
hoofdas, gerelateerd aan het startpunt

Lengte van de 2e zijde: lengte van het af te frezen oppervlak in de
nevenas, gerelateerd aan het startpunt

Maximale aanzet: maat die betrekking heeft op de maximale
verplaatsing van het gereedschap

Afstand zijkant: afstand waarmee het gereedschap aan de zijkant
over het vlak heen wordt verplaatst

Bewerkingen definiéren
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smarT.NC: Programmeren
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Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T
DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies
Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in
Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)
Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:

F nabewerken: aanzet voor de laatste nabewerkingssnede

smarT.NC: Programmeren
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Programmeren
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Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

ol

veiligheidsafstand
2e veiligheidsafstand
Positioneeraanzet

Overlappingsfactor
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Programmeren
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Bewerkingsgroep Speciale UNITs smarT.NC: Programmeren
In de bewerkingsgroep Speciale UNITs zijn de volgende units TG SHARTNCN123_DRILL .HU Geresaschap-a z
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Unit 225 Graveren
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

F: freesaanzet [mm/min]

F: Aanzet diepteverplaatsing [mm/min]

Tekst: te graveren tekst definiéren

Tekenhoogte: hoogte van de te graveren tekens in mm (inch)

Factor afstand F: factor waarmee de onderlinge afstand tussen de
tekens wordt gedefinieerd

Coordinaat oppervlak: codrdinaat van het werkstukoppervlak waarop
de ingevoerde diepte betrekking heeft

Diepte: graveerdiepte

Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

M-functie: willekeurige additionele M-functies

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M3 in

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)
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Extra parameters in het detailscherm Freesparameters:
Plaatsing van de tekst: vastleggen of de tekst op een rechte of
cirkelboog moet worden geplaatst

Rotatiepositie: middelpuntshoek wanneer de TNC de tekst op een
cirkel moet plaatsen

Cirkelradius: radius van de cirkelboog waarop de TNC de tekst moet
aanbrengen in mm

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:

g, veiligheidsafstand

& 2e veiligheidsafstand

Graveertekst?
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Unit 290 Interpolatiedraaien (optie)
Parameters in het invoerscherm Overzicht:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
Snijsnelheid: snijsnelheid [m/min]

Startdiameter: hoek van startpunt in X, diameter invoeren
Contourstart Z: hoek van startpuntin Z

Einddiameter: hoek van eindpunt in X, diameter invoeren
Contoureinde Z: hoek van eindpunt in Z

Bew.richting: bewerking tegen de klok in of met de klok mee
uitvoeren

Interpol.as: asaanduiding van de interpolerende as definiéren
Extra parameters in het detailscherm Tool:

DL: deltalengte voor gereedschap T
DR: deltaradius voor gereedschap T
M-functie: willekeurige additionele M-functies

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)
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Extra parameters in het detailscherm Rotatieparameters:

Starthoek: starthoek in het XY-vlak
Hoek omtrekvlak: hoek van het eerste te bewerken viak
Hoek eindvlak: hoek van het tweede te bewerken viak

Radius contourhoek: hoekafronding tussen de te bewerken vlakken in
mm

Veilige hoogte: absolute hoogte waarop een botsing tussen
gereedschap en werkstuk uitgesloten is

Spil: rotatierichting van de spil. smarT.NC stelt standaard M5 in. Alleen
als modus MILL is geselecteerd, kunt u een spiltoerental en de
rotatierichting van de spil definiéren

Globaal actieve parameters in het detailscherm Globale gegevens:
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Hoofdgroep Tasten

In de hoofdgroep Tasten kunt u de volgende functiegroepen selecteren:

Functiegroep

Softkey

ROTATIE:
tastfuncties om automatisch een basisrotatie te bepalen

ROTATIE

PRESET:
tastfuncties om automatisch een referentiepunt te
bepalen

PRESET

METEN:
tastfuncties voor automatische meting van een werkstuk

METEN

SPECIALE FUNCTIE:
speciale functie voor het instellen van
tastsysteemgegevens

SPECIALE
FUNCTIES

smarT.NC: Programmeren prosronmeron
en beuerken
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KINEMATICA:
tastfuncties om de machinekinematica te controleren en
optimaliseren

KINEMATICA
L
P

GEREEDSCHAP:
tastfuncties voor automatische meting van een
gereedschap

GEREEDSCH

tastcycli vindt u in het gebruikershandboek Tastcycli.

@ Een gedetailleerde beschrijving van de werking van de
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Functiegroep Rotatie smarT.NC: Programmeren

In de functiegroep Rotatie zijn de volgende units voor automatische TNG:\SFRRTNON125_DRTLL .U Geresaschan-as 2

M

bepaling van een basisrotatie beschikbaar: ~o [Eferooras: smaoms | oueceicr: EKERICEEN TR

[+ [+te8 |
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Functiegroep Preset (referentiepunt)

In de functiegroep Preset zijn de volgende units voor automatische
instelling van het referentiepunt beschikbaar:

Unit Softkey

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

Unit 408, Referentiepunt sleuf binnen (FCL 3-functie) w

Unit 409, Referentiepunt sleuf buiten (FCL 3-functie) oIt a08
22

Unit 410, Referentiepunt rechthoek binnen

!
l
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Unit 411, Referentiepunt rechthoek buiten

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [Erosramma: 173 oRTLL ma
PRl o0 rroscamna-insteitingen

b .

| -

I
> -
» (-
- (-

UNIT 410 | UNIT 411

U

1T 412

Gereedschap-as z
overzicht | Ruudeel | Opties | Globasi |
Atmstingen rundeel

MIN-punt Hax-punt

x = —
v E e =T E—
z Fae — @
Uerkstuk referentiepunt

I Referentiepunt nummer definisren

e

Globale gegevens

Veilige afstand [
2e veilige afstand [se
F positioneren e
F terugtrekking [EEEEE

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412, Referentiepunt cirkel binnen oot a1z

Unit 413, Referentiepunt cirkel buiten
Unit 414, Referentiepunt hoek buiten

Unit 415, Referentiepunt hoek binnen oot a1s
@ Unit 416, Referentiepunt midden gatencirkel T 416

136




Unit Softkey

Unit 417, Referentiepunt tastsysteemas It at?
szgzzn

Unit 418, Referentiepunt 4 boringen wat_a1e

Unit 419, Referentiepunt afzonderlijke as vt 419
!
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Functiegroep Meten

In de functiegroep Meten zijn de volgende units voor automatische
meting van een werkstuk beschikbaar:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

Unit 420, Hoek meten NIT aze

u

Unit 421, Boring meten

S
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Unit 422, Ronde tap meten T azz

Unit 423, Rechthoek binnen meten NIT az3
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Unit Softkey

Unit 430, Gatencirkel meten WnET ag0

Unit 431 , Vlak meten UNIT 431

Bewerkingen definiéren
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Functiegroep Speciale functies

In de functiegroep Speciale functies zijn de volgende units beschikbaar:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
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Unit 441, Tastparameter

UNIT 441
bl

Unit 460 3D-tastsysteem kalibreren

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e Programma: 123_DRILL mm

Y 700 Programma-instellingen

Gereedschap-as

z

overzicht | Ruudeel | Opties | Glopasi |

Afmetingen ruudeel

MIN-punt
X Ca—
v o —
z o

Uerkstuk referentiepunt

MAX-punt

+

+100
+100
Ca—

I Referentiepunt nummer definisren

@
Globale gegevens

Veilige afstand C——
2e veilige afstand 50
F positioneren Eo——
F terugtrekking 99989
UNIT 441 UNIT 480
b7 (o0




Functiegroep Kinematicameting (optie)
In de functiegroep Kinematica zijn de volgende units beschikbaar:

Unit

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
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Unit 450, Kinematica beveiligen/herstellen

Unit 451, Kinematica controleren/optimaliseren
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Functiegroep Gereedschap

In de functiegroep Gereedschap zijn de volgende units voor
automatische gereedschapsmeting beschikbaar:

Unit

smarT.NC: Programmer

en

en

Progranmeren

bewerken

Unit 480 TT: TT kalibreren

Unit 481 TT: Gereedschapslengte meten

Unit 482 TT: Gereedschapsradius meten

Unit 483 TT: Gereedschap in zijn geheel meten

Bewerkingen definiéren

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e [[B prosramns: 123_DRILL mm

B 700 Programma-instellingen

Gereedschap-as z
overzicht | Ruudeel | Opties | Globaal |
Atastingen rundes

WIN-punt MAX-punt

3 o [vtee
v [+  [+1iee
z [Fae [+

Werkstuk referentiepunt
I Referentiepunt nummer definisren

[
Globale gegevens

Veilige afstand [
2e veilige afstand [se
F positioneren o
F terugtrekking [EEEEE

S100x%
o 1

UNIT 482 UNIT 483
z z
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Hoofdgroep Omrekenen

In de hoofdgroep Omrekenen zijn functies voor codrdinatenomrekening

beschikbaar:

Functie

Bladzijde

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

UNIT 141 (FCL 2-FUNCTIE):
Nulpuntverschuiving

»n
o
=
=
@
<

UNIT 1%&

Bladzijde 144

UNIT 8 (FCL 2-functie):
Spiegelen

=

(7
@
-,

Bladzijde 145

UNIT 10 (FCL 2-functie):
Rotatie

UNIT 10

Bladzijde 145

UNIT 11 (FCL 2-functie):
Scalering

a e

Bladzijde 146

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gereedschap-as

z

- e [EProsranns: 123-0RILL mm ouerzicht | Ruudeel | Opties | Globaal | ' n
kS MIN-punt MAX-punt
x o = a—
v [ =T a— -ﬂ
2z o T — ¥
uerkstuk referentiepunt
I Referentiepunt nummer definisren A
o W
Veilige afstand Iz ]
2e veilige afstand IE-—| a’_:l,_.
F positioneren e | € ¥
F terugtrekking [gssss
b - s100% Q
8| v
- UIT]  AAN
» - s T
» (= ““%lEﬂ
» -
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 | UNIT 247
=) G| T8 LT

UNIT 140 (FCL 2-functie):
bewerkingsvlak zwenken met PLANE-
functie

=
2
A
3
=
5
s

©

Bladzijde 147

UNIT 247:
preset-nummer

UNIT 247

-
-
-

Bladzijde 149

UNIT 7 (FCL 2-FUNCTIE, 2E
SOFTKEYBALK):
nulpuntverschuiving via nulpunttabel

Bladzijde 150

UNIT 404 (2e softkeybalk):
Basisrotatie instellen

UNIT 404

B

Bladzijde 150

Bewerkingen definiéren
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Unit 141, Nulpuntverschuiving

Met unit 141, Nulpuntverschuiving, wordt een nulpuntverschuiving door
directe invoer van verschuivingswaarden in de afzonderlijke assen of
door een nummer uit de nulpunttabel gedefinieerd. De nulpunttabel moet
in de programmakop vastgelegd zijn.

Met de softkey de gewenste definitievorm selecteren
Nulpuntverschuiving door invoer van waarden definiéren
Nulpuntverschuiving via nulpunttabel definiéren.
Nulpuntnummer invoeren of met de softkey NUMMER

KIEZEN selecteren. Indien nodig, nulpunttabel selecteren
Nulpuntverschuiving terugzetten

NULPUNT-
VERSCHUIV.
TG.ZETTEN

Wanneer u een nulpunttabel hebt geselecteerd, gebruikt de
TNC het geprogrammeerde regelnummer slechts tot de
volgende oproep van een nulpuntnummer (unitgewijs
actieve nulpuntverschuiving).

=)

Nulpuntverschuiving volledig terugzetten: softkey
NULPUNTVERSCHUIVING TERUGZETTEN indrukken. Als
de nulpuntverschuiving alleen in de afzonderlijke assen
terugzet moet worden, dient voor deze as de waarde 0 te
worden geprogrammeerd in het invoerscherm.

smarT.NC:

Programmeren

Naam van de nulpuntstabel?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

g

*

[EF241 nuzpunt verschuiving

|
|
) 2
i0) B
| N
| N
lim|

Nulpunttabel (opgave optioneel):

Nulpunt nummer

= L

smarT.NC:
Nulpuntnummer uit

Programmeren

tabel?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [EF291 nutpunt verschuiving

29|82
Z

UAARRDEN TABEL NULPUNT-

% VERSCHUIV.

TG.ZETTEN

Nulpunttabel (opgave optioneel):

Nulpunt nummer

El

GETAL
ELECT.




Unit 8, Spiegelen (FCL 2-functie)
Met unit 8 definieert u door middel van een aankruisvakje de gewenste

spiegelassen.

Wanneer slechts één spiegelas wordt gedefinieerd,
@ verandert de TNC de bewerkingsrichting.

Spiegelen terugzetten: unit 8 zonder spiegelassen
definiéren.

Unit 10, Rotatie (FCL 2-functie)

Met unit 10 Rotatie definieert u een rotatiehoek waarmee de smarT.NC
de hierna gedefinieerde bewerkingen in het actieve bewerkingsvlak
geroteerd moet uitvoeren.

met definitie van de gereedschapsas geprogrammeerd zijn,
zodat smarT.NC het vlak kan bepalen waarin moet worden
geroteerd.

@ Véor cyclus 10 moet ten minste één gereedschapsoproep

Rotatie terugzetten: unit 10 met rotatie 0 definiéren.

smarT.NC: Programmeren

Gespiegelde as?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
v
+ [C3]s seiesering

Gespiegelde assen

=
rv
Dz

smarT.NC: Progr
Rotatiehoek?

ammeren

Programmeren
en beuerken

TNC:\SMARTNCN123_DRILL . HU
» [Ze rotatie

g .

Rotatiehoek

Bewerkingen definiéren
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Unit 11, Scalering (FCL 2-functie)

Met unit 11 definieert u een maatfactor waarmee later gedefinieerde
bewerkingen vergroot of verkleind kunnen worden uitgevoerd.

=)

Met machineparameter MP7411 stelt u in of de maatfactor
alleen in het actieve bewerkingsvlak of daarnaast ook in de
gereedschapsas moet gelden.

Maatfactor terugzetten: unit 11 met maatfactor 1 definiéren.

smarT.NC: Programmeren
Einde van de bewerkingseenheid

Programmeren
en bewerken

N \123_ g
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU e eTor

« [E0]Ja1 verschaling

BxscL

M
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S
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Unit 140, Vlak zwenken (FCL 2-functie)

De functies voor het zwenken van het bewerkingsvlak
@ moeten door uw machinefabrikant vrijgegeven zijn!

De PLANE-functie kan in principe alleen worden gebruikt
voor machines die over minstens twee zwenkassen (tafel
en/of kop) beschikken. Uitzondering: de functie PLANE AXIAL
(FCL 3-functie) kunt u ook gebruiken, wanneer op uw
machine slechts één enkele rotatie-as aanwezig of actief is.

Met unit 140 kunt u op verschillende manieren gezwenkte
bewerkingsvlakken definiéren. De definitie van de viakken en het
positioneergedrag kunnen onafhankelijk van elkaar worden ingesteld.

Ruimtehoek R?

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

SPATIAL

PROJECTED

+ [ J190 vaak zuenken

EULER ‘

Vlak definitie

[PLANE SPATIAL
Ruimtehoek A
Ruimtehoek B
Ruimtehoek C

Positioneer gedrag

[MovE
Veilige afstand

F positioneren
Selectie zuwenkrich
@ Automatisch

C Positief

C Negatief

ting

Selectie type transformatie

@ Automatisch
O Tafelskop roterer

n

O Cosrd. systeem roteren

iy
4

VECTOR POINTS

NSNS

REL. SPA.

e

AXIAL

AN

‘ RESET

IS

Bewerkingen definiéren
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De volgende definities van de vlakken zijn beschikbaar:

Type definitie van de vlakken Softkey

Vlak via ruimtelijke hoeken definiéren

SPATIAL

Vlak via projectiehoeken definiéren PROJECTED

Vlak via Euler-hoeken definiéren FureR

Vlak via vectoren definiéren ECTOR

Vlak via drie punten definiéren

POINTS

Incrementele ruimtelijke hoek definiéren

S

Ashoek definiéren (FCL 3-functie) AxzaL

Terugzetten van de functie Bewerkingsvlak RESET

|

Het positioneergedrag, de keuze van de zwenkrichting en de wijze van
transformatie kunt u met een softkey omschakelen.

De wijze van transformatie werkt alleen bij transformaties
@ met een C-as (rondtafel).



Unit 247, Referentiepunt selecteren SERT MBS Procronneren proszammssen
_ . _ _ _ = Lamueren - ity
Met unit 247 definieert u een referentiepunt uit de actieve Preset-tabel.  |oones Yoor TEierent SPun
* 247 Nieuw referentiepunt
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Unit 7, Nulpuntverschuiving (FCL 2-functie)

@

Voordat u unit 7 gebruikt, moet u de nulpunttabel in de
programmakop selecteren, waaruit de smarT.NC het
nulpuntnummer moet gebruiken (zie "Programlmma-
instellingen" op bladzijde 49.).

Nulpuntverschuiving terugzetten: unit 7 met nummer 0
definiéren. Let erop dat in regel O alle codrdinaten met 0
gedefinieerd zijn.

Wanneer u een nulpuntverschuiving door middel van het
invoeren van coordinaten wilt definiéren: klaartekstdialoog-
unit gebruiken (zie "Unit 40, Klaartekstdialoog-unit" op
bladzijde 156.).

Met unit 7 Nulpuntverschuiving definieert u een nulpuntnummer uit de
nulpunttabel die u in de programmakop hebt vastgelegd.
Nulpuntnummer met softkey selecteren.

Unit 404, Basisrotatie instellen

Met unit 404 kan een willekeurige basisrotatie worden ingesteld. Bij
voorkeur gebruiken om basisrotaties terug te zetten die u met behulp van
tastfuncties hebt bepaald.

smarT.NC:

Programmeren
Nummer uit nulpunttabel?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [EF]7 nuteunt verschuiving

Nulpunt nummer

smarT.NC:

Programmeren
Vooraf ingestelde rotatiehoek

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
.

404 ROT instellen

Voorinst. basis rotatie
Nummer in tabel

va
: &

i




Hoofdgroep Speciale functies

In de hoofdgroep Speciale functies zijn diverse functies beschikbaar:

Functie

Softkey

Bladzijde

smarT.NC:

Programmeren

Programmeren
en beuerken

UNIT 151:
programma-oproep

UNIT 151

CALL

Bladzijde 152

UNIT 799:
programma-einde-unit

UNIT 799
b
PCJEND PGM

Bladziide 153

UNIT 70:
positioneerregel invoeren

Bladzijde 154

UNIT 60:
additionele M-functies invoeren

UNIT 6@

Bladzijde 155

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
o [ETprosrama: 123_oR1LL an

Gereedschap-as z
overzicnt | Ruudeel | Opties | Globaal |
Atnetingen ruideel

MIN-pUnt MAX-punt
x i T —
v o - —
z e - —

Werkstuk referentiepunt
I Referentiepunt nummer definisren

M

- [z

o

o E‘_’?
Globale gegevens X
Veilige afstand =z
2e veilige afstand [ :\ a’_],_.
F positioneren (C — 7]
F terugtrekking [gssss
b - s100%
b [ @
- UIT]  AAN
» - s
> @“%[j
» |-
UNIT 151 UNIT 788 | UNIT 70 UNIT 60 uNIT S0 UNIT 48
= 4 | X O ==

UNIT 50:
afzonderlijke gereedschapsoproep

UNIT 50

Bladziide 155

UNIT 40:
klaartekstdialoog-unit

Bladzijde 156

UNIT 700 (2e softkeybalk):
programma-instellingen

Bladzijde 49

Bewerkingen definiéren
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Unit 151, Programma-oproep
Met deze unit kunt u vanuit smarT.NC een willekeurig programma met
de volgende bestandstypen oproepen:
smarT.NC unitprogramma (bestandstype .HU)
Klaartekstdialoogprogramma (bestandstype .H)
DIN/ISO-programma (bestandstype .1)

Parameters in het overzichtsscherm:

Programmanaam: padnaam van het op te roepen programma invoeren

selecteren (apart venster, zie afbeelding rechtsonder), dan
moet dit in de directory TNC:\smarTNC zijn opgeslagen!

Is het gewenste programma niet opgeslagen in de
directory TNC: \smarTNC, dan meteen de volledige padnaam
invoeren!

@ Wanneer u het gewenste programma met een softkey wilt

smarT.NC: Programmeren
Programma-oproep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Programma-oproep

|
|
i) Y
| i N
| N
lim|

Progranmanaam

‘ KIEZEN

&

q

5106’6

& ;l ]
KIEZEN
=

KIEZEN

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Progranmanaam

151 Programma-oproep

STNC: \SMARTNC\*.H

BLADZIJDE | BLADZIJDE

BEGIN ‘ EINDE

T T T
W Bestand selecteren X

‘ ZOEKEN




Unit 799, Programma-einde-unit

Met deze unit geeft u het einde van een unitprogramma aan. U kunt
additionele M-functies definiéren en als alternatief kunt u een positie
definiéren die de TNC moet benaderen.

Parameters:

M-functie: indien nodig, invoer van willekeurige additionele M-functies,
de TNC voegt bij het definiéren standaard M2 (programma-einde) in

Eindpositie benaderen: indien nodig, invoer van een positie die aan
het einde van het programma moet worden benaderd.
Positioneervolgorde: eerst gereedschapsas (Z), daarna bewerkingsvlak
(XrY)

Referentiesysteem werkstuk: de ingevoerde codrdinaten zijn
gerelateerd aan het actieve referentiepunt van het werkstuk

M91: de ingevoerde codrdinaten zijn gerelateerd aan het
machinenulpunt (M91)

M92: de ingevoerde codrdinaten zijn gerelateerd aan een door de
machinefabrikant gedefinieerde machinevaste positie (M92)

smarT.NC: Programmeren
Additionele M-functie?

Programmeren
en beuerken

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU
v
+ [BJ7es Einde prosramna

M Functie:
M Functie:

I Eindpositie benaderen

®

]

Y
[FHAXE | ks i;L
il s
B
el [\
[ERAX - et
Giile )
2y
S100% |
@ W
UIT ARN
&2 [—]
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Unit 70, Positioneerunit

Met deze unit kunt u een positionering definiéren die de TNC tussen
willekeurige units moet uitvoeren.

Parameters:

Eindpositie benaderen: indien nodig een positie invoeren die de TNC
moet benaderen. Positioneervolgorde: eerst gereedschapsas (Z),
daarna bewerkingsvlak (X/Y)

Referentiesysteem werkstuk: de ingevoerde coodrdinaten zijn
gerelateerd aan het actieve referentiepunt van het werkstuk

M91: de ingevoerde codrdinaten zijn gerelateerd aan het
machinenulpunt (M91)

M92: de ingevoerde coodrdinaten zijn gerelateerd aan een door de
machinefabrikant gedefinieerde machinevaste positie (M92)

smarT.NC:
Cosrdinaten?

Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ e rosttioneren

g

Cosrdinaat z
Voeding

Ref.systeen:
Cosrdinaat X
Cosrdinaat v
Voeding

Ref.systeem:

FHAX

® uerkstuk O M81 O M8Z

ll

FHAX
@ Uerkstuk O M81 O MaZ

"




Unit 60, M-functie-unit
Met deze unit kunt u twee willekeurige additionele M-functies definiéren.

Parameters:
M-functie: invoer van willekeurige additionele M-functies

Unit 50, Afzonderlijke gereedschapsoproep
Met deze unit kunt u een afzonderlijke gereedschapsoproep definiéren.

Parameters in het overzichtsscherm:

T: gereedschapsnummer of -naam (met softkey omschakelbaar)
S: spiltoerental [omw/min] of snijsnelheid [m/min]

DL: deltalengte voor gereedschap T

DR: deltaradius voor gereedschap T

DR2: deltaradius 2 (hoekradius) voor gereedschap T

M-functie definiéren: eventuele invoer van willekeurige additionele M-
functies

Voorpositionering definiéren: indien nodig, invoer van een positie
die na de gereedschapswissel moet worden benaderd.
Positioneervolgorde: eerst bewerkingsvlak (X/Y), daarna
gereedschapsas (Z)

Gereed.voors.: indien nodig, nummer van het volgende gereedschap
voor een snellere gereedschapswissel (machine-athankelijk)

smarT.NC: Programmeren
Additionele M-functie?

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU & G

M Functie:

« [SFJse Aaditionele m-functies

&
=
Bewerkingen definiéren

smarT.NC: Programmeren
GereedschapPsoproep

Programmeren
en bewerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU =

+ [Edse ceresdschap oprose

" M-functie definisren

I~ Voor-positionering defini&ren

0 wnummer ...

” Naam

I” Gereed. voors.

e
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R
R

5100% %
[FHAX ®
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GEREEDSCH

NAAM
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Unit 40, Klaartekstdialoog-unit SERT NEE Progronnesen proszameren

Met deze unit kunt u klaartekstdialoogsessies invoegen tussen e B T

bewerkingsblokken. De unit kan worden uitgevoerd wanneer - e n

. . . Efm M1ze —

c u TNC-functies nodig hebt waarvoor nog geen scherminvoer + [JJee kassrterat unit s 7
o beschikbaar is £ l
R u fabrikanten-cycli wilt definiéren T
£ Y
® Het aantal klaartekstdialoogregels dat per (‘gﬁ%‘
-g @ klaartekstdialoogsessie kan worden ingevoegd, is onbeperkt!
) %gaax %L
m [UIT] AAN
-E = g
=< De volgende klaartekstfuncties waarvoor geen scherminvoer mogelijk is, eg(-]
g kunnen worden ingevoegd: ‘ ‘ _ ‘ ‘ ‘
8 Baanfuncties L, CHF, CC, C, CR, CT, RND met de grijze baanfunctietoetsen

STOP-regel met de STOP-toets

Afzonderlijke M-functie-regel met ASCll-toets M
Gereedschapsoproep met toets TOOL CALL
Cyclusdefinities

Tastcyclusdefinities

Herhaling van programmadelen/subprogramma-techniek
Q-parameterprogrammering

156



Bewerkingsposities definiéren

Basisprincipes

U kunt bewerkingsposities rechtstreeks in het overzichtsscherm 1 van
de betreffende bewerkingsstap definiéren in cartesiaanse codrdinaten
(zie afbeelding rechtsboven). Als u de bewerking op meer dan drie
posities of bewerkingspatronen wilt uitvoeren, kunt u in het
detailscherm Posities (?) maximaal 6 extra posities, dus in totaal
maximaal 9 bewerkingsposities, invoeren of als alternatief diverse
bewerkingspatronen definiéren.

Incrementele invoer is vanaf de 2e bewerkingspositie toegestaan.
Omschakeling met toets | of met de softkey mogelijk; de 1e
bewerkingspositie moet verplicht absoluut worden ingevoerd.

U kunt heel gemakkelijk bewerkingsposities definiéren met behulp van
de patroongenerator. De patroongenerator geeft de ingevoerde
bewerkingsposities meteen grafisch weer nadat u de vereiste
parameters hebt ingevoerd en opgeslagen.

Bewerkingsposities die u met behulp van de patroongenerator hebt
gedefinieerd, worden door smarT.NC automatisch opgeslagen in een
puntentabel (.HP-bestand), die u vervolgens onbeperkt opnieuw kunt
gebruiken. Erg handig is de mogelijkheid willekeurige, grafisch te
selecteren bewerkingsposities naar keuze te verbergen of te blokkeren.

Als u op oudere besturingen al gebruik hebt gemaakt van puntentabellen
(.PNT-bestanden), kunt u deze via de interfaces inlezen en ook in
smarT.NC gebruiken.
Als u regelmatige bewerkingspatronen nodig hebt, gebruik
@ dan de definitiemogelijkheden van het detailscherm Posities.
Als u omvangrijke en onregelmatige bewerkingspatronen
nodig hebt, gebruik dan de patroongenerator.

smarT.NC: Programmeren

X cosdrdinaten bewerki spositie

Progranmeren
en bewerken

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU overzicht | Geresdsch. |

- = —
b
. =[Q)
FE 150
Selecteer diam./diepte ® r

Diameter

* [E2fPosities in 1iist
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POSITIES
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smarT.NC: Programmeren P oo A me o

X coordinaten bewerkingspositie

en bewerken

TNC :\SMARTNCN123_DRILL . HU Gerssdsch. | moorear

Positie [0
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B
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Bewerkingspatronen herhaaldelijk gebruiken

Ongeacht of u de bewerkingsposities direct in het invoerscherm of als
.HP-bestand in de patroongenerator hebt gemaakt, kunt u deze
bewerkingsposities voor alle direct daaropvolgende bewerkingsunits
gebruiken. Als u daartoe de invoervelden voor de bewerkingsposities
gewoon leeg laat, gebruikt smarT.NC automatisch de laatste door u
gedefinieerde bewerkingsposities.

willekeurige, volgende unit nieuwe bewerkingsposities

@ Bewerkingsposities blijven actief totdat u in een
definieert.



Bewerkingspatronen in het detailscherm Posities
definiéren

Een willekeurige bewerkingsunit selecteren

Detailscherm Positie kiezen

Met de softkey het gewenste bewerkingspatroon
selecteren

Als u een bewerkingspatroon gedefinieerd hebt, geeft
smarT.NC in het overzichtsscherm in verband met de
beschikbare ruimte niet de invoerwaarden weer maar een
desbetreffende instructietekst met bijpbehorende grafische
weergave.

Wijzigingen in waarden kunt u in het detailscherm Positie
uitvoeren!

smarT.NC:

Programmeren

X coordinaten bewerkingspositie

Progranmeren
en bewerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gereedsch. | Boorpsr.  Positie ‘4»
< n E
AN
v Hoofdas Nevenas Ger.sch.as —
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v
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smarT.NC: Programmeren Frosranmoren
en bewerken
GereedschapsopProep
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Overzicht ‘ Gereedsch. ‘ Boorpar. "
= M
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v
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Afzonderlijke reeks, recht of geroteerd ShERT LNES Progronnesen eroszamnsren
S Startpunt le as: codrdinaat van het startpunt van de reeks ~ [Startpunt X S =
:© in de hoofdas van het bewerkingsvlak - : : 0 ‘
‘e Startpunt 2e as: codrdinaat van het startpunt van de reeks ’ Stemiantjieles —_—
% in de nevenas van het bewerkingsvlak B = & ‘
k<] Afstand: afstand tussen de bewerkingsposities. Waarde kan N -
g positief of negatief worden ingevoerd : "”“‘es i ey
= Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities -
g Rotatie: rotatichoek om het ingevoerde startpunt. 3%‘
S Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. ey
g X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief G o
c worden ingevoerd —
% Coordinaat oppervlak: codrdinaat werkstukoppervlak < @%E
()
: e S
o
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Patroon, recht, geroteerd of vertekend

Startpunt le as: codrdinaat van het patroon-startpunt 71 in
de hoofdas van het bewerkingsvlak

Startpunt 2e as: codrdinaat van het patroon-startpunt 2 in
de nevenas van het bewerkingsvlak

Afstand le as: afstand van de bewerkingsposities in de
hoofdas van het bewerkingsvlak. Waarde kan positief of
negatief worden ingevoerd

Afstand 2e as: afstand van de bewerkingsposities in de
nevenas van het bewerkingsvlak. \Waarde kan positief of
negatief worden ingevoerd

Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het patroon
Aantal regels: totaal aantal regels van het patroon
Rotatie: rotatiechoek waarmee het totale patroon om het
ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-as:
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij
gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

Rotatiepositie hoofdas: rotatiechoek waarmee uitsluitend
de hoofdas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Rotatiepositie nevenas: rotatiechoek waarmee uitsluitend
de nevenas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Codordinaat oppervlak: codrdinaat werkstukoppervlak

smarT.NC: Programmeren

Startpunt X

Programmeren
en beuerken

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [HglPosities in 11ist

POSITIES

PUNT

REEKS
* Jo o

Gereedsch. Boorpar .

Startpunt 1e as
Startpunt 2e as
Afstand 1le as
Afstand ze as
Aantal kolommen
Aantal regels
Rotatie

Rot. pos. hoofdas
Rot. pos. neven-as
Cosrd. bouenulak

Positie |

IE

=0

gl

i
I+

Bw
®

a
]
H
o
2

E
=

o1

L]

PATROON FRAME

2211 Nieee]

CIRKEL
g

<

e,
éte

DEELCIRK

Bewerkingsposities definiéren

De parameters Rotatiepositie hoofdas en Rotatiepositie
@ nevenas zijn een uitbreiding van een eerder doorgevoerde
rotatie van het complete patroon.
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Kader, recht, geroteerd of vertekend smarT.NC: Programmeren
st Startpunt le as: codrdinaat van het kader-startpunt 1inde ~ |or2rtpunt X

F0t] hoofdas van het bewerkingsvlak g seremmemn L8 =
Startpunt 2e as: codrdinaat van het kader-startpunt 2 in de ’
nevenas van het bewerkingsvlak

Afstand le as: afstand van de bewerkingsposities in de

Programmeren
en beuerken

IE

Startpunt 1le as
Startpunt 2e as
Afstand 1e as
Afstand ze as
Aantal kolommen
Aantal regels

hoofdas van het bewerkingsviak. Waarde kan positief of " "”“‘“ —_— i b e TéHil
negatief worden ingevoerd Eepiis et -
Afstand 2e as: afstand van de bewerkingsposities in de 5%1

nevenas van het bewerkingsvlak. \Waarde kan positief of e
negatief worden ingevoerd lg” :%“
Aantal regels: totaal aantal regels van het kader -
Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het kader fji @%‘E
Rotatie: rotatiehoek waarmee het volledige kader om het mmEs —

ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-as: y—\ ‘ 17\
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij
gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

Rotatiepositie hoofdas: rotatichoek waarmee uitsluitend
de hoofdas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Rotatiepositie nevenas: rotatichoek waarmee uitsluitend
de nevenas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Coordinaat oppervlak: codrdinaat werkstukoppervlak

Pm ROON FRAME

CIRKEL
oo

W

DEELCIRK ‘ 1

=

Bewerkingsposities definiéren

De parameters Rotatiepositie hoofdas en Rotatiepositie
@ nevenas zijn een uitbreiding van een eerder doorgevoerde
rotatie van het complete kader.
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Volledige cirkel smarT.NC: Programmeren Eiotiammned
oreeer Midden le as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel B G L I G S
in de hoofdas van het bewerkingsvlak e - SR v i =
Midden 2e as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel ’ fusaengicles —— == ‘e
in de nevenas van het bewerkingsvlak piatesst 2 h;-,
Diameter: diameter van de gatencirkel g ssss e Covre bovanvisk | - T
Starthoek: poolhoek van de eerste bewerkingspositie. , m"'as — ey B
Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. -
X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief 81 @
worden ingevoerd e 8_
Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities op de {:} = 2
cirkel - c
Codordinaat oppervlak: codrdinaat werkstukoppervlak T &4 = %
o
smarT.NC gaat bij berekening van de hoekstap tussen twee oo || (P ‘ lras | e e S
@ bewerkingsposities altijd uit van 360° gedeeld door het aantal | L e T g

bewerkingen.
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Bewerkingsposities definiéren
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Steekcirkel

DEELCIRK

Midden le as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel
in de hoofdas van het bewerkingsvlak

Midden 2e as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel
in de nevenas van het bewerkingsvlak

Diameter: diameter van de gatencirkel

Starthoek: poolhoek van de eerste bewerkingspositie.
Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv.
X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief
worden ingevoerd

Hoekstap/eindhoek: incrementele poolhoek tussen twee
bewerkingsposities. Alternatief kan de absolute eindhoek
worden ingevoerd (met softkey omschakelen) Waarde kan
positief of negatief worden ingevoerd

Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities op de
cirkel

Codrdinaat oppervlak: codrdinaat werkstukoppervlak

smarT.NC: Programmeren
Midden van gatencirkel X

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [EglPosities in 1iist

T

POSITIES REEK!
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Gereedsch. ‘ Boorpar .

Midden 1le as
Midden ze as
Diameter

Starthoek
hoekstap-eindhoek
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Cosrd. bouenulak
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Patroongenerator starten

. . c
De smartT.NC-patroongenerator kan op twee verschillende manieren o
worden gestart: 0
. c
Rechtstreeks uit de derde softkeybalk van het smarT.NC-hoofdmenu, l.;.,
als u meerdere puntenbestanden direct na elkaar wilt definiéren ]
Tijdens de bewerkingsdefinitie vanuit het invoerscherm, als u 3
bewerkingsposities wilt invoeren =
. K7
Patroongenerator starten vanuit de hoofdbalk van het menu o
Bewerken Bestandsbeheer okt %
E} Werkstand smarT.NC selecteren g’
v @TNC: 2| S TNC:\SMARTNC\* . ¥ -_—
Cicgtech Bestandsnn | Type~ | ertte|Genisziga statu?)| f
E Derde softkeybalk selecteren DOED S Hooee 1508 zors - S
e [ ol e 2
PostTIES Patroongenerator starten: smarT.NC schakelt naar Sisnaric Chrezaneonns K oo eass.zen fe]
oG . . . . r Cisystem [=JRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
o~ bestandsbeheer (zie afbeelding rechts) en geeft (indien [ neaios ) Catoranioneons o T stee
aanwezig) bestaande puntenbestanden weer DEE {msEREoLTGs Zoz os en.zo1t
Aanwezig puntenbestand (*.HP) selecteren en met de ENT- |} 22 [t fEg ) cuim 11057000
toets overnemen, of W Drerouse W 120 25.10.201t
NTEU Nieuw puntenbestand openen: bestandsnaam (zonder g ‘% Elmarrenpucre I 1ree 2a.00 000
BESTAND . F4SIEBVZ HP 42825 24.10.2011
bestandstype) invoeren en met de toets MM of INCH BRI s Wb 1872 70.07.2008
. . $ $ iH123 HU 1084 16.09.2011
bevestigen: smarT.NC opent een puntenbestand in de door o et Hizsoeme i azz esliizen
u geselecteerde maateenheid en bevindt zich vervolgens in =224 ¢4 2o opsecien 7 soas,enevres 7 7o obvies oris
BLADZIJDE BLADZIJDE KIEZEN KOPIEREN TYPE NIEUW LAATSTE
de patroongenerator. E _' KQEEN EESSND EEWN EIND
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Patroongenerator starten vanuit een invoerscherm

iniéren

def

POSITIES

ingsposities

Bewerk

=

TEZE]

z
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Werkstand smarT.NC selecteren

Een willekeurige bewerkingsstap selecteren waarbij
bewerkingsposities definieerbaar zijn

Een van de invoervelden selecteren waarin een
bewerkingspositie moet worden gedefinieerd (zie
afbeelding rechtsboven)

Omschakelen naar Bewerkingsposities in puntenbestand
definiéren

Als u een nieuw bestand wilt maken: bestandsnaam
(zonder bestandstype) invoeren en bevestigen met de
softkey NIEUW .HP

Maateenheid van het nieuwe puntenbestand in het aparte
venster met toets MM of INCH bevestigen: smarT.NC
bevindt zich nu in de patroongenerator

Als u een bestaand HP-bestand wilt selecteren: softkey
KIEZEN .HP indrukken: smarT.NC geeft dan een apart
venster met beschikbare puntenbestanden weer. Een van
de weergegeven bestanden selecteren en met de ENT-
toets of knop OK overnemen in het invoerscherm.

Als u een geselecteerd HP -bestand wilt bewerken:
softkey BEWERKEN .HP indrukken: smarT.NC start dan
onmiddellijk de patroongenerator

Als u een bestaand PNT-bestand wilt selecteren: softkey
KIEZEN .PNT indrukken: smarT.NC geeft dan een apart
venster met beschikbare puntenbestanden weer. Een van
de weergegeven bestanden selecteren en met de ENT-
toets of knop OK overnemen in het invoerscherm.

Als u een .PNT-bestand wilt bewerken, dan converteert
smarT.NC dit bestand naar een .HP-bestand! Dialoogvraag
met OK beantwoorden.

smarT.NC: Programmeren :ﬁ:gz?
X coordinaten bewerkingspositie
LG NGRS £ el Lol overzicht ‘ Gereedsch. ‘ Boorpar. |>
B o] P
,
. s[@) —
FE 150
Selecteer diam.s/diepte ® (‘
* [EzJPosities in 1iist Diameter Fie N |
x| -
= gy
Hoofdas Nevenss cec.och-e= || [ERE
&
S100% |
& ¢
AAN
S
v &2
POSITIES -
‘e
smarT.NC: Programmeren :ﬁ$$ZT
Naam van het patroonbestand?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Ouverzicht ‘ Gereedsch. ‘ Boorpar. |’
= M
(9] —| " B
, p—
. s[@) ———
- FE 150 2 ;L
Selecteer dian./diepte ® r &
* [EzJPosities in bestand Diameter IS a— S
|| =
= =Y
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S
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Clim|
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| steox |
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d UIT] AAN
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N s |
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b N @d
|
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Patroongenerator afsluiten

EIND

Toets END of softkey EINDE indrukken: smarT.NC geeft een
apart venster weer (zie afbeelding rechts)

ENT-toets of knop Ja indrukken om alle doorgevoerde
wijzigingen op te slaan — of een nieuw bestand op te slaan —
en de patroongenerator af te sluiten

Toets NO ENT of knop Nee indrukken als u alle
doorgevoerde wijzigingen niet wilt opslaan en de
patroongenerator wilt afsluiten

ESC-toets indrukken om terug te keren naar de
patroongenerator

Als u de patroongenerator vanuit een invoerscherm hebt
gestart, keert u na het beé€indigen van de programmering
automatisch terug naar dit invoerscherm.

Als u de patroongenerator vanuit de hoofdbalk hebt gestart,
keert u na het beéindigen van de programmering
automatisch terug naar het laatst geselecteerde .HU-
programma.

smarT.NC: Posities defini&ren roasoaReIen
en beuwerken

o
[+5e =0 ' B
150 = —
£
3 =
|
T

SR
[ I I I Sesi n
) v e
Wijzigingen opslaan? :':
el e g % 0
3 [
‘ Q.
s100% % &
* Bl UIT] AAN o))
(=
S - —
R
P = o
(aa]
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Werken met de patroongenerator smarT.NC: Posities defini&ren PG
c
[}] - TING : \SMARTNCNEW1 . HP
£ Overzicht e g
‘e Voor het definiéren van bewerkingsposities beschikt u in de e
% patroongenerator over de volgende opties: 5 E

W
= Functie Softkey  Bladzijde .
(] o o
] Afzonderlijk punt, cartesiaans punt Bladzijde 173 g
-l '
7 201
Q. ste0x
(] Afzonderlijke reeks, recht of geroteerd Rees Bladzijde 173 G j"i‘
2
£ =
o Patroon, recht, geroteerd of vertekend PATROON Bladzijde 174 I N
; PUNT REE:S. PATROON FRAME B:;I:EL DEE:_:C‘IRK & E I N D
s . [Eal| ) e )| ]2
o .
Kader , recht, geroteerd of vertekend Bladzijde 175

Volledige cirkel

o
a
z
x
m
z

Bladzijde 176

Steekcirkel Bladzijde 177

Starthoogte wijzigen Bladzijde 178

HllERE
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Patroon definiéren

Met de softkey het te definiéren patroon selecteren smarT.NC: Posities defini&ren Eroarmaare g
Vereiste invoerparameters in het invoerscherm definiéren: met de 5 0
ENT-toets of "pijltoets naar beneden" het volgende invoerveld L = = £
selecteren S
Invoerparameters opslaan: toets END indrukken 3
Nadat u een willekeurig patroon met een invoerscherm hebt ingevoerd, & i .2
geeft smarT.NC dit patroon weer als pictogram in de linker e e e : i
beeldschermhelft in de Treeview : N & 2 +] 8_
. . 0
Onder in de rechter beeldschermhelft 2 wordt direct na het opslaan van + ¢+ g 11 o
de invoerparameters het patroon grafisch weergegeven. 'y + 4+ AN :_i
. + + + - E

Wanneer u met de "pijltoets naar rechts" de Treeview opent, kunt u met @“%E ]
de "pijltoets omlaag" elk punt binnen het van tevoren door u I 1 S
gedefinieerde patroon selecteren. smarT.NC geeft het puntdat uaande | 221 | (o) | aleim | sorsviemn el e | o

linkerzijde selecteert in de grafische weergave rechts weer met een
blauwe markering (2). Ter informatie worden boven in de rechter
beeldschermhelft 4 bovendien de cartesiaanse codrdinaten van het op
dat moment geselecteerde punt weergegeven.
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Functies van de patroongenerator

Functie

Softkey

smarT.NC:

Posities definié&ren

Programmeren
en beuerken

In de Treeview geselecteerde patronen of posities voor de
bewerking verbergen. Verborgen patronen of posities
worden in de Treeview met een rode schuine streep en in
het grafische voorbeeld met een lichtrode punt
gemarkeerd

7
VERBERGEN

Verborgen patroon of verborgen positie weer activeren

In de Treeview geselecteerde positie voor de bewerking
blokkeren. Geblokkeerde posities worden in de Treeview
met een rood kruis gemarkeerd. In de grafische weergave
geeft smarT.NC geblokkeerde posities niet weer. Deze
posities worden niet in het .HP-bestand opgeslagen dat
smarT.NC maakt zodra u de patroongenerator afsluit

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

/[¢]

VERBERGEN

o]

[+1ze

/[e]

TONEN

X[&]
BLOKKEREN

ACTIVEREN

TERUGLOOP

-t
%)

Geblokkeerde posities weer activeren

ACTIVEREN

Gedefinieerde bewerkingsposities naar een .PNT-bestand
exporteren. Alleen dan nodig, als u het bewerkingspatroon
wilt gebruiken met oudere softwareversies van de iTNC
530

UITGEVEN

Alleen in de Treeview geselecteerde patronen weergeven/
alle gedefinieerde patronen weergeven. smarT.NC geeft
het in de Treeview geselecteerde patroon blauw weer.

VOORVERT
ENKEL
COMPLEET




Functie

»n
o
=
A
@
<

Linialen weergeven/verbergen

LINIALEN
urt

Per bladzijde terugbladeren

BLADZIJDE

Per bladzijde verderbladeren

BLADZIJDE

o H

Sprong naar bestandsbegin

o
m
@
B
2

—

Sprong naar bestandseinde

m
H
2
=}
m

Zoomfunctie: zoomgebied naar boven verplaatsen (laatste
softkeybalk)

Zoomfunctie: zoomgebied naar beneden verplaatsen
(laatste softkeybalk)

Zoomfunctie: zoomgebied naar links verplaatsen (laatste
softkeybalk)

Zoomfunctie: zoomgebied naar rechts verplaatsen (laatste
softkeybalk)

HEEEE

Bewerkingsposities definiéren
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Bewerkingsposities definiéren

172

Functie

Softkey

Zoomfunctie: werkstuk vergroten. De TNC vergroot in
principe zodanig dat het midden van het op dat moment
weergegeven detail telkens wordt vergroot. Met de
schuifbalk kan de tekening eventueel zo in het venster
worden gepositioneerd dat het gewenste detail direct
zichtbaar is, nadat de softkey is ingedrukt (laatste
softkeybalk)

Zoomfunctie: werkstuk verkleinen (laatste softkeybalk)

Zoomfunctie: werkstuk in originele grootte weergeven
(laatste softkeybalk)




Afzonderlijk punt, cartesiaans

PUNT

X: codrdinaat in de hoofdas van het bewerkingsvlak
Y: codrdinaat in de nevenas van het bewerkingsvlak

Afzonderlijke reeks, recht of geroteerd

Startpunt le as: codrdinaat van het startpunt van de reeks

in de hoofdas van het bewerkingsvlak

Startpunt 2e as: codrdinaat van het startpunt van de reeks

in de nevenas van het bewerkingsvlak

Afstand: afstand tussen de bewerkingsposities. Waarde kan

positief of negatief worden ingevoerd
Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities
Rotatie: rotatiechoek om het ingevoerde startpunt.

Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv.
X bij gereedschapsas 7). Waarde kan positief of negatief

worden ingevoerd

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Posities definiéren

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP Foal Hoofdas Nevenas
+

+ol

&9+

9
L il

+ (s;%aox ;L

W
UIT] AAN

=]

Da
e

Programmeren
en beuerken

smarT.NC: Posities definiéren

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunt 1e as

Startpunt 2e as +0

Afstand D +20
Aantal bewerkingen B
Rotatie +0

= [

o

=0

gl

<
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o

€
5
E|
o
2
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=
(1]

Bewerkingsposities definiéren
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Patroon, recht, geroteerd of vertekend smarT.NC: Posities defini&ren

Programmeren
en beuerken

Startpunt le as: codrdinaat van het patroon-startpunt 7 in R -
- = Startpunt 1e as [0 i

Rotatie: rotatiechoek waarmee het totale patroon om het —_—
ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-as: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij
gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

Rotatiepositie hoofdas: rotatichoek waarmee uitsluitend
de hoofdas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Rotatiepositie nevenas: rotatichoek waarmee uitsluitend
de nevenas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

c

() :

0 de hoofdas van het bewerkingsvlak startount 26 25 5 n ‘

‘e Startpunt 2e as: codrdinaat van het patroon-startpunt 2 in S[Epeteeen T o 1o Lo

S de nevenas van het bewerkingsvlak sont ceronmen - B l
T Afstand le as: afstand van de bewerkingsposities in de Sl beetes | [ : :

@ hoofdas van het bewerkingsvlak. Waarde kan positief of = 0 e, T?“"f’
= negatief worden ingevoerd :

‘» Afstand 2e as: afstand van de bewerkingsposities in de %%l
8_ nevenas van het bewerkingsvlak. \Waarde kan positief of

n negatief worden ingevoerd = g

U) [UIT] AAN

c Aantal regels: totaal aantal regels van het patroon —

x Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het patroon o 4 &2
o [ 0]

3

()

o

nevenas zijn een uitbreiding van een eerder doorgevoerde

@ De parameters Rotatiepositie hoofdas en Rotatiepositie
@ rotatie van het complete patroon.
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Kader, recht, geroteerd of vertekend smarT.NC: Posities definiéren
FRAE Startpunt le as: codrdinaat van het kader-startpunt 1 in de

Programmeren
en beuerken

Rotatie: rotatiehoek waarmee het volledige kader om het —_—

ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-as: ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij
gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

Rotatiepositie hoofdas: rotatiechoek waarmee uitsluitend
de hoofdas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

Rotatiepositie nevenas: rotatiechoek waarmee uitsluitend
de nevenas van het bewerkingsvlak ten opzichte van het
ingevoerde startpunt wordt vertekend. Waarde kan positief
of negatief worden ingevoerd.

c

hoofdas van het bewerkingsvlak e S
Startpunt 2e as: codrdinaat van het kader-startpunt 2 in de E:EF;] 'c
nevenas van het bewerkingsvlak Ranta kotomaan h;-,
Afstand le as: afstand van de bewerkingsposities in de motnes beolem | I T
hoofdas van het bewerkingsvlak. Waarde kan positief of = z 7 || 0
negatief worden ingevoerd . -f:’
Afstand 2e as: afstand van de bewerkingsposities in de 01 @
nevenas van het bewerkingsvlak. \Waarde kan positief of 8_
negatief worden ingevoerd m & v 2}
Aantal regels: totaal aantal regels van het kader c
Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het kader - (‘”%E %
‘ = o

3

(aa]

nevenas zijn een uitbreiding van een eerder doorgevoerde

rotatie van het complete kader. @
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VoIIedige cirkel smarT.NC: Posities defini&ren

Programmeren
en beuerken

Midden le as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel

DE - SETRE IR nigaen 1e as

smarT.NC gaat bij berekening van de hoekstap tussen twee
@ bewerkingsposities altijd uit van 360° gedeeld door het aantal ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
bewerkingen.

c

o . .

0 in de hoofdas van het bewerkingsvlak . riasn 20 22 = n
‘e Midden 2e as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel e e > !
% in de nevenas van het bewerkingsvlak B l
<] Diameter: cirkeldiameter -

8 Starthoek: poolhoek van de eerste bewerkingspositie. E) B '*‘?——‘i
= Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. -
) X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief @%‘
8_ worden ingevoerd T
% Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities op de o8
c cirkel =

i e
S o]

()

3

()

o
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Programmeren
en beuerken

Steekcirkel smarT.NC: Posities definigren

Midden le as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel
in de hoofdas van het bewerkingsvlak -

RTNC\NEW1 . HP. Midden 1le as

Midden 2e as: codrdinaat van het middelpunt van de cirkel AR s e E‘JE“

in de nevenas van het bewerkingsvlak RantaL basarkinzan
Diameter: cirkeldiameter

Starthoek: poolhoek van de eerste bewerkingspositie. E: )

Referentie-as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv.
X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of negatief

worden ingevoerd

Hoekstap: incrementele poolhoek tussen twee {‘\1 §‘§a I
bewerkingsposities. Waarde kan positief of negatief worden z
ingevoerd. Een wijziging van de hoekstap resulteert 6“%5

automatisch in een wijziging van de gedefinieerde eindhoek e L
Aantal bewerkingen: totaal aantal bewerkingsposities op de ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘
cirkel

Eindhoek: poolhoek van laatste boring Referentie-as:
hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij
gereedschapsas 7). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd. Een wijziging van de hoekstap resulteert
automatisch in een wijziging van de eventueel vooraf
gedefinieerde eindhoek.

Bewerkingsposities definiéren
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Bewerkingsposities definiéren
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Starthoogte wijzigen

=)

Codrdinaat oppervlak: codrdinaat van het
werkstukopperviak

Wanneer u bij het definiéren van de bewerkingsposities geen
starthoogte definieert, stelt smarT.NC de coordinaat van het
werkstukoppervlak altijd in op 0.

Als u de starthoogte wijzigt, geldt de nieuwe starthoogte
voor alle daarna geprogrammeerde bewerkingsposities.

Als u in de Treeview het symbool voor oppervlakcoordinaat
selecteert, worden alle bewerkingsposities waarvoor deze
starthoogte geldt, in het grafische voorbeeld groen
gemarkeerd.

smarT.NC: Posities definiéren

Programmeren
en beuerken

NC\NEW1 . HP

*[Zzcosrainaten povenuiak

Cosrd. bouenulak

7

h

1
W

=

i |
el

’?/‘q\m
<[
[+

"]
2
®
8
S

9!

o
3

=8
[1]




Terugtrekhoogte voor positioneerhoogte definiéren (FCL 3-functie)

Met de pijltoetsen een willekeurige afzonderlijke positie selecteren die
op een door u gedefinieerde hoogte moet worden benaderd

= Terugtrekhoogte: absolute codrdinaat invoeren waarin de
Sazm) TNC deze positie moet benaderen. Positie wordt door de

TNC met een extra cirkel gemarkeerd

De terugtrekhoogte die u hebt gedefinieerd, is altijd
@ gerelateerd aan het actieve referentiepunt.

smarT.NC:

definiéren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Positioneerhoogte

25

[+s0 Ll
150 | o

i

go1

-

Bewerkingsposities definiéren
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Contouren definiéren

Basisprincipes

U definieert contouren in principe in aparte bestanden (bestandstype .HC).
Omdat .HC-bestanden de zuivere contourbeschrijving — alleen
geometrie, geen technologiegegevens — bevat, kunt u deze flexibel
gebruiken: als aaneengesloten contour, als kamer of als eiland.

HC-bestanden kunt u hetzij met de beschikbare baanfuncties maken of
met behulp van de DXF-converter (software-optie) uit bestaande DXF-
bestanden exporteren.

U kunt reeds bestaande contourbeschrijvingen uit oudere programma’s
met klaartekstdialogen(.H-bestanden) in slechts enkele stappen naar een
smarT.NC-contourbeschrijving converteren (zie Bladzijde 189).

Net als in unitprogramma's en bij de patroongenerator geeft smarT.NC
elk afzonderlijk contourelement in Treeview 1 met een bijbehorend
pictogram weer. In invoerscherm 2 voert u de gegevens voor het
betreffende contourelement in. Bij vrije contourprogrammering FK zijn
naast het overzichtsscherm = maximaal 3 extra detailschermen (4)
beschikbaar waarin u gegevens kunt invoeren (zie afbeelding
rechtsonder).

smarT.NC: Contouren definiéren Rrodsenneron
. N en bewerken
Cosrdinaten?
TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC e e
M Cosrdinaat v
3 [ZF]cartesische rechte L
> ‘
: | ;
’ 2
» I f 2
) &9
/S /
/ / -
B / / s100% ;L
S / / v
* { UIT] AAN
X \ h
\ \ 5
;;?%T ; ~ &2
> ¥
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ :
smarT.NC: Contouren definiéren Proaromneren
= . en bewerken
Cirkelradius?
MRCERS MARTN CEHAREN RG] Cirkelgeg. ‘ Cirkelgeg. | Hulppunt | »
Cirkel middelpunt CCY +0 e
- Cirkel radius a0 |
7] e = =
Drasirichting © DR- o DRf CoFF | S ﬂ
B codrdinaat X W
o0 [P R Cosrainaat v ‘
> ‘ Migd:Polaire radius corr [ || T/l /|
N EJ] ‘ Midd: Polaire hoek CCPA ?‘_’?
: \
, B | —~ s
d &9
// / —
7 / s1eex |
/ / QL
[ / [LIT] AAN
e
\ . L
- &[]




Contourprogrammering starten

De smartT.NC-contourprogrammering kan op twee verschillende
manieren worden gestart:

Direct vanuit de hoofdbalk van het menu Bewerken, als u meerdere
afzonderlijke contouren direct na elkaar wilt definiéren.

Tijdens de bewerkingsdefinitie vanuit het invoerscherm, als u de naam
van de te bewerken contour moet invoeren

Contourprogrammering starten vanuit de hoofdbalk van het menu

Bewerken

CONTR. PGM

NIEUW
BESTAND

D

Werkstand smarT.NC selecteren
Derde softkeybalk selecteren

Contourprogrammering starten: smarT.NC schakelt naar
bestandsbeheer (zie afbeelding rechts) en toont (indien
aanwezig) bestaande contourprogramma's

Bestaand contourprogramma (*.HC) kiezen en met de ENT-
toets overnemen, of

Nieuw contourprogramma openen: bestandsnaam (zonder
bestandstype) invoeren, met toets MM of INCH bevestigen:
smarT.NC opent een contourprogramma in de maateenheid
die u hebt gekozen

smarT.NC voegt automatisch twee regels voor het
definiéren van het tekenvlak in. Eventueel afmetingen
aanpassen

Bestandsbeheer

~ RTNC:
Ciegtech
v CIDEMO
Cidumppgm
b CINK

CiPresentation

Ciservice
LismarTNG
b Cisystem

b Citncguide

» =c:
b 2H:
ELH
v 20:
v 2P:

(s

BLADZIJDE

Programmeren
en bewerken

=

<
70 Objecten / 19d5,6KBytes 7/ 177,76Bytes Urij

BLADZIJDE

[TNC:\smarTNC [HAKEN . HC

2| STNC:\SMARTNC\* . *

Bestandsnn

| rype~ | Grete|Geuiiziga | statu

2

[=ICAP_PE_6
=IcAP_Pg_7
[=cAP_Pe_g
[Eeap_poc_dse
[Heap_poc_t12
[EHcap_poc_t14
[Ecap_poc_t5
[EICPOCKLINKS
[ECSTUDLINKS

! EIDREIECKRECHTS
T

EIHEBEL
[EHEBELSTUD

SN EIKONTUR

[EIKREISLINKS
[EIKREISRECHTS
[EIRPOCKRECHTS
[ESLOTSTUDRECHTS
[=E15Y
[EVIERECKLINKS
FIFR1

680
680
680
938

2404

2404

2958
168
160
194

a3z
194
634
160

KIEZEN

[

KOPTEREN

e

160 i -%l
258 =
210
sse
202 £
2778 26.10.2011 ----+ .| W E
o
NIEUW LAATSTE
EESSND BesTanDEN [ ETND
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Contourprogrammering starten vanuit een invoerscherm

Werkstand smarT.NC selecteren

Willekeurige bewerkingsstap selecteren waarvoor
contourprogramma's nodig zijn (UNIT 122, UNIT 125)
Invoerveld kiezen waarin de naam van het
contourprogramma moet worden opgegeven (1, zie
afbeelding)

Nieuw bestand maken: bestandsnaam (zonder
bestandstype) invoeren, met softkey NIEUW bevestigen
Maateenheid van het nieuwe contourprogramma in het
aparte venster bevestigen met de toets MM of INCH:
smarT.NC opent een contourprogramma in de maateenheid
die u hebt geselecteerd, is vervolgens gereed voor
contourprogrammering en neemt automatisch de in het
unit-programma vastgelegde definitie van het onbewerkte
werkstuk over (definitie van het tekenvlak)

Een bestaand HC-bestand selecteren: softkey
SELECTEREN HC indrukken: smarT.NC toont een apart
venster met beschikbare contourprogramma's. Een van de
weergegeven contourprogramma's selecteren en met de
ENT-toets of knop OK overnemen in het invoerscherm.
Een geselecteerd HC-bestand bewerken: softkey
BEWERKEN indrukken: smarT.NC start dan direct de
contourprogrammering

Een HC-bestand met de DXF-converter maken: softkey
TOON DXF indrukken: smarT.NC toont dan een apart
venster met beschikbare DXF-bestanden. Een van de
weergegeven DXF-bestanden selecteren en met de ENT-
toets of knop OK overnemen: De TNC start de DXF-
converter waarmee u de gewenste contour selecteert en de
contournaam direct in het invoerscherm kunt opslaan (zie
"DXF-bestanden verwerken (software-optie)" op

bladzijde 190.)

smarT.NC: Programmeren
GereedschapsoProep

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»

G
- = [FllJz7e Aaneengesioten contour a0 "
:
[@]

[
]

Diepte
Diepteverplaatsing
Opmaat zijkant

Freeswijze (bii M@3) © |&F

Radius compensatie

Type benadering

. Number ...

Bl none . Benader radius
I o Middelpuntshoek

Contournaan

150

E

[ —

| ol
.
=

OVERNEMEN

UNIT-GEG. 1

KIEZEN

GEREEDSCH
NAAM

smarT.NC: Programmeren

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU i ‘

T
- = [FllJz7e Aaneengesioten contour 30 S
r[2]

:

=
Diepteverplaatsing

Type benadering

Benader radius
Middelpuntshoek

Contournaan

AFBREKEN




Contourprogrammering beéindigen

=)

Op de toets END drukken: smarT.NC beéindigt de

contourprogrammering en keert terug naar de situatie van
waaruit u de contourprogrammering hebt gestart. Dit is het

HU-programma dat het laatst actief was als u de
programmering eerder hebt gestart vanuit de smarT.NC-
hoofdbalk, of het invoerscherm van de betreffende

bewerkingsstap als u de programmering eerder hebt gestart

vanuit het invoerscherm

Als u de contourprogrammering vanuit een invoerscherm
hebt gestart, keert u na het beéindigen van de
programmering automatisch terug naar dit invoerscherm.

Als u de contourprogrammering vanuit de hoofdbalk hebt
gestart, keert u na het beéindigen van de programmering
automatisch terug naar het laatst geselecteerde HU-
programma.

Contouren definiéren
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Werken met contourprogrammering

Overzicht

Contourelementen worden geprogrammeerd met behulp van de
bekende klaartekstdialoogfuncties. Naast de grijze baanfunctietoetsen is
uiteraard ook de krachtige vrije contourprogrammering FK beschikbaar,
waarvan u de invoerschermen met softkeys kunt opvragen.

Erg handig bij de vrije contourprogrammering FK zijn de helpschermen,
die voor elk invoerveld beschikbaar zijn en verduidelijken welke
parameter moet worden ingevoerd.

Alle bekende functies van de grafische programmaweergave zijn ook in
smarT.NC volledig beschikbaar.

De dialoogondersteuning in de invoerschermen is nagenoeg identiek aan
de dialoogondersteuning bij de klaartekst-programmering:

De oranje astoetsen plaatsen de cursor in het desbetreffende
invoerveld

Met de oranje toets | kunt u omschakelen tussen absolute en
incrementele programmering

Met de oranje toets P kunt u omschakelen tussen programmering van
cartesiaanse codrdinaten en poolcodrdinaten

smarT.NC: Contouren
Cirkelradius?

Programmeren
en beuerken

definiéren

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

cirkel FC

EEEEEmD

cirkelges. | Cirkelses. | Hulepunt [

Cirkel middelpunt CCX +e

Cirkel middelpunt CCY +o

Cirkel radius a0 |
Drasirichting  ® |Z3DR- O [73/DR+ O OFF
Cosrdinaat X

Cosrdinaat v

Midd:Polaire ragius ccPR [ || T /| [}
Midd: Polsire hoek CCPA ?‘_’?




Vrije contourprogrammering FK

Productietekeningen waarvan de maatvoering niet op NC is afgestemd,
hebben vaak codrdinaatgegevens die niet via de grijze dialoogtoetsen
kunnen worden ingevoerd.

Zulke gegevens worden direct in de vrije contourprogrammering FK
geprogrammeerd. De TNC berekent de contour uit de bekende
contourinformatie die u via het invoerscherm hebt ingevoerd. De
volgende functies zijn beschikbaar:

Functie Softkey

smarT.NC:

Contouren definiéren

Progranmeren
en bewerken

Rechte met tangenti€le aansluiting

Rechte zonder tangentiéle aansluiting

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

echte FLT

plossing FSELECT

Cirkel radius

v 1s [ Jrechte FL

= =
Draairichting ® DR* (o]
N Z

Cosrdinaat X
20 [El]ptronding

v 21 [ 7 Rechte FL
v22 [ cirker Fo

v 23 [EJJeirker Fer I
G
[ e oy

Cosrdinaat ¥

cirkelges. | Cirkelses. | Hulpeunt [¢»

Cirkel middelpunt CCX
Cirkel middelpunt CCY

Midd:Polaire radius CCPR i

Midd: Polaire hoek CCPA

[0
[
—

40
DRo © OFF

[+

— e

s1eex [
F
AARN

START

START RESET
AFZ. STAP +
stagT

Cirkelboog met tangentiéle aansluiting

Cirkelboog zonder tangentiéle aansluiting

Pool voor FK-programmering FroL

de schermtip die de TNC voor elk invoerveld weergeeft (zie
"Muisbediening" op bladzijde 41.) en in het
gebruikershandboek Klaartekstdialoog.

@ Nadere informatie over de mogelijke contourdetails vindt uin
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Functies van de grafische programmeerweergave

Functie

Softkey

smarT.NC: Contouren

Programmeren
en beuerken

definiéren

Grafische programmeerweergave in zijn geheel
maken

RESET
+
START

Grafische programmeerweergave regelgewijs
maken

START
Al TAP

Grafische programmeerweergave in zijn geheel
maken of na RESET + START voltooien

Grafische programmeerweergave stoppen.
Deze softkey verschijnt alleen terwijl de TNC het
programma grafisch weergeeft

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

 cimkeises. | cirkelges. | Mutpeunt [¢
v 18 Cirkel middelpunt COX o
17 EF|owrossing rseiect Cirkel middelpunt CCY o
Cirkel radius a6
R -—— N
brasirichting @ [Jor- o [Zlorec oFF | 8 |
o Efreme s
Cosrdinaat X ¥
2e Cosrdinaat v [+e
v 21 Midd:Polaire radius CCPR n
Lk
)22 Midd: Polaire hoek CCPA =Y
i
» 23 |
' &0
N T , 39
/

FeT FPOL
i @ START

Zoomfunctie (softkeybalk 3): kader weergeven
en verschuiven

Zoomfunctie: detail verkleinen, door meerdere
malen op de softkey te drukken

Zoomfunctie: detail vergroten, door meerdere
malen op de softkey te drukken

Oorspronkelijk detail herstellen

RULDEEL.
ALS
BLK FORM

Geselecteerd gedeelte overnemen

RUWDEEL
DETAIL

smarT.NC: Contouren

Programmeren
en beuerken

definieren

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Rechte FL

echte FL

fronding

FL

Cirkel FC

cirkel FCT

-2a @fcirker For

cirkelgses. | Cirkelses. | Hulepunt [¢»
» 18 Rechte FLT Cirkel middelpunt CCX o
1 -Oplossxns . Cirkel middelpunt CCY o
Cirkel radius a6

Draairichting
Cosrdinaat X
cosrdinaat v
Midd:Polaire radius CCPR
Midd: Polaire hoek CCPA

T
o [0 o [ore 0 or

B
[+

—
—

RULIDEEL e —
ALs
BLK FORM Ll




Met verschillende kleuren wordt de geldigheid aangeduid van de
weergegeven contourelementen:

Het contourelement is eenduidig bepaald

Met de ingevoerde gegevens zijn meerdere oplossingen
mogelijk, kies de juiste uit

De ingevoerde gegevens leggen het contourelement
nog niet voldoende vast; voer meer gegevens in

Selecteren uit verschillende mogelijke oplossingen

Voor zover voor onvolledige gegevens in theorie verschillende
oplossingen mogelijk zijn, kunt u met de softkey de juiste oplossing
selecteren terwijl u hierbij grafisch wordt ondersteund:

TOON
OPLOSSING

OPLOSSING
KIEZEN

KEUZE

o
m
m
H
z
=}
=1

START
AFZ. STAP

!

De verschillende oplossingen weergeven
De weergegeven oplossing selecteren en toepassen
Nog meer contourelementen programmeren

Grafische programmaweergave tonen bij volgende
geprogrammeerde regel

smarT.NC:

Contouren definiéren

Programmeren
en bewerken

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

/" |Rechte FLT

Oplossing FSELECT

» 1 [F7Rechte FL
E7 Jrechte FL

[ eirken Fe
» 23 [EJ]cirken FoT
_ 24 @cirkel FCT

O e D

Toon
OPLOSSING

OPLOSSING
KIEZEN

cirkelges. | Cirkelses. | Hulppunt [
Cirkel middelpunt CCX +o =
Cirkel middelpunt CCY +0 =
Cirkel radius e
Draairichting @ DR— o DRf{‘ oFF| S ;
Cosrdinaat x 'l
Cosrdinaat ¥ [+o
Midd:Polaire radius CCPR I [ |
et
Midd: Polaire hoek CCPA =y
Y
— s g
®
@7
/
/ N s1eex |
@
| UzT]  AAN
( Y
. ®
W
START M
AFZ. STAP
[ ] | BEsmbIc.
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Beschikbare functies bij de contourprogrammering

Functie Softkey

Definitie van onbewerkt werkstuk uit het .HU- RUMDEEL

OVER-

programma overnemen als u de contourprogrammering NEtEN
vanuit een smarT.NC-unit hebt opgeroepen

c

()

S

:Q Weergeven/verbergen van het regelnummer
L WEGLATEN
: REGELNR .
%

T Grafische programmeerweergave opnieuw tekenen, als [ omzem

g er bijv. door overlappingen lijnen zijn gewist TEEEY

S

g Grafische programmeerweergave verwijderen p—

) WISSEN

c

[}

o Geprogrammeerde contourelementen direct na de AuTON.

TEKENEN
ARN

invoer grafisch weergeven: functie UIT/AAN

=
=l
al
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Bestaande klaartekstdialoogprogramma's converteren naar
contourprogramma's

Bij deze procedure dient u een bestaand klaartekstdialoogprogramma (.H-
bestand) naar een contourbeschrijving (.HC-bestand) te kopiéren. Omdat
beide bestandstypen een andere intern gegevensformaat hebben, moet
worden gekopieerd via een ASCll-bestand. Ga als volgt te werk:

PGM
MGT

KOPIEREN
A N
=)

Werkstand Programmeren/bewerken selecteren
Bestandsbeheer oproepen
.H-programma selecteren dat u wilt converteren

Kopieerfunctie selecteren: als doelbestand *.A invoeren. De
TNC maakt dan een ASClI-bestand van het
klaartekstdialoogprogramma

Het ASCll-bestand selecteren dat bij de vorige stap is
gemaakt

Kopieerfunctie selecteren: als doelbestand *.HC invoeren.
De TNC maakt dan een contourbeschrijving van het ASCII-
bestand.

Het nieuwe .HC-bestand selecteren en alle regels die geen
contour beschrijven — met uitzondering van de definitie van
het onbewerkte werkstuk BLK FORM — verwijderen
Geprogrammeerde radiuscorrecties, aanzetten en
additionele M-functies verwijderen. Het HC-bestand kan nu
door smarT.NC worden gebruikt.

Contouren definiéren
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DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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DXF-bestanden verwerken
(software-optie)

Toepassing

DXF-bestanden die op een CAD-systeem zijn gemaakt, kunnen direct op
de TNC worden geopend om daaruit contouren of bewerkingsposities te
extraheren en deze als klaartekstdialoogprogramma's of
puntenbestanden op te slaan. De bij de contourselectie gemaakte
klaartekstdialoogprogramma's kunnen ook door oudere TNC-besturingen
worden uitgevoerd, omdat de contourprogramma's alleen L- en CC-/C-
regels bevatten.

smarT.NC:
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Het te verwerken DXF-bestand moet op de harde schijf
van de TNC zijn opgeslagen.

Let er voor het inlezen in de TNC op dat er in de
bestandsnaam van het DXF-bestand geen spaties of niet-
toegestane speciale tekens staan.

Het te openen DXF-bestand moet ten minste één laag
bevatten.

De TNC ondersteunt het meest gebruikte DXF-formaat
R12 (komt overeen met AC1009).

De TNC ondersteunt geen binair DXF-formaat. Let er bij het
genereren van het DXF-bestand uit het CAD- of
tekenprogramma op dat u het bestand in ASCII-formaat
opslaat.

De volgende DXF-elementen kunnen als contour worden
geselecteerd:

LINE (rechte)

CIRCLE (volledige cirkel)

ARC (steekcirkel)

POLYLINE (polylijn)

DXF-bestanden verwerken
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DXF-bestand openen

De DXF-converter kan op verschillende manieren worden gestart:

Via bestandsbeheer, wanneer u meerdere contour- of
positiebestanden na elkaar wilt extraheren

Tijdens de bewerkingsdefinitie van de units 125 (aaneengesloten
contour), 122 (contourkamer) en 130 (contourkamer op puntenpatroon)
vanuit het invoerscherm, wanneer u de naam van de te bewerken
contour moet invoeren

Tijdens de bewerkingsdefinitie als u bewerkingsposities via
puntenbestanden invoert

automatisch het door u gedefinieerde referentiepunt en

bovendien de actuele zoomstatus op. \Wanneer u hetzelfde
DXF-bestand opnieuw opent, wordt deze informatie door de
TNC geladen (geldt voor het laatst geselecteerde bestand).

@ De TNC slaat bij het afsluiten van de DXF-converter

DXF-bestanden verwerken
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DXF-converter via bestandsbeheer starten
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Werkstand smarT.NC selecteren
Bestandsbeheer selecteren

Softwaremenu voor selectie van de weer te geven
bestandstypen selecteren: softkey TYPE KIEZEN indrukken
Alle DXF-bestanden laten weergeven: softkey TOON DXF
indrukken

Gewenste DXF-bestand selecteren en met de ENT-toets
overnemen: smarT.NC start de DXF-converter en toont de
inhoud van het DXF-bestand op het beeldscherm. In het
linkervenster toont de TNC de zogenoemde lagen (niveaus),
in het rechtervenster de tekening

DXF-bestanden verwerken
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DXF-converter starten vanuit een invoerscherm

I

Werkstand smarT.NC selecteren

Willekeurige bewerkingsstap selecteren waarvoor
contourprogramma's of puntenbestanden nodig zijn
Invoerveld selecteren waarin de naam van een
contourprogramma of de naam van een puntenbestand
moet worden gedefinieerd

DXF-converter starten: softkey TOON DXF indrukken:
smarT.NC toont dan een apart venster met beschikbare
DXF-bestanden. Indien nodig de directory selecteren waarin
het te openen DXF-bestand is opgeslagen. Een van de
weergegeven DXF-bestanden selecteren en met de ENT-
toets of knop OK overnemen: De TNC start de DXF-
converter waarmee u de gewenste contour of de gewenste
posities selecteert en de contournaam of de naam van het
puntenbestand direct in het invoerscherm kunt opslaan (zie
"DXF-bestanden verwerken (software-optie)" op

bladzijde 190.)

smarT.NC:
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Basisinstellingen smarT.NC: DXF-elementen select. Rrogsaisien

Op de derde softkeybalk hebt u verschillende instelmogelijkheden totuw [ etencesmrerns
beschikking: 5
Instelling Softkey ?,
KLEUR NORMAAL/INVERS: Kleurenschema KLELR 3
-
OmSChakelen INVERSE Q>J
3D-MODUS/2D-MODUS: Omschakelen tussen S .g
2D- en 3D-modus i = ofx T a
g (<)
Maateenheid MM/INCH: maateenheid van het DXF- [ 20
bestand instellen. In deze maateenheid geeft de TNC | " aen _ _8 E
ook het contourprogramma uit T e =mn || oo !
p g cenerp | TONERANTIE| RESOLUTIE | SXTRE g EIND ‘ LL :
TNUERSE 20-MODUS | [ gncH | INSTELLEN | INSTELLEN ‘ann || uEEREEVEN x o
oL

Tolerantie instellen. Met de tolerantie wordt bepaald A
hoe ver de aangrenzende contourelementen uit elkaar ~ |[msreen
mogen liggen. Met de tolerantie kunt u

onnauwkeurigheden compenseren die bij het maken

van de tekening zijn ontstaan. Basisinstelling is

afhankelijk van de vergroting van het totale DXF-

bestand

Hl

Resolutie instellen. Met de resolutie wordt bepaald  [resowre
met hoeveel decimalen de TNC het EUETELLEY
contourprogramma moet maken. Basisinstelling: 4
decimalen (komt overeen met een resolutie van 0,1

pm)
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Instelling

Softkey

Modus voor het overnemen van punten bij cirkels en
steekcirkels. In deze modus wordt vastgelegd of de
TNC bij het selecteren van bewerkingsposities met
een muisklik het cirkelmiddelpunt direct moet
overnemen (UIT) of dat eerst extra cirkelpunten
worden weergegeven

uIT

Extra cirkelpunten niet weergeven,
cirkelmiddelpunt direct overnemen, wanneer u
een cirkel of een steekcirkel aanklikt

AAN

Extra cirkelpunten weergeven, gewenste
cirkelpunt overnemen door opnieuw te klikken

EXTRA
CIRKELPT.

AN

Modus voor het overnemen van punten: vastleggen
of de TNC bij het selecteren van bewerkingsposities
de verplaatsing van het gereedschap moet
weergeven of niet.

GER.-
BAAN
WEERGEVEN

omdat het DXF-bestand deze informatie niet bevat.

O Bedenk dat u de juiste maateenheid moet instellen,



Programmeren

Laag inste"en smarT.NC: DXF-elementen select. ikt

DXF-bestanden bevatten meestal meerdere lagen (niveaus) waarmee de
constructeur zijn tekening kan organiseren. Met behulp van de
lagentechniek groepeert de constructeur verschillende soorten
elementen, bijv. de eigenlijke werkstukcontour, maatvoeringen, hulp- en
constructielijnen, arceringen en teksten.

Om bij de contourselectie zo weinig mogelijk overbodige informatie op

c

O

X

[

2

S

2
het beeldscherm te hebben, kunt u alle overbodige informatie in de laag o
van het DXF-bestand verbergen. [T~
T Qa
. » €0
Het te verwerken DXF-bestand moet ten minste één laag S
) =
@ bevatten. ? =

5 Q2
U kunt een contour ook selecteren wanneer de R T e T u'.-‘E
constructeur deze in verschillende lagen heeft mererien IR | qegen | woeen | SeneNTEN | ELEHEMTEV EIND % O
opgeslagen. oL

Lans Wanneer deze nog niet actief is, de modus voor het instellen
e van de laag kiezen: de TNC toont in het linkervenster alle

lagen die het actieve DXF-bestand bevat

Als u een laag wilt verbergen: met de linkermuisknop de
gewenste laag selecteren en verbergen door te klikken op
het aankruisvakje

Als u een laag wilt laten weergeven: met de linkermuisknop
de gewenste laag selecteren en weer laten weergeven door
te klikken op het aankruisvakje
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Referentiepunt vastleggen

Het nulpunt van de tekening is in het DXF-bestand niet altijd zo
gepositioneerd dat het direct als referentiepunt van het werkstuk kan
worden gebruikt. De TNC beschikt daarom over een functie waarmee u
het nulpunt van de tekening naar een zinvolle positie kunt verschuiven
door op een element te klikken.

Het referentiepunt kan op de volgende posities worden gedefinieerd:

Op het beginpunt, eindpunt of in het midden van een rechte
Op het begin- of eindpunt van een cirkelboog
Telkens bij een kwadrantovergang of in het midden van een volledige
cirkel
In het snijpunt van
rechte — rechte, ook wanneer het snijpunt in het verlengde van de
desbetreffende rechte ligt
rechte — cirkelboog
rechte — volledige cirkel
volledige cirkel/steekcirkel - volledige cirkel/steekcirkel

gebruikmaken van de touchpad op het TNC-toetsenbord

O Om een referentiepunt te kunnen vastleggen, moet u
of van een via USB aangesloten muis.

U kunt het referentiepunt ook nog wijzigen wanneer u de
contour al hebt geselecteerd. De TNC berekent de
werkelijke contourgegevens pas wanneer u de
geselecteerde contour in een contourprogramma opslaat.

smarT.NC:
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Referentiepunt op een afzonderlijk element selecteren

REF .
VASTLEGE.
@

Modus voor het vastleggen van het referentiepunt
selecteren

Met de linkermuisknop op het gewenste element klikken
waarop u het referentiepunt wilt positioneren: de TNC geeft
met een ster aan welke referentiepunten die op het
geselecteerde element liggen, kunnen worden
geselecteerd

Op de ster klikken die u als referentiepunt wilt selecteren: de
TNC plaatst het referentiepuntsymbool op de gewenste
positie. Gebruik eventueel de zoomfunctie wanneer het
geselecteerde element te klein is

Referentiepunt als snijpunt van twee elementen selecteren

REF.
VASTLEGG.
@

=)

Modus voor het vastleggen van het referentiepunt
selecteren

Met de linkermuisknop op het eerste element (rechte,
volledige cirkel of cirkelboog) klikken: de TNC geeft met een
ster aan welke referentiepunten die op het geselecteerde
element liggen, kunnen worden geselecteerd

Met de linkermuisknop op het tweede element (rechte,
volledige cirkel of cirkelboog) klikken: de TNC plaatst het
referentiepuntsymbool op het snijpunt

De TNC berekent het snijpunt van twee elementen ook
wanneer dit in het verlengde van een element ligt.

Wanneer de TNC meerdere snijpunten kan berekenen,
kiest de besturing het snijpunt dat het dichtst ligt bij de
muisklik van het tweede element.

Wanneer de TNC geen snijpunt kan berekenen, wordt de
markering van een reeds gemarkeerd element weer
ongedaan gemaakt.

DXF-bestanden verwerken
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Elementinformatie

De TNC toont linksonder op het beeldscherm hoe ver het door u
geselecteerde referentiepunt van het nulpunt op de tekening is
verwijderd.

smarT.NC: DXF-elementen select.

.. .01uerkzeugplat t>>

Element-infornatie
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Contour selecteren; contourprogramma opslaan

=)

CONTOUR
KIEZEN

Om een contour te kunnen selecteren, moet u
gebruikmaken van de touchpad op het TNC-toetsenbord
of van een via USB aangesloten muis.

Selecteer het eerste contourelement zodanig dat
benaderen zonder botsing mogelijk is.

Gebruik de zoomfunctie als de contourelementen erg
dicht bij elkaar liggen

Modus voor het selecteren van de contour selecteren: de
TNC verbergt de lagen die in het linkervenster worden
weergegeven en het rechtervenster is actief voor de
contourselectie

Als u een contourelement wilt selecteren: met de
linkermuisknop op het gewenste contourelement klikken.
De TNC geeft het geselecteerde contourelement in blauw
weer. Tegelijkertijd toont de TNC het geselecteerde
element met een symbool (cirkel of rechte) in het
linkervenster

Als u het volgende contourelement wilt selecteren: met de
linkermuisknop op het gewenste contourelement klikken.
De TNC geeft het geselecteerde contourelement in blauw
weer. Wanneer andere contourelementen in de
geselecteerde omlooprichting eenduidig selecteerbaar zijn,

geeft de TNC deze elementen groen aan. \Wanneer u op het

laatste groene element klikt, worden alle elementen in het

contourprogramma overgenomen. In het linkervenster toont

de TNC alle geselecteerde contourelementen. De TNC

toont nog groen aangegeven elementen zonder vinkje in de

kolom NC. Deze elementen slaat de TNC niet op in het
contourprogramma

DXF-bestanden verwerken
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Indien nodig kunt u reeds geselecteerde elementen weer
deselecteren als u het element in het rechtervenster
opnieuw aanklikt, waarbij u echter bovendien de CTRL-toets
ingedrukt moet houden

Wanneer u polylijnen hebt geselecteerd, toont de TNC in
het linkervenster een tweedelig ID-nummer. Het eerste
getal betreft het volgnummer van het contourelement, het
tweede getal betreft het uit het DXF-bestand afkomstige
elementnummer van de desbetreffende polylijn.

Geselecteerde contourelementen in een
klaartekstdialoogprogramma opslaan: de TNC toont een
apart venster waarin u een willekeurige bestandsnaam kunt
invoeren. Basisinstelling: naam van het DXF-bestand
Invoer bevestigen: de TNC slaat het contourprogramma op
in de directory waarin ook het DXF-bestand is opgeslagen

Wanneer u nog meer contouren wilt selecteren: softkey
GESELECTEERDE ELEMENTEN ONGEDAAN MAKEN
indrukken en de volgende contour kiezen, zoals hierboven
omschreven



De TNC geeft twee definities van het onbewerkte
werkstuk (BLK FORM) ook in het contourprogramma uit. De
eerste definitie bevat de afmetingen van het gehele DXF-
bestand, de tweede en dus - de eerste actieve definitie -
bevat de geselecteerde contourelementen, zodat er een
optimale grootte van het onbewerkte werkstuk ontstaat.

De TNC slaat alleen de elementen op die ook werkelijk
geselecteerd zijn (blauw gemarkeerde elementen), dus
van een vinkje in het linkervenster zijn voorzien.

Als u de DXF-converter vanuit een invoerscherm hebt
opgeroepen, dan sluit smarT.NC de DXF-converter
automatisch af nadat u de functie GESELECTEERDE
ELEMENTEN OPSLAAN hebt uitgevoerd. SmarT.NC
schrijft de gedefinieerde contournaam vervolgens in het
invoerveld van waaruit u de DXF-converter hebt gestart.

DXF-bestanden verwerken
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Contourelementen opdelen, verlengen, verkorten

Wanneer te selecteren contourelementen in de tekening stomp tegen
elkaar komen, moet u het desbetreffende contourelement eerst opdelen.
Deze functie is automatisch beschikbaar wanneer u zich in de modus
voor het selecteren van een contour bevindt.

Ga als volgt te werk:

Het stomp aangrenzende contourelement is geselecteerd, dus blauw
gemarkeerd

Op het op te delen contourelement klikken: de TNC toont het snijpunt
door een ster met cirkel en de selecteerbare eindpunten door een
enkele ster

Met ingedrukte CTRL-toets op het snijpunt klikken: de TNC deelt het
contourelement op het snijpunt en verbergt de punten weer. De TNC
verlengt of verkort eventueel het stomp aangrenzende contourelement
tot aan het snijpunt van beide elementen

Opnieuw op het opgedeelde contourelement klikken: de TNC toont de
snij- en eindpunten weer

Op het gewenste eindpunt klikken: de TNC markeert het nu
opgedeelde element blauw

Volgende contourelement selecteren

rechte is, verlengt/verkort de TNC het contourelement
lineair. Wanneer het te verlengen/verkorten
contourelement een cirkelboog is, verlengt/verkort de
TNC de cirkelboog cirkelvormig.

O Wanneer het te verlengen/verkorten contourelement een

Om deze functies te kunnen gebruiken, moeten er
minstens twee contourelementen al zijn geselecteerd,
zodat de richting eenduidig kan worden bepaald.




Elementinformatie hanusi Programming and editing

operation

De TNC toont linksonder op het beeldscherm diverse gegevens van het | -
contourelement dat u het laatst in het linker- of rechtervenster met een B e s A g
. . ] 1[4 =
muisklik hebt geselecteerd. . i d=J
@ . 2 Q- =
Rechte . 7 °
Eindpunt van de rechte en bovendien, in een grijstint, het startpunt van e ——— S
de rechte i Y °
Cirkel, steekcirkel @ W :—6
Cirkelmiddelpunt, eindpunt van de cirkel en rotatierichting. Bovendien, Demos 'S
in een grijstint, het startpunt en de radius van de cirkel Elenent info. ozeaNosTs 'g g—
X 2.2553 m i
¥ 2:3597 Ino 1/3 u 2
] =] & E _ g
_’ﬁﬁ 3bs ©.2500 2.4341 rel 0.2500 2.4341 open contour a ;
SET SPECIFY SELECT SELECT CANCEL SAVE i :
LAvER kEFEEFNCE CONTOUR  POSITION zf::::ﬁ: zs::g;: END x 0
oL
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Bewerkingsposities selecteren en opslaan

gebruikmaken van de touchpad op het TNC-toetsenbord

Q Om bewerkingsposities te kunnen selecteren, moet u
of van een via USB aangesloten muis.

Gebruik de zoomfunctie als de te selecteren posities erg
dicht bij elkaar liggen.

Eventueel basisinstelling zo selecteren dat de TNC
gereedschapsbanen weergeeft (zie "Basisinstellingen” op
bladzijde 195).

Bewerkingsposities kunnen op drie manieren worden geselecteerd:

Afzonderlijke selectie:

u selecteert de gewenste bewerkingspositie door middel van
afzonderlijke muisklikken

Snelkeuze van boorposities via muisbereik:

U selecteert door het trekken van een kader met de muis alle hierin
aanwezige boorposities

Snelkeuze van boorposities via diameter-invoer:

U selecteert via invoer van een boringsdiameter alle in het DFX-
bestand aanwezige boorposities met deze diameter

DXF-bestanden verwerken
(software-optie)
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Afzonderlijke selectie

POSITIE
KIEZEN

Modus voor het selecteren van de bewerkingspositie
selecteren: de TNC verbergt de in het linkervenster
weergegeven laag, en het rechtervenster is voor de
positieselectie actief

Als u een bewerkingspositie wilt selecteren: met de
linkermuistoets op het gewenste element klikken: de TNC
geeft met een ster aan welke bewerkingsposities die op het
geselecteerde element liggen, kunnen worden
geselecteerd. Op een van de sterren klikken: de TNC neemt
de geselecteerde positie in het linkervenster over
(weergeven van een puntsymbool). Wanneer u op een cirkel
klikt, neemt de TNC het cirkelmiddelpunt direct als
bewerkingspositie over

Indien nodig kunt u reeds geselecteerde elementen weer
deselecteren als u het element in het rechtervenster
opnieuw aanklikt, waarbij u echter bovendien de CTRL-toets
ingedrukt moet houden (binnen de markering aanklikken)
Wanneer u de bewerkingspositie door het snijden van twee
elementen wilt bepalen, moet met de linkermuisknop op
het eerste element worden geklikt: de TNC geeft met een
ster aan welke bewerkingsposities geselecteerd kunnen
worden

Met de linkermuisknop op het tweede element (rechte,
volledige cirkel of cirkelboog) klikken: de TNC neemt het
snijpunt van de elementen in het linkervenster over
(weergeven van een puntsymbool)

DXF-bestanden verwerken
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GEsEL. Geselecteerde bewerkingsposities in een puntenbestand

SopsLem opslaan: de TNC toont een apart venster waarin u een
willekeurige bestandsnaam kunt invoeren. Basisinstelling:
naam van het DXF-bestand

Invoer bevestigen: de TNC slaat het contourprogramma op

ENT in de directory waarin ook het DXF-bestand is opgeslagen
L Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt selecteren om
ANNULEREN deze in een ander bestand op te slaan: softkey

GESELECTEERDE ELEMENTEN OPHEFFEN indrukken en
op de hierboven beschreven wijzen selecteren

DXF-bestanden verwerken
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Snelkeuze van boorposities via muisbereik

e — Modus voor het selecteren van de bewerkingspositie

selecteren: de TNC verbergt de in het linkervenster
weergegeven laag, en het rechtervenster is voor de
positieselectie actief
Shift-toets op het toetsenbord indrukken en met de
linkermuistoets een kader trekken waarin de TNC alle
aanwezig cirkelmiddelpunten als boorposities moet
overnemen: de TNC toont vervolgens een venster waarin de
boringen op grootte kunnen worden gefilterd
Filterinstellingen uitvoeren (zie "Filterinstellingen" op
bladzijde 212) en met knop Toepassen bevestigen: de TNC
neemt de geselecteerde posities in het linkervenster over
(weergeven van een puntsymbool)
Indien nodig kunt u reeds geselecteerde elementen weer
deselecteren door nogmaals een kader te trekken, waarbij u
echter bovendien de CTRL-toets ingedrukt houdt

GEsEL. Geselecteerde bewerkingsposities in een puntenbestand

Sopauam opslaan: de TNC toont een apart venster waarin u een
willekeurige bestandsnaam kunt invoeren. Basisinstelling:
naam van het DXF-bestand. Wanneer de DXF-
bestandsnaam trema's of spaties bevat, vervangt de TNC
deze tekens door een liggend streepje
Invoer bevestigen: de TNC slaat het contourprogramma op

ENT in de directory waarin ook het DXF-bestand is opgeslagen

o Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt selecteren om
ANNULEREN deze in een ander bestand op te slaan: softkey
GESELECTEERDE ELEMENTEN OPHEFFEN indrukken en

op de hierboven beschreven wijzen selecteren

Handbediening

Programmeren en bewerken
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Snelkeuze van boorposities via diameter-invoer Wendbeaienins |Programmeren en bewerken
Modus voor het selecteren van de bewerkingspositie

POSITIE

selecteren: de TNC verbergt de in het linkervenster 19 [e1ement
weergegeven laag, en het rechtervenster is voor de A
positieselectie actief 7 N i i
a Laatste softkeybalk selecteren }
[l
oza- Dialoogvenster voor diameterinvoer openen: de TNC toont e soscan sornassonetc- o RN
seieor, een apart venster waarin u een willekeurige diameter kunt S |

invoeren

Gewenste diameter invoeren en met de ENT-toets
bevestigen: De TNC zoekt in het DXF-bestand naar de
ingevoerde diameter en toont vervolgens een venster L |
waarin de diameter is geselecteerd die de door u ingevoerde = Teromr e el e m ey
diameter het dichtst benadert. Bovendien kunt u de ‘ ‘ I ‘ l ‘
boringen achteraf op grootte filteren

Eventueel filterinstellingen uitvoeren (zie "Filterinstellingen”
op bladzijde 212) en met knop Toepassen bevestigen: de
TNC neemt de geselecteerde posities in het linkervenster
over (weergeven van een puntsymbool)

Indien nodig kunt u reeds geselecteerde elementen weer
deselecteren door nogmaals een kader te trekken, waarbij u
echter bovendien de CTRL-toets ingedrukt houdt

DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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GESEL .
ELEMENTEN
OPSLAAN

ENT

GESEL .
ELEMENTEN
ANNULEREN

Geselecteerde bewerkingsposities in een puntenbestand
opslaan: de TNC toont een apart venster waarin u een
willekeurige bestandsnaam kunt invoeren. Basisinstelling:
naam van het DXF-bestand. Wanneer de DXF-
bestandsnaam trema's of spaties bevat, vervangt de TNC
deze tekens door een liggend streepje

Invoer bevestigen: de TNC slaat het contourprogramma op
in de directory waarin ook het DXF-bestand is opgeslagen

Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt selecteren om
deze in een ander bestand op te slaan: softkey
GESELECTEERDE ELEMENTEN OPHEFFEN indrukken en
op de hierboven beschreven wijzen selecteren

DXF-bestanden verwerken

(software-optie)

21



DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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Filterinstellingen

Nadat u via de snelkeuze boorposities hebt geselecteerd, toont de TNC
een apart venster waarin links de kleinste en rechts de grootste
gevonden boringsdiameter wordt weergegeven. Met de knoppen onder
de diameterweergave kunt u in het linkergedeelte de kleinste en in het
rechtergedeelte de grootste diameter zo instellen, dat u de gewenste
boringsdiameter kunt overnemen.

De volgende knoppen zijn beschikbaar:

Filterinstelling kleinste diameter Softkey

Kleinste gevonden diameter weergeven eg
(basisinstelling)

Eerstvolgende kleinere gevonden diameter
weergeven

weergeven

Grootste gevonden diameter weergeven. De TNC S
stelt het filter voor de kleinste diameter in op de
waarde die is ingesteld voor de grootste diameter

<]
Eerstvolgende grotere gevonden diameter >

[[RCEStn

Id [Element o

g ;
Aantal geselecteerde posities: 28

Kleinste diameter:
5.500000

“1<<|_< | BBIBSN <= pianeter => ERNEN] > [>>1]

Grootste diameter:

Handoedienins | Programmeren en bewerken

5.500000

 Basnoptimalisatie toepassen

¥ Toepassen |

Aantal posities na filtering: 12
X Annuleren

Ed

=

!

e [

=

| "

3 (o
£ﬂmﬂz
s
SN B
S

&l

Handbediening

TNC:N. ..

1o [eement |7l

Y AN
[FIH__abs -107.¢

sTATUS
REGEL

LINIALEN

i urr )

MaAT-
EENHEID

INCH

TOLERANTIE
INSTELLEN

RESOLUTIE
INSTELLEN

Programmeren en bewerken
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Filterinstelling grootste diameter Softkey

Kleinste gevonden diameter weergeven. De TNC e
stelt het filter voor de grootste diameter in op de
waarde die is ingesteld voor de kleinste diameter

Eerstvolgende kleinere gevonden diameter <
weergeven 4
Eerstvolgende grotere gevonden diameter >
weergeven 4
Grootste gevonden diameter weergeven 55

(basisinstelling)

Met de optie Baanoptimalisatie toepassen (basisinstelling is
Baanoptimalisatie toepassen) sorteert de TNC de geselecteerde
bewerkingsposities zo, dat mogelijk geen onnodige loze slagen ontstaan.
De gereedschapsbaan kan worden weergegeven via de softkey
GEREEDSCHAPSBAAN WEERGEVEN (zie "Basisinstellingen" op
bladzijde 195).

DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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Elementinformatie

De TNC toont linksonder op het beeldscherm de cooérdinaten van de
bewerkingspositie die u het laatst in het linker- of rechtervenster met een
muisklik hebt geselecteerd.

Acties ongedaan maken

U kunt de laatste vier acties die u in de werkstand voor het selecteren van
bewerkingsposities hebt uitgevoerd, ongedaan maken. Hiertoe zijn op de
laatste softkeybalk de volgende softkeys beschikbaar:

Functie Softkey
Laatst uitgevoerde actie ongedaan maken W
Laatst uitgevoerde actie herhalen rorze

HALEN

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Element-infornatie

ox 0. 00!

00

oy ©0.0000

oz ©.0000

¥

DXF-elementen select.

Programmeren
en bewerken

LARG
INSTELLEN

REF.
UASTLEGE.
&

CONTOUR
KIEZEN

POSITIE
KIEZEN

GESEL.
ELEMENTEN
ANNULEREN

GESEL.

ELEMENTEN

OPSLAAN




Zcomfunctie smarT.NC: DXF-elementen select. Prosramaeren

Om bij de contour- of puntenselectie ook kleine details gemakkelijk te
kunnen herkennen, beschikt de TNC over een krachtige zoomfunctie:

Functie Softkey

Werkstuk vergroten. de TNC vergroot in principe
zodanig dat het midden van het op dat moment E@%

weergegeven detail telkens wordt vergroot. Met de

schuifbalk kan de tekening eventueel zo in het

venster worden gepositioneerd dat het gewenste o 50000 Do (& =
detail direct zichtbaar is, nadat de softkey is I s

ingedrukt.

Werkstuk verkleinen

DXF-bestanden verwerken

(software-optie)

Werkstuk op originele grootte weergeven

Zoomgebied naar boven verplaatsen

Zoomgebied naar beneden verplaatsen

Zoomgebied naar links verplaatsen

Zoomgebied naar rechts verplaatsen

5 HEEE B

215



Als u een muis met wieltje gebruikt, kunt u in- en
uitzoomen door aan het wieltje te draaien. Het
zoomcentrum bevindt zich op de plaats waar de cursor op
dat moment staat.

0

DXF-bestanden verwerken

(software-optie)
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Gegevens overnemen uit

@
©
H ' Manual i i i ;
klaartekstdialoogprogramma's M. |Prosramming and editins £
H \@020508420MS . H LD‘
(software-optie) N 2
— ©
: £
Toepassing o -
Met deze functie kunt u contourgedeeltes of volledige contouren uit ///\ N \ T 2 5
bestaande, met name met CAM-systemen gemaakte, S J \ ?Hf g g
klaarteksdialoogprogramma's halen. De TNC geeft de ( / T/ — oD
klaartekstdialoogprogramma's twee- of driedimensionaal weer. \ L/ &5+ g 3
. ‘. > s
Klaartekstdialoogbestand openen &b Sg
OFF | onN :
E’ Werkstand smarT.NC selecteren g;HJ “;E —
Willekeurige bewerkingsstap selecteren waarvoor I el %g 2
contourprogramma's nodig zijn IT— | R | B e 1 Seioe o=
Invoerveld selecteren waarin de naam van een sover | TENT| covouw | postraon | clrewts | s =

contourprogramma of de naam van een puntenbestand
moet worden gedefinieerd
Toon Alle klaartekstdialoogbestanden laten weergeven: softkey
- TOON H indrukken
Directory selecteren waarin het bestand is opgeslagen
Gewenste H-bestand selecteren
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klaartekstdialoogprogramma's (software-

Gegevens overnemen uit
optie)
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Referentiepunt vastleggen, contouren selecteren
en opslaan

Het bepalen van het referentiepunt en het selecteren van de contouren
vindt op dezelfde wijze plaats als bij de overname van gegevens uit het
DXF-bestand:

Zie "Referentiepunt vastleggen", bladzijde 198

Zie "Contour selecteren; contourprogramma opslaan®, bladzijde 201



UNIT-programma grafisch testen en CILGIED BRCH L EOGIIDEn ey
- TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC irkelgeg. irkelgeg. julppun: [
u Itvoere n b 16 = echte FLT ‘ﬂ C‘:rk:llmiduel‘p:nlkm:x ‘h:l—kl i
17 plossing FSELECT | z:it:: ':;:;’:;”“m ooy ’7’:‘27 -~
Grafische programmeerweergave vie Blffeenen | T —— e
‘ Cosrdinaat X | :..:
20 | |cosrdinaat v [+e [+
v 21 | Midd:Polaire radius CCPR [ S
. . . > 63 . ‘mau: Polaire hoek ccPA [ o)) c
De grafische programmeerweergave is alleen beschikbaar | c®
@ wanneer een contourprogramma (.HC-bestand) wordt [ 2o Ejcirceiror g 7 ] 8
gemaakt. €S
; = P <=
; . — -
Tijdens de programma-invoer kan de TNC de geprogrammeerde contour 20 oc
tweedimensionaal grafisch weergeven: . | s 2
— 1
Grafische programmeerweergave in zijn geheel maken 4 e £ o s S| Eg
i Prog ? na || | o || | 2%
. - -]
START Grafische programmeerweergave regelgewijs maken hnt
AFZ TAP

Grafische weergave starten en voltooien
START

auToN Automatisch meetekenen
TEKENI
uIT

J— Grafische weergave wissen
WISSEN

ﬂ Grafische weergave opnieuw tekenen
TEKENEN

Regelnummers weergeven of verbergen
WEGLATEN
REGELNR .
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UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren

mED

i
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Grafische testweergave en grafische weergave
programma-afloop

De beeldschermindeling GRAFISCHE WEERGAVE of
@ PROGRAMMA+GRAFISCHE WEERGAVE selecteren!

In de subwerkstanden Testen en Uitvoeren kan de TNC een bewerking
grafisch weergeven. Via softkeys kunnen de volgende functies worden
geselecteerd:

Bovenaanzicht
Weergave in 3 viakken
3D-weergave

Programmatest tot aan een bepaalde regel uitvoeren

Totale programma testen
START

s Programma per unit testen
ReseT Onbewerkt werkstuk terugzetten en het totale programma
START testen

BLK FoRn Omtrek van onbewerkt werkstuk wel / niet weergeven

WEERGEVEN
[VERBERGEN

Onbewerkt werkstuk terugzetten

RUWDEEL

GEREEDSOH Gereedschap weergeven/verbergen

WEERGEVEN
[VERBERGEN

smarT.NC: Testen

Progranmeren
en bewerken

TNG: \SMARTNCN123. HU
- e [B]Prosranma: 123 mn
» 1 [Z7]70e Prosranma-insteliingen
vz [[@]a11 NLPNT buiten rechthoek

+60 U

" 4

oy
L3Ny
=

[

O[S

START

START
AFZ. STAP

RESET
. =

START




Functie "Bewerkingstijd berekenen" in-/uitschakelen

Wel of geen rekening houden met programmaregels met
het teken "/

=

Stopwatch-functies selecteren e

5
o] Snelheid van de simulatie instellen 5 c
Ch >3
i i i o

> Functies voor detailvergroting ]
& E2
%%4@ Functies voor de snijvlakken g 5
== c
Functies voor het roteren en vergroten/verkleinen g_ (]
-
= Eg
20
=
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Statusweergaven smarT.NC: Rfwerken ::"::52:::'1
TNC: \SMARTNC\123 . HU ouerzicht | pen | PAL | LaL | cve | M | Pos | »
[Programma: 123 mm RW-3D X +0.000 *B +0.000
= De beeldschermindeling PROGRAMMA+STATUS o0 Progrowseinsteiiingen | SRS Z 50908
[X] | 11 NLPNT buiten rechthoek L" s +aa?olaaaa n s
h!-) selecteren!
S e o
g ¢ : =
© & Onderaan het beeldscherm staat in de programma-afloop-werkstanden = =5
E O Iﬂformatle over e PGM CALL © 00:00:00 ® ¥
E 3 .. @% SINm] 11:25 fctiet PEM: ST
S5 Positie van het gereedschap +250.000 Y t8.000 2z -560.000| 5 T
8’: Aanzet B +0.0004C +0.008
= O . - . E @
o~ Actieve additionele functies ‘2 . - | s1 .00 %E
PI m STATUS
= . . = =
S 4  Viasoftkeys of door een muisklik op de desbetreffende tab kunt umeer | Z58 | Z90 | Z02 | coom. = | 3
statusinformatie in een beeldschermvenster laten weergeven:
58 tatusinf t beeldsch ter lat
J— Tab Overzicht activeren: weergave van de belangrijkste
OVERZICHT statusinformatie
P Tab POS activeren: weergave van posities
POS.UWEERG
StaTUs Tab TOOL activeren: weergave van gereedschapsgegevens
GEREED .
sTATUS Tab TRANS activeren: weergave van actieve
COORD . . . .
onREK. coordinatentransformaties

Tab naar links doorschakelen

Tab naar rechts doorschakelen

=>
=]
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UNIT-programma uitvoeren

smartT.NC worden uitgevoerd, of in de conventionele
programma-afloop-werkstanden Regel voor Regel of
Automatisch.

@ UNIT-programma’s (*.HU) kunnen in de werkstand

De TNC deactiveert bij het selecteren van de werkstand
SmarT.NC-Uitvoeren automatisch alle globale programma-
afloop-instellingen die u in de gewone programma-afloop-
werkstanden Regel voor Regel of Automatisch hebt
geactiveerd. Meer informatie vindt u in het
gebruikershandboek Klaartekstdialoog.

In de subwerkstand Uitvoeren kan een UNIT-programma op de volgende
manieren worden uitgevoerd:

UNIT-programma per unit uitvoeren

UNIT-programma in zijn geheel uitvoeren

Afzonderlijke, actieve unit uitvoeren

gebruikershandboek voor het uitvoeren van een programma

@ Neem de instructies in het machinehandboek en het
in acht.

smarT.NC: RAfwerken

Programmeren
en beuerken

TNC: \SMARTNC\123 . HU ouerzicht | pen | PAL | LaL | cve | M | Pos | »
= = "
- o Programma: 123 an RW-3D X +0.000 |8 +0.000
b1 70@ Programma-inste1lingen z +0.000
v 2 411 NLPNT buiten rechthoek | T©S CET
L +50.0000 R +s.0000 |5 |
DL-PGM DR-PGM W
P |
e
: : Ty
LB
: o <[+
PGM CALL @ 00:00:00 u
@% SiNm1
Actief PGN:
@% SiNm1 11:25
s100%
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 g; o
+*B +0.000*C +0.000
“a S1 0.000
AcT &:15 T 5 ns 9

UNITS
AFZONDERL.
AFUERKEN

ALLE ACTIEVE
UNITS UNIT
AFUERKEN | AFWERKEN

TR | GEREED S
TABEL

TABEL v il

UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren
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Werkstand smarT.NC selecteren

AFUERKEN Subwerkstand Afwerken selecteren

HEE
:
ﬁ:

s Softkey UNIT AFZONDERLIJK UITVOEREN indrukken, of
e Softkey ALLE UNITS UITVOEREN indrukken, of
AoTrEVE Softkey ACTIEVE UNIT UITVOEREN indrukken

UNIT
AFWERKEN

UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren
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Willekeurige binnenkomst in het programma (regelsprong, FCL 2-
functie)

Met de functie Regelsprong kan een bewerkingsprogramma vanaf een
vrij te selecteren regelnummer worden uitgevoerd. De
werkstukbewerking tot aan dit regelnummer wordt door de TNC
meeberekend en grafisch weergegeven (beeldschermindeling
PROGRAMMA + GRAFISCHE WEERGAVE selecteren).

Als de positie voor het voortzetten van de bewerking zich op de plaats
van een bewerkingsstap bevindt waarbij u meerdere bewerkingsposities
hebt gedefinieerd, dan kunt u de gewenste positie voor voortzetting
selecteren door een puntindex in te voeren. De puntindex komt overeen
met de positie van het punt in het invoerformulier.

U kunt de puntindex heel gemakkelijk selecteren wanneer u de
bewerkingsposities in een puntentabel hebt gedefinieerd. smarT.NC
toont dan automatisch het gedefinieerde bewerkingspatroon in een
voorbeeldvenster en u kunt met een softkey de gewenste positie voor
voortzetting grafisch ondersteund selecteren.

smarT.NC: RAfwerken Programmeren

en bewerken

TINC: \SMARTNC\123 . HU

v e [Bprosranna: 123 ma

b
R [ unn oy Bestand uvoorbeeld:
Regelnummer

= |
Programmanaam [TNC:NSMARTNCN123. U

Punten—label

Punten-index

—
Bestanasnasn [TNGINSHARTNCNUFORM-PNT - | |

Herhaiingen i
Laatst opgeslagen programma onderbreking
Regelnummer T
Punten-index AN
+B Bestandsnaan
|
‘&) S1 ©0.000
ACT &:15 ds z|s 1875 Fo ns /s
oomgeer | voric | voioew | omsre | Lorere a
(b g UIT [RAN|| KIEZEN

UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren
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UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren

B 28 [

=
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Regelsprong naar een puntentabel (FCL 2-functie)

AFWERKEN

i E
2 m

2a

2a Tl

gr

Il

VOLGEND
ELEMENT

POSITIE
BENADEREN

Werkstand smarT.NC selecteren
Subwerkstand Afwerken selecteren

Functie Regelsprong selecteren

Regelnummer van de bewerkingsunit invoeren waarin u de
programma-afloop wilt starten, met de toets ENT
bevestigen: smarT.NC toont in het voorbeeldvenster de
inhoud van de puntentabel

Gewenste bewerkingspositie selecteren waar moet worden
voortgezet

NC-starttoets indrukken: smarT.NC berekent alle factoren
die voor de binnenkomst in het programma noodzakelijk zijn
Functie voor het benaderen van de startpositie selecteren:
smarT.NC toont in een apart venster de op de positie voor
voortzetting vereiste machinestatus

NC-starttoets indrukken: smarT.NC zorgt voor de
machinestatus (bijv. benodigd gereedschap inspannen)
NC-starttoets opnieuw indrukken: smarT.NC benadert de
startpositie in de in het aparte venster getoonde volgorde.
Als alternatief kunt u met de softkeys elke as afzonderlijk
naar de startpositie verplaatsen

NC-starttoets indrukken: smarT.NC zet het programma-
afloop voort



Bovendien zijn in het aparte venster ook de volgende functies
beschikbaar:

e Voorbeeldvenster weergeven/verbergen
uIT

Laatste opgeslagen programma-onderbrekingspunt
weergeven/verbergen

Laatste opgeslagen programma-onderbrekingspunt
overnemen

UNIT-programma grafisch
testen en uitvoeren
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