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smarT.NC-lods

... er programmerings-hjeelpen for driftsarten smarT.NC i
iTNC 530 i kortfattet udgave. En komplet vejledning for
programmering og betjening af iTNC 530 finder De i bruger-
handbogen.

Symboler i lodsen

Vigtige informationer bliver fremvist i lodsen med felgende
symboler:

@ Vigtig Anvisning!

Maskine og TNC skal veere forberedt af
@ maskinfabrikanten for den beskrevne funktion!

Advarsel: Ved ikke opmaerksomhed er der fare for
bruger eller maskine!

Styring NC-software-nummer
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 med HSCI 606 420-02
iTNC 530, Export-udgave 340 491-07
iTNC 530, Export-udgave med 606 421-02
HSCI

iTNC 530 med Windows XP 340 492-07
iTNC 530 med Windows XP, 340 493-07
eksport-udgave

iTNC 530 Programmeringsplads 340 494-07
iTNC 530 Programmeringsplads 606 424-02
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Quickstart, den hurtige opstart

Forste gang den nye driftsart vaelges og et nyt
program fremstilles

Veelg driftsart smarT.NC: TNC’en befinder sig i fil-styring (se
billedet til hajre). Nar TNC’en ikke befinder sig i fil-styring:
Tryk tasten PGM MGT

For at &bne et nyt bearbejdnings-program, trykkes softkey
NY FIL: Viser smarT.NC et overbleendingsevindue

Indlees fil-navnet med fil-typen .HU, bekreeft med tasten ENT
Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH)
bekraeftes: smarT.NC dbner et .HU-program med den valgte
maleenhed og indfejer automatisk programhoved-
formularen. Denne formular indeholder ud over réemne-
definitionen ogsa de vigtigste forindstillinger, som gaelder
for hele resten af programmet

Overtage standardveerdier og gemme programhoved-
formularen: Tryk tasten END: De kan nu definere
bearbejdningsskridtene

Fil styring
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Quickstart, den hurtige opstart

@velse 1: Simple borebearbejdninger i smarT.NC

Opgave

Centrere hulcirkel, bore og gevindbore.

Forudseetninger

| veerktajs-tabellen TOOL.T skal felgende veerktajer vaere defineret:
= NC-forborer, diameter 10 mm

W Bor, diameter 5 mm
" Gevindbor M6




Definere centrering

INDSAT
3

m

CIRKEL

Indfgje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE
Indfeje bearbejdning

Indfaje borebearbejdning: TNC en viser en softkeyliste med
de disponible borebearbejdninger

Veelg centrering: TNC en viser oversigtsformularen for
definition af den komplette centrerbearbejdning
Fastleegge veerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et
overblendingsvindue indholdet i veerktojs-tabellen TOOL.T
Flyt det lyse felt med piltasten til NC-forborer og overfar til
formularen med tasten ENT. Alternativt kan De ogséa
indleese vaerektojs-nummeret direkte, bekraeft med tasten
ENT

Indlees spindelomdr.tallet, bekreeft med tasten ENT

Indlees centrerer-tilspeendingen, bekreeft med tasten ENT
Skift pr. softkey til dybdeindleesning, bekreeft med tasten
ENT Indlaes den gnskede dybde

Veelg med fane-omskiftertasten detailformularen Position

Skift til hulcirkel-definition. Indlees de nedvendige
hulcirkeldata, bekraeft altid med tasten ENT
Formularen gemmes med tasten END.
Centrerbearbejdningen er defineret komplet

smarT.NC:
Kald varktsgj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

v
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Quickstart, den hurtige opstart

Definere boring

Veelg bore: Tryk softkey UNIT 205, TNC’en viser formularen smarT.NC: Programmering
%7 for borebearbejdninger Kald varktsj

PROGRAM-
INDLASNING

[UE=SERRLE e Ll I Oversigt ‘ Tool | Borparan. | Position ‘ >

Fastlaegge veerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et

overbleendingsvindue indholdet i veerktgjs-tabellen TOOL.T : : ; : e

Flyt det lyse felt med piltasten til boret og overfer til - “ o [z = TE ‘
formularen med tasten ENT. Eo S o—

Indlees spindelomdr.tallet, bekreeft med tasten ENT Spinbria tybee ';._.%

Indlees boretilspaending, bekraeft med tasten ENT : ovsonse  sicesice vk, e |l

Indlees boredybde, bekraeft med tasten ENT 5\%‘
Indlees fremrykdybde, formularen gemmes med tasten END. % I =

9 naun A
Borpositionen skal De ikke definere endnu en gang. TNC’en =

@ anvender automatisk den sidst, altsa for =

VALG

VRRKT@JS-
NAUN

centrererbearbejdningen, definerede positionen. ‘ ‘




Definere gevindboring

Med softkey BACK et plan opad smarT.NC: Programmering prasn
- Kald vaerktgj
Indfeje gevindborbearbejdning: Tryk softkey GEVIND, B T ] Hﬂl;l g
dize; TNC’en viser en softkeyliste med de disponible g R [ —— | —
gevindeborbearbejdninger e e =[]
e 200 Velg gevindbor uden kompenserende patron: Tryk softkey - ; £
an. UNIT 209, TNC’en viser formularen for definition af [ sisesise unct_oice || RN
i idni 5 Y
gevindborbearbejdninger -
Fastleegge veerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et én%l
overbleendingsvindue indholdet i veerktgjs-tabellen TOOL.T —
Flyt det lyse felt med piltasten til gevindboret og overfer il Q g T G ” %N
formularen med tasten ENT.
Indlees spindelomdr.tallet, bekraeft med tasten ENT e &L=
Indlees gevinddybde, bekraeft med tasten ENT
Indlees gevindstigning, formularen gemmes med tasten ‘ ‘ o ‘ ‘ L

Quickstart, den hurtige opstart

END.

anvender automatisk den sidst, altsa for

@ Borpositionen skal De ikke definere endnu en gang. TNC’en
centrererbearbejdningen, definerede positionen.
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Teste program

@ o

Veelg med tasten smarT.NC indgangs-softkey-liste (Home-
Funktion)
Veelg underdriftsart program-test

Start program-test, TNC’en simulerer de af Dem definerede
bearbejdninger

Efter enden af programmet veelges med tasten smarT.NC
indgangs-softkey-liste (Home-Funktion)

Afvikle programmet

AFVIKLE

Veelg med tasten smarT.NC indgangs-softkey-liste (Home-
Funktion)

Veelg underdriftsart afvikling

Start programafvikling, TNC’en simulerer de af Dem
definerede bearbejdninger

Efter enden af programmet veelges med tasten smarT.NC
indgangs-softkey-listen (Home-Funktion)



Gvelse 2: Simple freesebearbejdninger i smarT.NC
Opgave
Skrubbe og slette en rund lomme med et veerktgj

Forudseetninger
| veerktejs-tabellen TOOL.T skal felgende veerktej veere defineret:

Skaftfreeser, diameter 10 mm

50

15

20

Quickstart, den hurtige opstart

1



Quickstart, den hurtige opstart
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Definere rund lomme

Indfeje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE
Indfeje bearbejdning

Indfgje lommebearbejdning: Tryk softkey LOMME/TAP,
TNC’en viser en softkeyliste med de disponible
freesebearbejdninger

Veelg rund lomme: Tryk softkey UNIT 252, TNC’en viser
formularen for bearbejdning af en rund lomme
Bearbejdningsomfanget star pa skrubbe og slette
Fastleegge veerktoj: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et
overblendingsvindue indholdet i vaerktgjs-tabellen TOOL.T
Flyt det lyse felt med piltasten til skaftfreeseren og overfor til
formularen med tasten ENT.

Indlees spindelomdr.tallet, bekreeft med tasten ENT

Indlees indstiks-tilspeending, bekraeft med tasten ENT
Indlees fraese-tilspaending, bekreeft med tasten ENT

Indlees diameteren pa den runde lomme, bekreeft med
tasten ENT

Dybde, fremryk-dybde og sletovermél side indleeses,
bekreeft altid med tasten ENT

Midtpunktskoordinaterne til den runde lomme indleeses i X
og Y, bekreeft altid med tasten ENT

Formularen gemmes med tasten END. Rund lomme
bearbejdningen er defineret komplet

Det fremstillede program bliver som tidligere beskrevet
testet og afviklet

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Gvelse 3: Konturfraesning i smarT.NC
Opgave
Skrubbe og slette en kontur med et veerktgj

Forudseetninger
| veerktejs-tabellen TOOL.T skal felgende veerktej veere defineret:

Skaftfreeser, diameter 22 mm
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Quickstart, den hurtige opstart

Definere konturbearbejdning
e Indfgje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE smarT.NC: Programmering

PROGRAM-

Kald varktej e
. . . TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Oversigt | Tool | Fres.para. ‘ »
a. Indfeje bearbejdning D 7] |
5 5@ s
KonTUR-PaN Indfgje konturbearbejdning: Tryk softkey KONTUR-PGM, e ri] =g ° g ]
@ TNC’en viser en softkeyliste med de disponible = o >
konturbearbejdninger M — ﬁ“’?
NIt 125 Veelg konturkeedebearbejdning: Tryk softkey UNIT 125, e
TNC’en viser formularen for en konturbearbejdning e (s

Do
=
]

Fastlaegge veerktoj: Tryk softkey VALG, TNC'en viser i et 0] wooer o Tikersisart
overblendingsvindue indholdet i veerktgjs-tabellen TOOL.T Bl e oo Tilkersels feciia
Flyt det lyse felt med piltasten til skaftfreeseren og overfer til

formularen med tasten ENT. ‘
Indlees spindelomdr.tallet, bekreeft med tasten ENT

Indlees indstiks-tilspaending, bekreeft med tasten ENT ‘ ‘ ol ‘ ‘
Indlees fraese-tilspaending, bekreeft med tasten ENT
Koordinaterne til emne-overkanten, dybde, fremryk-dybde
og sletovermal side indlaeses, bekraeft altid med tasten ENT
Veelg freesesart, radiuskorrektur og tilkerselsart pr. softkeys,
bekraeft altid med tasten ENT

Indlees tilkaerselsparameter, bekraeft med tasten ENT

i
Ik

Kontur naun

e
1]

URRKT@JS-
NAUN




@

[x<)(x]

)
=z
(=]

@&

Indleesefeltet konturnavn er aktivt. Fremstille et nyt
konturprogram: smarT.NC viser et overblaendingsvindue for
indlzesning af konturnavnet. Indlees navnet pa konturen,
bekraeft med tasten ENT, smarT.NC befinder sig nu i
funktion konturprogrammering

Med tasten L defineres startpunktet for konturen i X og V:
X=10, Y=10, gemmes med tasten END

Med tasten L keres til punkt 2: X=90, gemmes med tasten
END

Med tasten RND defineres en rundingsradius pa 8 mm,
gemmes med tasten END

Med tasten L keres til punkt 3: Y=80, gemmes med tasten

END

Med tasten L keres til punkt 4: X=90, Y=70 gemmes med
tasten END

Med tasten L keres til punkt 5: Y=10, gemmes med tasten
END

Med tasten CHF defineres en fase pd 6 mm, gemmes med
tasten END

Med tasten L keres til slutpunkt
tasten END

Gem konturprogrammet med tasten END: smarT.NC
befinder sig nu igen i formularen for definition af
konturbearbejdningen

Den totale konturbearbejdning gemmes med tasten END.
Konturbearbejdningen er defineret fuldsteendigt

Det fremstillede program bliver som tidligere beskrevet
testet og afviklet

:Y=10, gemmes med

smarT.NC:

Programmering

Sti-navn p& konturbeskrivelse

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

6 Konturkade 3D

oversist | Tool | Fras.para. |

T ..L’ o _
9
F E 150 2 %
F E 500
Dybae -z8 TEEET
Indstillings-dvbde R 1 1
Sletspan side T g "
i

Fraseart (med MO3)
Radius korrektur
Tilkerselsart
Tilkersels-radius
Midtpunktsuinkel
Kontur naun

vis vis
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Grundlaget

Grundlaget
Introduktion til smarT.NC

Med smarT.NC fremstiller De pa en enkel made i adskilte
bearbejdningsskridt (Units) underdelte Klartext-dialog-programmer, som
De ogsa kan bearbejde med Klartext-editoren. Data a&endret i klartext-
editoren ser De selvfelgelig ogsa i formular-fremstillingen, da smarT.NC
altid anvender det "normale” klartext-dialog-program som eneste
databasis .

Overskuelige indlaeseformularer i den hgjre billedskeermhalvdel letter
definitionen af de nadvendige bearbejdningsparametre, der yderligere er
vist grafisk i et hjeelpebillede (venstre nederste billedskeermhalvdel). Den
strukturerede program-fremstilling i en traestruktur (venstre gverste
billedskaermhalvdel), hjeelper til at f& et hurtigt overblik over
bearbejdningsskridtene for det pageeldende bearbejdningsprogram.

smarT.NC er en separat universal-driftsart, som De kan benytte
alternativt til den kendte Klartext-dialog-programmering. Sa snart De har
defineret et bearbejdningsskridt, kan De i den nye driftsart teste grafisk
og/eller afvikle dette.

Herudover kan De ogsa bruge UNIT-programmeringen i normale klartext-
dialog-programmer (.H-programmer). Med funktionen smartWizard kan
De indfgje alle til radighed stdende UNIT's pa et vilkarligt sted i klartext-
programmet. Veer ogsa opmeerksom pé herom bruger-handbogen
klartext-dialog-programmering, kapitel specialfunktioner.

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

o ETerosran: 123 un

- i

Bearbejdnings-onfang
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Parallel-programmering.

smarT.NC-programmer kan De ogsa fremstille eller editere, medens
TNC’en netop afvikler et program. Hertil skifter De ganske enkelt til
driftsarten program-indlagring/editering og dbner der det gnskede
smarT.NC-program.

Nér De vil bearbejde smarT.NC-programmet med klartext-editoren,

veelger De i fil-styringen funktionen ABEN MED og derefter KLARTEXT.

Grundlaget
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Programmer/filer

Programmer, tabeller og tekster gemmer TNC’en i filer. Fil-betegnelsen
bestar af to komponenter:

[FROGZD [ —

Fil-navn Fil-type

smarT.NC anvender overvejene tre fil-typer:

Unit-program (fil-type .HU)

Unit-programmer er klartext-dialog-programmer, som indeholder to
yderligere struktureringselementer: Start (UNIT XXX) og slut (END OF
UNIT XXX) for et bearbejdningsskridt

Konturbeskrivelser (fil-type .HC)

Konturbeskrivelser er klartext-dialog-programmer, der udelukkende ma
indeholde banefunktioner, med hvilke en kontur i bearbejdningsplanet
skal beskrives: Disse er elementerne L, € med CC, CT, CR, RND, CHF og
elementerne i den fri kontur-programmering FK FPOL, FL, FLT, FC og FCT

Punkt-tabeller (fil-type .HP)
| punkt-tabeller gemmer smarT.NC bearbejdningspositioner, som De
har defineret med den kraftfulde menstergenerator

TNC:\smarTNC. De kan imidlertid ogsa“veelge et vilkarligt andet

@ smarT.NC leegger standardmaessigt alle filer i biblioteket
bibliotek.

Filer i TNC'en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

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

Struktureret Unit-program .HU
Konturbeskrivelser .HC
Punkt-tabeller for HP
bearbejdningspositioner

Tabeller for

Veerktajer T
Veerktejs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter .D
Presets (henf.punkter) .PR
Snitdata .CDT
Skaermaterialer, materialer .TAB
Tekst som

ASClI-filer A
Hjeelp-filer .CHM
Tegningsdata som

DXF-filer .DXF




Forste gang den nye driftart veelges

Veelg driftsart smarT.NC: TNC’en befinder sig i fil-styring
Veelg et af de disponible programeksempler med piltasterne
og tasten ENT, eller

For at &bne et nyt bearbejdnings-program, trykkes softkey
NY FIL: Viser smarT.NC et overbleendingsevindue

Indlees fil-navnet med fil-typen .HU, bekreeft med tasten ENT
Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH)
bekraeftes: smarT.NC dbner et .HU-program med den valgte
maleenhed og indfejer automatisk programhoved-
formularen

Det er absolut ngdvendigt at indleese dataerne i
programhoved- formularen, da disse geelder globalt for det
komplette bearbejdningsprogram. Defaultveerdierne er
fastlagt internt. Om nadvendigt eendres data og gemmes
med tasten END

For at definere bearbejdningsskridt, vaelges med softkey
EDITERE de gnskede bearbejdningsskridt

Grundlaget
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Fil-styring i smarT.NC

Som allerede omtalt, skelner smarT.NC mellem de tre fil-type unit-
programmer (.HU), konturbeskrivelser (.HC) og punkt-tabeller (.HP).
Disse tre fil-typer lader sig veelge og editere med fil-styringen i driftsarten
smarT.NC. Editeringen af konturbeskrivelser og punkt-tabeller er sa ogsa
mulig, nér De netop har defineret en bearbejdningsenhed.

Yderligere kan De indenfor smarT.NC ogsa abne DXF-filer, for derfra at
ekstrahere konturbeskrivelser (.HC-filer) og bearbejdningspositioner
(.HP-filer) (software-option).

Fil-styringen i smarT.NC kan uden begraensninger ogsa betjenes pr. mus.
Seerligt kan De forskyde vindue-starrelsen indenfor fil-styringen med
musen. Herfor klikker De pa den vandrette hhv. lodrette skillelinie og
forskyder den med nedtrykket musetaste til den enskede position.

Fil styring

PROGRAM-
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Kald af fil-styring

Veelg fil-styring: Tryk taste PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil-
styring (billedet til hgjre viser grundindstillingen). Hvis TNC’en viser en
anden billedskaerm-opdeling, trykker De softkey VINDUE pé den anden
softkey-liste)

Det venstre, gverste vindue viser de eksisterende drev og biblioteker.
Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller overfort. Et
drev er harddisken i TNC'en, over et netveerk forbundne biblioteker eller
USB-udstyr. Et bibliotek er altid kendetegnet med et mappe-symbol (til
venstre) og biblioteks-navnet (til hajre for). Underbiblioteker er indrykket
til hgjre. Befinder der sig fer mappe-symbolet en mod hajre rettet trekant,
sa er endnu yderligere underbiblioteker til stede, som De kan indbleende
med tasten pil til hgjre.

Det venstre, nederste vindue viser en forsmag pa indholdet i den
pageeldende fil, nar det lyse felt star pa en .HP- eller .HCil.

Fil styring

PROGRAM-
INDLASNING

[TNC:~smarTNC FR1.HP

~ @TNC:
Cicgtech
» CIDEMO
Cidumppgn
b CINK
(CPresentation
(Ciservice
ismarTNG
b Cisystem
b Citncguide
» =c:
v &2H:
L
» 20:
> 2P:

2| STNC:\SMARTNC\* . *

Fil-naun

statu™)

[HAKEN
[EHEBEL
[EHEBELSTUD
[EKONTUR
[EKREISLINKS
[EKREISRECHTS
[EIRPOCKRECHTS
[EISLOTSTUDRECHTS
EsT1

£ EJVIERECKLINKS
fl=rFR1

ELOCHREIHE
E4LOCHZEILE
EAINEWL
EIPATDUMP
Fiplate
FIPLATTENPUNKTE
FisIEBVZ
FIVFORM

iH123
i5123_DRILL

| rype~ [ stor. | anaret
He

HC
HC
HC
HC
HC
He
He
He
HC

HP 2779 265.10.201
HP 3z13

HP
HP
HP
HP
HP

HP az825

HP
HU
HU

82 16.09.2011 —-—-

a3z
194
634
160
160
258
210
860

794

109
1360
1331
1749

1922
1084
azz

70 Objekter / 1945,6KBytes / 178,068ytes fri

stoE vaLg copy vaLG v
< I
l E _. TYPE 0

SIDSTE
FILER

SLUT
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Det hgjre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte bibliotek.
Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet i tabellen

nedenunder.
Display Betydning
Fil-navn Navn med maximalt 25 karakterer
Type Fil-type
Storrelse Filstarrelse i Byte
Andret Dato, tiden for sidste eendring
Status Filens egenskaber:

E: Programmet er valgt i driftsart program-
indlagring/editering

S: Programmet er valgt i driftsart program-test
M: Programmet er valgt i en programafviklings-
driftsart

P: Filen er beskyttet mod sletning og eendringer
(Protected)

+: Der er afthaengige filer til stede (strukturerings-
fil, veerktejs-indsatsfil)




Valg af drev, biblioteker og filer
Kald af fil-styring
MGT

Benyt pil-tasterne eller softkeys, for at flytte det det lyse felt til det
enskede sted pa billedskeermen:

Flytte det lyse felt fra hajre til venstre vindue og omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

ﬁ Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned

Grundlaget
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1. skridt: veelg drev:

Markér drev i venstre vindue:

Veelg drev: Tryk softkey VZALG, eller

Tryk tasten ENT

2. skridt: Veelg bibliotek:

Markér bibliotek i venstre vindue:Det hgjre vindue viser automatisk alle
filer i biblioteket, som er markeret (lys baggrund)



3. skridt: Veelg fil

’E:T‘ Tryk softkey VALG TYPE
vaLg Tryk softkey for den gnskede fil-type, eller
vts ALt vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE, eller
i

Markér fil i hgjre vindue:

viLg Tryk softkey VALG, eller

Tryk tasten ENT: TNC abner den valgte fil

TNC'en det lyse felt pa de indleeste tal, sa De let kan finde

@ Hvis De pr. tastatur indtaster et navn, sa synkroniserer
filen.

Grundlaget
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Fremstille et nyt bibliotek
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med tasten pil til venstre veelges bibliotekstraeet

Veelg drev TNC:\, hvis De vil fremstille et nyt hovedbibliotek eller veelge
et eksisterende bibliotek, i hvilket De vil fremstille et nyt underbibliotek
Indlees et nyt biblioteksnavn, bekraeft med tasten ENT: smarT.NC viser
et overblendingsvindue for bekreeftelse af det nye biblioteksnavn

Bekreeft ved tryk pa tasten ENT eller knappen Ja. For at afbryde
forlabet: Tryk tasten ESC eller knappen Nej

BIBLIOTEK. De indleeser sa biblioteks-navnet i

@ De kan ogsé abne et nyt bibliotek med softkey NYT
overblendingsvinduet og bekraefter med tasten ENT.

Abne en ny fil
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Veelg fil-type for den nye fil som tidligere beskrevet
Indlees fil-navnet uden fil-type .HU, bekraeft med tasten ENT

Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH) bekreeftes:
smarT.NC abner en fil med den valgte maleenhed. For at afbryde
forlabet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd

sa fil-navnet i overbleendingsvinduet og bekreefter med tasten

@ De kan ogsé &bne en ny fil med softkey NY FIL. De indlaeser
ENT.



Kopiere en fil i det samme bibliotek
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil kopiere
Tryk softkey KOPIERING: smarT.NC viser et overbleendingsvindue..
Indlees fil-navnet pa mal-filen uden fil-type, bekreeft med tasten ENT
eller knappen OK: smarT.NC kopierer indholdet af den valgte fil til en ny

fil af samme fil-type. For at afbryde forlebet: Tryk tasten ESC eller
knappen afbryd

Hvis De vil kopiere filen til et andet bibliotek: Tryk softkey’en for valg af
sti, veelg i overbleendingsvinduet det gnskede bibliotek og bekreeft med
tasten ENT eller knappen OK

Grundlaget
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Kopiering af filer til et andet bibliotek

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT Fil styring RO
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil kopiere ot s :
Veelg anden softkey-liste, tryk softkey VINDUE, for at dele TNC- Fil-naun [rvee~ [t/ Fia-nawn [rvee- st
billedskeermen Ceoet R (G :

[=JHEBEL HC « OModu11 BAS 5

[EJHEBELSTUD HC 1 ®leluerkzeugplatte DXF 22
Med tasten pil til venstre forskydes det lyse felt til det venstre vindue  |cemsiove O [ Seami = [

[EIKREISRECHTS HC 1 Eswin DXF 5o
Tryk softkey STI: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.. D i | ey 2

. . . . . . . . . . =EsT1 HC Ostart FRM 9
Veelg i overbleendingsvinduet biblioteket, til hvilket De vil kopiere filen, iz
bekraeft med tasten ENT eller knappen 0K Bocmee = E | S 2
Med tasten pil til hgjre forskydes det lyse felt til det hgjre vindue Sraroure e | e aontoue o
plate HP 10 s

Tryk softkey KOPIERING: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.. o 2 e

F2VFORM HP 1¢ ECAP_P2.2 HC
Hvis nedvendigt indleeses et nyt fil-navn p& mal-filen uden fil-type, e — | e e NS
bekraeft med tasten ENT eller kontakten 0K: smarT.NC kopierer b obgeieter 7 19355k Ths £ 173,008y ths 3 UBjERTer 7 ToASSkEvles £ 170 00mtes
indholdet af den valgte fil til en ny fil med samme fil-type. For at afbryde ¥ ‘ P& ‘ i a ‘ - ‘
forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd

markere yderligere filer. Herfor trykker De CTRL-tasten og

@ Hvis De vil kopiere flere filer, sd kan De med muse-tasten
herefter pa den egnskede fil.



Slette fil

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil slette
Velg anden softkey-liste

Tryk softkey SLETTE: smarT.NC viser et overbleendingsvindue..

For at slette den valgte fil: Tryk taste ENT eller knappen Ja. For at
afbryde forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen Nej

Omdgbe en fil

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil omdebe
Veelg anden softkey-liste

Tryk softkey OMD@BE: smarT.NC viser et overblaendingsvindue..

Indlees det nye fil-navn, bekreeft med tasten ENT eller knappen 0K . For
at afbryde forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd
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Fil beskyttelse/ophaevning af fil beskyttelse
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil beskytte, hhv.
hvis filbeskyttelse De vil ophaeve

Veelg den tredie softkey-liste
Tryk softkey SLETTE: smarT.NC viser et overbleendingsvindue..
Tryk softkey YDERLIG. FUNKT.
For at beskytte den valgte fil: Tryk softkey BESKYTTE, for at opheeve
filbeskyttelsen: Tryk softkey UBESKYT.
Udveelgelse af en af de sidste 15 valgte filer
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Tryk softkey SIDSTE FILER : smarT.NC viser de sidste 15 filer, som De
har valgt i driftsart smarT.NC

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil veelge
Overtage den valgte fil: Tryk taste ENT

Aktualisere biblioteker

Hvis De navigerer pa et eksternt dataudstyr, kan det veere ngdvendigt at
aktualisere bibliotekstraeet

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med tasten pil til venstre veelges bibliotekstreeet
Softkey AKT. TRA trykkes: TNC’en aktualiserer den bibliotekstreeet



Sortere filer

Funktionerne for sortering af filer udferer De pr. muse-klik. De kan sortere
efter fil-navn, fil-type, fil-sterrelse, eendrings-dato og fil-status op- eller

nedadgéende:
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med musen klikkes pa spaltehovedet efter hvilket De vil sortere: En
trekant i spaltehovedet viser sorteringsfalgen, et fornyet klik pa samme
spaltehoved vender sorteringsfalgen
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Tilpasse fil-styring
Menuen for tilpasningen kan De abne enten med et muse-klik pa Fil styring PRI
stinavnet, eller pr. softkeys:

[TNC : \smarTNC FR1.HP
. . - @TNe: = STNe: T S A
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT Cicatecn [EEZ0e = o RT3 fe Rkt ivee 1o Toter A
’ ) 3 ;:E::pw :_:::: Do Tea | :}2: i'iié"e bibliotek
Veelg den tredie softkey-liste = ShemeLsTy STt ner e o1 5T
%Pl‘esenla‘lon EKONTUR e — HC 634 04.908.2011 J’; ‘
Tryk softkey YDERLIG. FUNKT. SsasTG s B oo o oeicent :
, . . . v Lsystem [EIRPOCKRECHTS HC 258 ©4.08.2011 n n
Tryk softkey OPTIONER : TNC’en indbleender menuen for tilpasning af |, tnesusee Sstorsmuseecns He | aie ed.0s.zen ! =y

£ CIUIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
‘EIFR1 HP 2778 26.10.2011
ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
EILOCHZEILE HP 794 11.05.2005

fil-styring
Med piltasterne forskydes det lyse felt til den gnskede indstilling

UL HP 108 25.10.2011
ATDUMP HP 1360 26.10.2011
1ate Hp 1331 28.10.2010
LATTENPUNKTE HP 1743 11.05.2005
FisTEBVZ HP 42825 24.10.2011
FIUFORM HP 1922 20.07.2005
iH123 HU 1084 16.09.2011
{H123_DRILL HU 422 ©9.11.2011 ---

Med blank-tasten aktiveres/deaktiveres den gnskede indstilling
Felgende tilpasninger kan De foretage pa fil-styringen:

Bookmarks

Med Bookmarks styrer De Deres biblioteks-favoritter. De kan tilfgje
eller slette det aktive bibliotek eller slette alle Bookmarks. Alle af Dem
tilfgjede biblioteker vises i Bookmark-listen og lader sig dermed hurtigt
veelge

Billede

I menupunktet billede fastlaegger De, hvilke informationer TNC’en skal
vise i filvinduet

Dato-format
I menupunktet dato-format fastleegger De, i hvilket format TNC en skal
vise datoen i spalten @ndret

Indstillinger

Nar cursoren stér i bibliotekstreeet: Fastleegges, om TNC en ved tryk pa
pil til hajre-tasten skal skifte vinduet, eller om TNC’en evt. skal
udklappe det forhdndenvaerende underbibliotek

444444 <4 76 objekter - 1045,6KBytes 7 178,068ves fri

=)
sioe ‘ stoe ‘ immm FLese

=]
SST FunKTIo.

SLUT




Navigering i smarT.NC

Ved udviklingen af smarT.NC var man opmeerksom p3, at de fra klartext-
dialogen kendte brugertaster (ENT, DEL, END, ...) ogsé i den nye driftsart
i starst mulige udstreekning er anvendelige pa smme made. Tasterne har
felgende funktionalitet:

Funktion nar Treeview (venstre billedsksermside)

er aktiv Taste

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Aktivere formular, for at kunne indleese hhv. sendre data

Afslutte editering: smarT.NC kalder automatisk fil-
styringen

TINC: \SMARTNC\123. HU

~e BT prosran: 123 am

vl 90 Program-indstillinger

» 2

Ry — Tr—
sz [Efoansoarosetre
3.3 [@JPositioner i fi1

3.4 [(@ [srobaie data

11 HENF.PKT. uduendig fir r
-3 51 Firkant-lomme
@

Bearbeidnings-onfana
e oblal  ©

oversist | Tool | Lomnep. | Position [0

P

[E—

!

FE [150
FE See

Lommens 1lzngde

Lommens bredde [ze
Hisrneradius

Dybde
Indstillings-dybde

Punkt-menster

[UFORM . PNT

INDSRT
b)

I —]

TESTE ‘

<é;>

[

AFVIKLE

=

URRKTBJS
TRBEL
a0

Slette valgte bearbejdningsskridt (komplet unit)

DEL
O

Positioner det lyse felt til naeste/forrige bearbejdningsskridt

Indbleende symboler for detailformularer i Treeview, hvis
for Treeview-symbolet bliver vist en mod hgajre rettet pil,
eller skiftet til formular, nar Treeview allerede er udklappet

Udbleende symboler for detailformularer i Treeview, hvis
for Treeview-symbolet bliver vist en nedadrettet pil
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Funktion nar Treeview (venstre billedsksermside)
er aktiv

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Fy
2
®

Spring til fil-start

m
i}
<
Z

=}

Spring til fil-ende

@
(4]
c
S

o

Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside)
er aktiv

5
2
@

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Velg neeste indlesefelt

=

Afslutte editering af formularen: smarT.NC gemmer alle

e&ndrede data

Afbryde editering af formularen: smarT.NC gemmer ikke

de aendrede data

DEL

Positionere det lyse felt til naeste/forrige indlaesefelt/
indleeseelement

Positionere cursoren i det aktive indlaesefelt, for at kunne
a&ndre enkelte delveerdier, eller hvis en option-box er aktiv:

Veelg naeste/forrige option

080
0

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Bearbejdnings-onfang

- o osran: 123 an e ° ° "
1 700 Prosran-indstillinger = Ouersist | Tool | Lomnep. | Position [
3 411 HENF.PKT. uduendig fir
[a] 2 5
3.1 erktoisdata f[1] e
3.z onmeparanetre Th 1
Fl] B a4 B
3.3 [fE@JPositioner i fil =)
EE]) Lommens 1zngde &3 ¥ !
3.4 Elobale data Lommens bredde [ze
Hierneradius g s
R
Dybde =20
Indstillings-dybde s
Punkt-nenster
[UFORHM. PNT %ﬂox _‘;
i v
* oFF]  on
&d
e
INDSAT TESTE AFVIKLE VRRKTOUS
[ o | " Ty
= <= _—= Tiu




Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside)

er aktiv Taste
Tilb till indleest talveerdi pa 0
ilbagestille en indleest talvaerdi pa

Slette indholdet af det aktive indleesefelt komplet |W|
ENT

Derudover star pa tastatur-enheden tre taster til rddighed, med hvilke De
indenfor formularer kan navigere endnu hurtigere:

Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside)

er aktiv e
Veelg neste underformular
Veelg ferste indlaeseparameter i neeste ramme
Veelg ferste indleeseparameter i forrige ramme

Grundlaget

35



Grundlaget

36

Nar De editerer konturer, sa kan De ogsa positionere curseren med den
orange aksetaste, sa at koordinat-indleesningen er identisk med Klartext-
dialog-indleesningen. Ligeledes kan De gennemfere en absolut-/
inkremental- omskiftning eller en omskiftning mellem kartesisk og
polarkoordinat- programmering med den tilsvarende klartext-dialog-taste

Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside)
er aktiv

Velg indlesefelt for X-akse

Velg indleesefelt for Y-akse

Veelg indleesefelt for Z-akse

Omskiftning inkremental-/absolutveerdi-indlaesning

Omskiftning kartesisk-/polarkoordinat-indleesning

o) =l | <) x|




PROGRAM- |

Programmering
INDLASNING

smarT.NC:

Billedskeerm-opdeling ved editering

Billedskeermen ved editering i smarT.NC afhaenger af fil-typen, som de
netop har valgt for editering.

TNC: \SMARTNC\123 . HU Bearbeidnings-onfang

-0 rogran: 123 mn e b o|

b1 760 Prosram-indstillinger = Oversist | Tool | Loames. | Position [¢»

Editere unit-programmer 1 .
_ S 3000
o . . . - :“n,,,smi 'R o
Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger : onnenersmete #[] o0
. . 3.3 Positioner i fil CoRRLS hade ’EO—
Aktiv baggrunds-driftsart 2.4 [@]eovere aste Ecausns bradda %
Traestruktur (Treeview), i hvilken de definerede E—

Indstillings-dybde
Punkt-menster

bearbejdningsenheder bliver fremstillet struktureret

[UFORM. PNT

Formularvindue med de pagaeldende indleeseparametre: Afhaengig
af de valgte bearbejdningsskridt, kan indtil fem formularer veere til
stede:

T

: Oversigtsformular e B ‘ il
K . . | <> == P
Indleesningen af parameteren i oversigtsformularen er = — Tiu
tilstreekkelig, for at udfere de pageeldende bearbejdningsskridt
med grundfunktionalitet. Dataerne i oversigtsformularen er et smarT.NC: Programmering ER

uddrag af de vigtigste data, som ogsa kan indleeses i

detailformularen - TR ™ ] .
: Detailformular veerktgoj ' Sk”':,',d L& 4 5
Indleese yderligere veerktejs-specifikke data -a [K]z. sikkerness-atst.

: Detailformular optionale parametre
Indleesning af yderligere, optionale bearbejdningsparametre
: Detailformular positioner
Indleesning af yderligere bearbejdningspositioner
: Detailformular globale data
Liste over virksomme globale data
Hjeelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive
indleeseparameter er fremstillet grafisk

TNC: \SMARTNC\123. HU

Bearbeidnings-onfang

¢Hf]lover1ap. faktor

EF positionering

Fraseart (med M@3)

Indstikstype
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Editere bearbejdningspositioner

Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger smarT.NC: Definere positioner
Aktiv baggrunds-driftsart

PROGRAM-
INDLASNING

TNG : \SMARTNCNFR1 . HP Startpunkt 1. akse Fio i

Treestruktur (Treeview), i hvilken det definerede i oxitioner m QLU G O [
bearbejdningsmenster bliver fremstillet struktureret g 2 e Arstan 2. akse CLo—

Antal linier B
Antal spalter 7
Dreining +0

Formularvindue med de pageldende indlaeseparametre:

. . . . . . . . Dreiepos. hovedakse +2
Hjeelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive Drejepos. sideakse [
indlzeseparameter er fremstillet grafisk R I I 3 S
Grafikvindue, i hvilket de programmerede bearbejdningspositioner i PR Y
straks efter at formularen er gemt bliver fremstillet e *
B + + + s100%
m : ] - i
+ * OFF| OoN
+ +
el v e g %El
I R R R B 3 Mz

RKEL

MBNSTER ‘ RAMME ‘ CIl
EZE| | i

DEL-CIRK.

&

@%‘ SLUT

PUNI RAKKE
KN | =d




Editere konturer

Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger smarT.NC: Definere ko, r¢ LI
Aktiv baggrunds-driftsart TNG: \SMARTNCNHAKEN . G oversist [Hizipepkt. [Rel.-hent. |
Treestruktur (Treeview), i hvilken de pageeldende 1t Efemnina romeer i s L
bearbejdningsenheder bliver fremstillet struktureret . “ - s 23 m—
Formularvindue med de pageeldende mdlaesepar?metre: Ved o i e —| 7
FK-programmeringen er indtil fire formularer til radighed: . — T —
: Oversigtsformular . ' “F al -
Indeholder de oftest anvendte indleesemuligheder T TS| . & B [+]
: Detailformular 1 / . —
Indeholder indlaesemuligheder for hjeelpepunkter (FL/FLT) hhv. for A ** [ . & %
cirkeldata (FC/FCT) . . ]
: Detailformular 2 : E
Indeholder indleesemuligheder for relativ-henfaring (FL/FLT) hhv. = — — = = R B
for hjeelpepunkter (FC/FCT) - _d| A _4 e o

: Detailformular 3
Kun til r&dighed ved FC/FCT, indeholder indleesemuligheder for
relativ-henfering
Hjeelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive
indleeseparameter er fremstillet grafisk
Grafikvindue, i hvilket de programmerede konturer straks efter at
formularen er gemt bliver fremstillet
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Vise DXF-filer

Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger
Aktiv baggrunds-driftsart

| DXF-filen indeholdte Layer eller allerede udvalgte konturelementer
hhv. udvalgte positioner

Tegningsvindue, i hvilket smarT.NC viser indholdet af DXF-filen

smarT.NC:

.. .01luerkzeugplatt>>

D_3172278MM

Valg DXF-element

INDSTIL
LAYER

FASTLAG
REFERENCE
©

VALG
KONTUR

VALG
POSITION

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

GEM DET
VALGTE
ELEMENT




Brug af musen smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING
Seerlig enkelt er ogsa betjeningen pr. mus. Veer opmaerksom pa felgende mc:\smm.w T .
. ~e B Jprosran: 123 an @ Q 9
S%regenhed b1 00 Program-indstillinger | Oversigt | 001 | Lomnep. | Position [¢»
Ved siden af Windows her kendte muse-funktion, kan De ogsa betjene = =] o pae pio osnaie a1/ &
smarT.NC-softkeys pr. muse-klik. w1 =
Hvis flere softkey-lister er til radighed (visning med bjeelker direkte med iy ,,.” = s
. ° . . . Lommens lzngde B
softkeys), kan De pr. klik pa en bjeelke aktivere den anskede liste s.4 [@]siovate asto Lonnens breade e
For i treeview at vise detailformularer: Klik pa den vandret liggende e [eem—
trekant, for udbleending af den lodret liggende trekant [ s []
For at kunne andre vaerdier i formularen: Klik pa et vilkarligt indleesefelt o
eller pa en option-box, smarT.NC skifter s& automatisk til ;‘%E
editeringsmodus. g
For at forlade formularen igen (for at afslutte editeringsmodus): Klik pa e || s Seaen
e . . i . ° ° S — = YA
et vilkarligt sted i Treeview, smarT.NC indblaender sa et spagrgsmal, om =

aendringen i formularen skal gemmes eller e]

Hvis De med musen kerer over et tilfeeldigt element, viser smarT.NC
en Tip-tekst. Tip-teksten indeholder korte informationer for den
pagaeldende funktion af elementet
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Kopiering af units

Enkelte bearbejdningsunits kopierer De ganske enkelt med den fra
Windows kendte genvejstaster:

STRG+C, for at kopiere unit’en
STRG+X, for at udskaere unit’en
STRG+YV, for at indfeje unit’en efter den momentant aktive unit

Hvis De vil kopiere flere units samtidigt, gar De frem som felger:

Omskifte softkey-listen til det averste plan

Med piltasterne eller pr. muse-klik veelge den ferste unit der
skal kopieres

Aktivere markerings-funktion

Med piltasterne eller pr. softkey MARKERE NASTE BLOK
veelges alle units der skal kopieres

Kopiere den markerede blok til mellemlageret (fungerer ogséa
med STRG+C)

Vaelg med piltasterne eller pr. softkey unit’en, efter hvilken
de vil indfgje den kopierede blok

Indfaje en blok fra mellemlageret (fungerer ogsd med
STRG+V)

VALG
BLOK

KOPIERE
BLOK

INDSAT
BLOK

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\122 . HU

Bearbejdnings-onfang

o [Edprossan: 123 mn ° ° 9 b ]
—
v 760 Program-indstillinger oversiat | Tool | Lomnep. | Position [ e
» 2411 HENF.PKT. uduendig firkant 7 Rz |fe—
=
'0) 3200 ¥
F[:] [150
T A
= T
=y
Lommens 1zngde 6o ¥ &
Lommens bredde [ze
Hiorneradius o s |
Indstillings-dybde s
Punkt-nonster
[UFORM.PNT S100%
@ ¥
[OFF]  on
s |
|

VALG
BLOK

INDF@J
SIDSTE
UNIT

INDSAT
BLOK




Edlterlng af vaerktajs-tabel EDITER VRAERKTBJ-TABEL FRETE
Direkte efter at De har valgt driftsarten smarT.NC, kan De editere cverste: NEERGTIEENTEN
veerktojs-tabellen TOOL.T. TNC’en fremstiller veerktgjs-dataerne inddelt VT e I —
i formularen, navigeringen i veerktgjs-tabellen er identisk med z_ varkteis-tyne =]
navigeringen i smarT.NC (se "Navigering i smarT.NC" pa side 33). Tuaer. date LD [ — %
t.Tastsystem
. . . &PLC vermal for verkt.lzngde [+@
Veerktejs-dataerne er inddelt i felgende grupper: R overasd ron vart zeares Fe——| | TR
v 5 To1e | Maximal indstiksuinkel O i‘ g
Fane oversigt: e § s Lace — o
Sammenfatning af de oftest anvendte vaerktgjs-data som veerktajs- s = i
navn, -leengde eller -radius —
. @
Reiter @vr. data: o
Yderligere veerktejsdata, som er vigtige for specialanvendelse %QB
Reiter @vr. data: =
Tvilling-veerktejsstyring og andre yderligere veerktejsdata BE%D stur ‘ sioe ‘ sor | s ‘ ‘ o
Fane tastsystem:

Data for 3D-tastsystemer og bord-tastsystemer

Fane PLC:

Data, som er ngdvendige for tilpasningen af Deres maskine til TNC’en
og som bliver fastlagt af maskinfabrikanten

Fane CDT:

Data for automatisk snitdata-beregning
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Vaer opmaerksom pa den detaljerede beskrivelse af veerktgjs-
data i bruger-handbogen klartext-dialog.

Med veerktejs-typen fastlaeegger De, hvilke symbol TNC en
viser i Treeview. Yderligere viser TNC'en i Treeview ogsa det
indleeste veerkt@js-navn.

Veerktejs-data, som pr. maskin-parameter er deaktiveret,
fremstiller smarT.NC ikke i den pageeldende fane. Evt. er sa
en eller flere faner ikke synlige.



MOD-funktion

Med MOD-funktionerne kan De veaelge yderligere displays og
indleesemuligheder.

Valg af MOD-funktioner

m Tryk tasten MOD: TNC’en viser indstillingsmulighederne i

driftsarten smarT.NC
Zndring af indstillinger
Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltasterne.

For at eendre en indstilling, star - afheengig af den valgte funktion - tre
muligheder til rédighed:

Indleese talveerdi direkte, f.eks. ved fastleeggelse af kerselsomrade-
begraensning

Andre indstilling ved tryk pa tasten ENT, f.eks. ved fastleeggelse af
program-indlaesning

Acndre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere
indstillingsmuligheder star til radighed, kan De ved tryk pa tasten
GOTO indbleende et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder er
synlige pa én gang. De valger de gnskede indstillinger direkte med tryk
pa den tilhgrende ciffertaste (til venstre for dobbelpunktet), eller med
piltasterne og og i tilslutning hertil bekraeft med tasten ENT. Hvis De
ikke vil @ndre en indstilling, lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner
Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END

MANUEL DRIFT

PROGRAM-
INDLASNING

POSITIONSVERDI 1 it B
POSITIONSVERDI 2 RESTV =
SKIFT - MM/TOMMER MM
PROGRAM-INPUT HEIDENHAIN 2 Q
AKSEVALG Z11111 u
NC : SOFTWARE-NUMMER 340484 057 T“‘E._.g
PLC: SOFTWARE-NUMMER BRASIS 54 W g
Udviklingsstade: S
s |
LRy
sioex [
@ -
o
EEE
&3
POSITION/ ENDES ENDES ENDE~ MASKINE TNCOPT
ey Km(«r:s;n KOI;I;:KY m::u HIRLP B cul| SILUT
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Definere bearbejdninger
Grundlaget

Bearbejdninger i smarT.NC definerer De grundleeggende som
bearbejdningsskridt (Units), der som regel bestér af flere Klartext-dialog-
blokke. Klartekst-dialog-blokkene genererer smarT.NC automatisk i
baggrunden i en .HU-fil(HU: HEIDENHAIN Unit-program), der ser ud som
et normalt Klartext-dialog-program.

Den egentlige bearbejdning bliver i regelen udfert fra en cyklus der er til
radighed i TNC'en, hvis parametre bliver fastlagt af Dem med
indleesefelterne i formularerne.

Et bearbejdningsskridt kan De allerede definere med fa indlaesninger i
oversigts-formular 1 (se billedet averst til hgjre). smarT.NC udferer sa
bearbejdningen med grundfunktionalitet. For at kunne indleese yderligere
bearbejdningsdata, star detailformularer 2 til rddighed. Indleeseveerdier i
detailformularerne bliver automatisk synkroniseret med
indleeseveerdierne i oversigts-formularen, skal altsa ikke indleeses
dobbelt. Folgende detailformularer star til radighed:

Detailformular veerktej (2)

| detailformularen veerktaj kan De indleese yderligere
veerktojsspecifikke data, f.eks. Delta-veerdier for leengde og radius eller
hjeelpe-funktioner M

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123. HU

Bearbeidnings - tang

oka) __c S

Spindel @ Moz O Mo4

I Verkt. forualg

- e B |Program: 123 mm E
pEiy
v 1 700 Progran-inastillinger | Oversisfl| Too1 | Lommep. | Position [¢» =
y 2 411 HENF.PKT. uduendig fir r 12
| e [
3.1 Uzrktoisaata
FE [150
3.2 mneparanetre =
FE 500 a i
i it =
3.3 Positioner i fi1 S
Lonmens 1zngde &3 g
3.4 [(@ [srobate data Lonmens bredde [ze
Hiorneradius g s |
Indstillings-dybde 5
Punkt-monster
[UFORM.PNT %1\00% %l
ﬂ =
s g
@
4 W
INDSET TESTE AFUIKLE UARKTOJS
A=} [] TRBEL
B —] )
s = ==L i
smarT.NC: Programmering ROsRAN:
INDLASNING
TNG:\SMARTNCN123. HU Be _ idnings-onfang
- e [ o
v oversigt | Lomnep. | Position [
g T 12
-3 251 Firkant-1omne
@ pos———
(] FE 150
al
@] oL —
—
DRZ
M-funktion:
M-funktion:




Detailformular optionale parametre (4)

| detailformularen optionale parametre kan De definere yderligere
bearbejdningsparametre, som ikke er opfaert i oversigtsformularen,
f.eks. reduktionsbidrag ved boring eller lommeplaceringer ved
freesning

Detailformular positioner (5)

| detailformular positioner kan De definere yderligere
bearbejdningspositioner, hvis de tre bearbejdningssteder i
oversigtsformularen ikke er tilstreekkelige. Nar De definerer
bearbejdningspositioner i punkt-filer, indeholder detailformularen
positioner ligeledes som oversigtsformularen kun filnavnet for den
pageeldende punkt-fil (se "Grundlaget” pé side 157)

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Bearbeidnings-onfana
ekl  opal4 ©
oversigt | Too1 | Position ‘0
Lommens lzngde e
Lonnens bredde 20

Hierneradius o
Dybde -z0

Indstillings-dybde
Sletspan side

Sletspan i dvbde v
Frenrk. for sletspan
F slette 500 e
brejevinkel | (R
Lonnens position g

s1@0% %L

CON-T
el

n

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Bearbeidnings-onfana
chbal ol b
oversist | Tool | Lommep. [Fosition]|r

Punkt-menster
[OFORM . PNT
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Detailformular globale data (6)

| detailformular globale data er de i programhovedet definerede globalt
virksomme bearbejdnigsparametre opfert. Om forngdent kan De
andre denne parameter for den pagaeldende Unit lokalt

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

-3 [[@]z51 Firkant-1omne

Bearbeidnings-omfang

- ol 64
Lonnep. | Position [EIobsis dsta
sikkerheasauuna 2

. Sikkerheds-afst. [S@ G
IE‘F positionering 99988

Fraseart (med MO3)

Indstikstype




PROGRAM-
INDLASNING

Program-indstillinger smarT.NC: Programmering

Efter at De har dbnet et nyt Unit-program, indfejer smarT.NC automatisk — [me=smsmeiza.u Uarktossaes — I
Oversigt | Raemne | Options Global E
g?:ﬁ:?r]w;esalstsnu iz | 1

2. Sikkerheds-afst. | a—

F positionering E 8 Q‘

F udkorsel [ — g

Positionere

Positionerings-forhold @ r - — =

= T [

Unit 700 program-indstillinger.

enerelt

tilstede i hvert program, ellers kan dette program ikke blive —
afviklet af smarT.NC. 1 ositonere s e

Duzletid oppe

@ Unit 700 Program-indstillinger skal helt ngvendigt veere

oring
Duzletid nede

1.3.4[@H|Lonmesrasning Ly Lomactrasning
| program-indstillinger skal felgende data veere defineret: Frasesrt (ned Hos>
. . . . Indstikstype
Raemne-definition for fastleeggelse af bearbejdningsplanet og for den Kenturieasning
grafiske simulering e e
Optioner, for valg af emne-henfaringspunkter og nulpunkt-tabellen der B o
skal anvendes oser | reare ‘ P
T ==

Globale data, som geelder for det komplette program. De globale data
bliver af smarT.NC automatisk forudbelagt med defaultveerdier og kan
til enhver tid zendres

indstillinger indvirker pa det totale bearbejdningsprogram og

@ Vaer opmaerksom pa, at efterfalgende eendringer af program-
derved kan @&ndre betydeligt pa bearbejdningsafviklingen.
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Globale data smarT.NC: Programmering
De globale data er underdelt i seks grupper:

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU Varktoisakse z

oversigt | Raenne | options Global |

Alment gyldige globale data
Globale data, som udelukkende geelder for borebearbejdninger
Globale data, som fastlaegger positioneringsforholdene

Globale data, der udelukkende geelder for fraesebearbejdninger med »
lommecykler 1.3.3[@EJeorira Dortet id nade

Generelt
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkersel
Positionere

Positionerings-forhold

Boring

H H LGIQL ins = I0 1, faktor

Globale data, som udelukkende geelder for fressebearbejdninger med T o

konturcykler Tnastikstine

Globale data, som udelukkende gzelder for tastfunktioner e e
Som allerede far neevnt, geelder de globale data for det komplette G
bearbejdnings-program. Selvfalgelig kan De om ngdvendigt for alle
bearbejdningsskridt aendre de globale data: ] ‘ v Cii

Herfor skifter De til detailformularen globale data for

bearbejdningsskridtet: | formularen viser smarT.NC den for de SIEETANES Prerronier ine reoswa

pagaeldende bearbejdningsskridt gyldige parameter med den altid SIKKERHEDS-AFSTAND ?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

orparan. | Position Globale dats ¢

aktive veerdi. P4 den hgjre side af det grenne indleesefelt star et G som

kendetegn for, at den pageeldende veerdi er globalt gyldig . %:“;‘_’:‘”ji“fi e—
Veelg den globale parameter, som De vil ndre [Buakerser spanorua  EEzE—

. %«Duueud nede [C
Indlees den nye veerdi og bekreeft med tasten ENTER, smarT.NC %F ... = -
aendrer farven for indlesefeltet til radt T [+]F ositionersne  FERR

P& den hajre side at det rede indleesefelt star nu et L som kendetegn
for en lokalt virksom veerdi

r T




Aendringen af en global parameter med detailformularen
Globale data bevirker udelukkende en lokal, for det
pagaeldende bearbejdningsskridt gyldig, eendring af
parameteren. Indleesefeltet for en lokalt eendret parameter
viser smarT.NC med red baggrund. Til hgjre ved siden af
indleesefeltet star et L som kendetegn for en lokal veerdi.

Med softkey FASTLAG STANDARDVARDI kan De veerdien
fra de globale parametre fra program-hoved igen indleese og
dermed aktivere. Indleesefeltet for en global parameter, hvis
veerdi virker ud fra program-hovedet, viser smarT.NC med
gren baggrund. Nederst til hejre i indlesefeltet star et G som
kendetegn for en global veerdi.
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Alment gyldige globale data

Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem veerktejs-endefladen og
emne-overfladen ved automatisk tilkersel til cyklus-startpositionen i
veerktejs-aksen

2. Sikkerheds-afstand: Positionen, pa hvilken smarT.NC positionerer
veerktejet ved enden af et bearbejdningsskridt. P4 denne hgjde bliver
den naeste bearbejdningsposition tilkert i bearbejdningsplanet

F positionering: Tilspaendingen, med hvilken smarT.NC kerer
vaerktgjet indenfor en cyklus

F frakersel: Tilspeendingen, med hvilken smarT.NC tilbagekaerer
veerktojet

Globale data for positioneringsforholdene

Positionerings-forhold: Frakersel i veerktojsaksen-aksen ved enden
af et bearbejdningsskridt: Til 2. sikkerheds-afstand eller treekke tilbage
til positionen ved Unit-start

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

1.3.3|@ ¢ |Boring

Varktoisakse
"/ oversist | Raenne | options Global |
Generelt
Sikkerhedsatstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering
F udkorsel
Positionere
Positionerings-forhold
Boring
Udikorsel spanbrud
Duzletid oppe
Duzletid nede

| @

1.3.4[@ - L
= overiap. faktor
Fraseart (med MO3) @
Indstikstype ©
Konturfrasning
Sikkerhedsafstand
Sikker hoide
Overlap. faktor
Fraseart (med Mo3>
INDSAT TESTE AFUIKLE
o)
B A
=] =

VARKT@JS
TABEL

Téd




PROGRAM-
INDLASNING

Globale data for borebearbejdninger smarT.NC: Programmering
Udkersel spanbrud: Veerdien, med hvilken smarT.NC tilbagetraskker
veerktejet ved spanbrud
Dvaletid nede: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dvaeler i bunden af
boringen
Dvaletid oppe: Tiden i sekunder, som veerktgjet dveeler i sikkerheds-
afstanden

TNG :\SMARTNCN123. HU Varktoisakse z
“| ouersigt | Raenne | Options Global |

Generelt
Sikkerhedsafstand z—

2. Sikkerheds-afst. [se

F positionering [75e ] ;’;
F udkoersel EEEES]

Positionere

Positionerings-forhola @ (|1 (c ||

Boring
Udkorsel spanbrud

Duzletid oppe
Duzletid nede

1.3.3|@® ¢ |Boring

Globale data for fraesebearbejdninger med lommecykler 2.3 4@H]-cnmerreaning B fLommstsasning
Overlapnings-faktor: Vaerktgjs-radius x overlapningsfaktor giver den o e o8
sideveerts fremrykning e

s?kkarheﬂsaiskand
Fraseart: Medlgb/modigb e
Indstikningsart: Helixformet, pendlende eller lodret indstikning i =
materialet Hlennsn 1ErE AFVIKLE
H— <= ==
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Globale data for fraesebearbejdninger med konturcykler

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

Sikker hgjde: Absolut hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med
emnet (for mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende)
Overlapnings-faktor: Vaerktgjs-radius x overlapningsfaktor giver den
sideveerts fremrykning

Fraseart: Medlgb/modigb

Globale data for tastefunktioner

Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem taststift og emne-overflade
ved automatisk tilkersel til tastpositionen

Sikker hejde: Koordinaterne i tastsystem-aksen, pa hvilke smarT.NC
karer tastsystemet mellem maélepunkter, safremt optionen ker til
sikker hejde er aktiveret

Ker til sikker hgjde: Veelg, om smarT.NC mellem malepunkterne
skal keore til sikkerheds-afstand eller til sikker hgjde

smarT.NC:
Kegr til

Programmering
Geit=hoeg CE7I)7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Vzrktoisakse

oversigt | Raenne | options Global |

z

&

F udkoersel EEEEE] =l
Positionere
Boring D,_,
Udkersel spanbrud 0.2 W
Duzletid oppe °
Duzletid nede B = A
L i e
oueriap. faktor g E
Fraseart (med Mo3)
s |

.j Indstikstype o|=|o ® %
Konturfrasning
Sikkerhedsafstand
Sikker hoide s10x []
overlap. faktor @ v
Fraseart (med MO3) o
Tast
Sikkerhedsafstand SE
Sikker hoide @ E
Kor ti1 sikker heide 3] |5




Veerktgjs-valg

Sa snart et indlaesefelt for veerktejs-valg er aktiv, kan De pr. softkey
VARKTAJS-NAVN velge, om De vil indleese veerktejs-nummeret eller
veerktgjs-navnet.

Herudover kan De pr. softkey VALGE indbleende et vindue, med hvilket
De kan veelge et i veerktejs-tabellen TOOL.T defineret vaerktej. smarT.NC
skriver sa automatisk veerktejs-nummeret hhv. veerktgjs-navnet pa det
valgte veerktej i det tilhgrende indlzesefelt.

Om nedvendigt kan De ogsa editere de viste veerktejsdata:
Pr. piltaster veelges linien og herefter spalten for veerdierne der skal

editeres: Den lysebld ramme kendetegner feltet der kan editeres

Stil softkey EDITERING pa IND, indlees den gnskede veerdi og bekraeft
med tasten ENT

Om nadvendigt veelg yderligere spalter og gennemfar den tidligere
beskrevne fremgangsmade

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

EEEE

O

Nunmer
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°

oversist | Tool | Borparan. | Position |
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s[Q) | —
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smarT.NC:
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Programmering

PROGRAM-
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Omskiftning mellem omdr.tal/snithastighed

Sa snart et indleesefelt for definition af spindelomdr.tal er aktiv, kan De
veelge, om De vil indlaese omdr.tallet i omdr./min. eller en snithastighed i
m/min.(hhv. tommer/mm.

Om at indlzese en snithastighed
Tryk softkey VC: TNC en skifter indleesefeltet om
For at skifte fra snithastighed til omdr.tal-indleesning

Tryk tasten NO ENT: TNC'en sletter snithastigheds-indlaesningen
For at indleese omdr.tal: Med piltasten tilbage til indleesefelt cursoren

Omskiftning F/FZ/FU/FMAX

Sé& snart et indleesefelt for definition af en tilspeending er aktiv, kan De
veelge, om De vil indlaese tilspaendingen i mm/min. (F), i omdr./min. (FU)
eller i mm/tand (FZ). Hvilke tilspeendingsalternativer der er tilladt,
afhaenger af den pagaeldende bearbejdning. Ved nogle indleesefelter er
ogsa indleesningen FMAX (ilgang) tilladt.

For at indleese et tilspeendingsalternativ
Tryk softkey F, FZ, FU eller FMAX

smarT.NC: Programmering i
SPINDELOMDR. S=7?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversist | Tool | Borparam. | Position |
I . : 2 i
o ¢ —
F E 150 e Ll
Dybde 28 u
Indstillings-dybde 15
Spanbrud dvbde O 1
Lere
F
Hovedakse : Urkt. akse
s T
&4
g @ s1eex []
7] @
L2 o
O
&3]
‘ ‘ ‘ ’ i ‘ . ‘
smarT.NC: Programmering it
TILSPRENDING TIL FRRESEDYBDE 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbejanings-onfang
B B © [k ol | "
v oversist | Too1 | Lonmen. | Position | —
=+ [@]Jzs1 Firkant-10mne 1 oS Q'
f[i] —
e[oo] oy
Lomnens 1anade | % ¥
Lommens bredde [z0
Hierneradius ° s
Dybde B3 @ %_L
Indstillings-dybde 5
[ H sto0x
Tl - Hovedakse Urkt. akse @ 7
I I \ B e
S |
& 5[]
‘ ‘ . ‘ } i ‘ 2 ‘




Overtage data fra forrige, samme slags unit

Efter at De har dbnet en ny unit, kan De med softkey OVERTAGE UNIT-
DATA overtage alle data i en forud defineret unit af samme slags.
smarT.NC overtager s alle de i denne unit definerede veerdier, og
indfgrer disse i den aktive unit.

Specielt ved freese-units kan De p& denne made serlig enkelt definere
skrubbe/sletbearbejdninger, idet De f.eks. med falgeunit’en efter
dataovertagelsen kun korrigerer overmalet og om ngdvendigt ogsa
veerktajet.

smarT.NC gennemsgger smarT-programmet farst og
@ fremmest opad efter en lignende unit:

Har smarT.NC indtil programstarten ikke fundet en
tilsvarende unit, sa starter sggningen ved enden af
programmet indtil den aktuelle blok.

Hvis smarT.NC i det totale program ingen tilsvarende unit
finder, angiver styringen en fejlmelding.

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

]
il

Nunber

Nane

ouersist | Tool | Tappar. | Position |

[
o)
in

[-]
Fardigdel-diameter
Raemne-dianeter
Dybde
Indstillings-dybde

urkt. akse

Hovedakse Sideakse
[

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VALG

T

URRKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger
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Disponible bearbejdningsskridt (Units)

Efter valget af driftsart smarT.NC vaelger De med softkey EDITERING de
disponible bearbejdningsskridt. Bearbejdningsskridtene er underdelt i

falgende hovedgrupper:

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Hovedgruppe Softkey  Side
BEARBEJDE: BEARBED. Side b9
Boring, gevindbearbejdning, fraesning

TASTE: TASTNING Side 134
Tast-funktioner for 3D-tastsystem .1
OMREGNING: Side 143
Funktioner for koordinat-omregning @
SPECIALFUNKTIONER: Side 151

Program-kald, positionerings-unit,
M-funktions-unit, klartext-dialog-unit,

program-ende-unit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

o B .
e [Bprosran: 1230RILL mm

=t MIN-punkt
+@ +100 el
G —

Vzrktoisakse

ouersist | Raemne | Options | Global |
MAX-punkt
v

z a8 3

EMNE-hent . punk t
I Definer henf.punkt-nummer

z
M

- [[e

e

Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkorsel

gl

=0

B
L]
[+]

s100%

g
g =m

or
e
1]

BEARBEJD. | TASTNING | OMREGNING

SPECIEL
FUNKTION

(===Sosot)

=)

m@nstergeneratoren.

Softkeys KONTUR-PGM og POSITIONER pa den tredie
softkey-liste, starter kontur-programmeringen hhv.



Hovedgruppe bearbeidning smarT.NC: Programmering R ‘
| hovedgruppen bearbejdning veelger De folgende bearbejdningsgrupper:  |me-smriexizsoeriei Varictoisakse z
- e [EJprosran: 123_0RILL nn zt;m-sxsit |Ré=|;n= | options | G10ba1 | W[
Bearbejdningsgruppe Softkey  Side e e — . e e 0
v E e =T — |
BORING: BORING Side 60 2 B3 0 ¥
. . . . .. ) EMNE-henf .punk t
Centrering, boring, reifning, uddrejning, tin ™ Detiner hent.punkt-nunner R
bagfra-undersaenkning TR
Sikkerhedsafstand z
2. Sikkerheds-afst. e || 5!
GEV'ND GEVIND S|de 73 : w::itiel;erin; ,;::ggii @ %
Gevindboring med og uden s e sio0s [1
kompenserende patron, gevindfreesning = n
v - SR
LOMMER/TAPPE: Lo/ Side 88 = & 2]
Borefreesning, firkantlomme, rund lomme, e ]| I ez vzo | B orPe/ | eamuizoes | Foverripoe]] apecteL =
not, rund not iz | dis | (o5 =
KONTUR-PGM: KONTUR-PGH Side 103
Bearbejde kontur-programmer: @

Konturkeede, konturlomme skrubbe,
efterremme og slette

FLADER: OVERFLADE Side 125
Planfreesning g

SPECIAL UNITS: spEctAL- Side 129

ENHEDER

Gravering og interpolationsdrejning

Definere bearbejdninger
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Bearbeidningsgruppe boring smarT.NC: Programmering i
| bearbejdningsgruppen boring star felgende units til radighed for TNG:\SMARTNGN123_DRILL U Uxrictoisaee z
borebearbejdningen: v Blfrrosren: szsonil we ouersto: IR | SR
: Y 700 Program-indstillinger BT T ]
x e [+tee
i i Fe [iee | S
Unit Softkey  Side : & o i
Unit 240 centrering 55 F2C Side 61 e — T
2 n P!
Globale data
Sikkerhedsafstand z

Unit 205 boring T Side 63 Flesih lonaring

e
=
[+]

s100%

N
ifil
&
g =m

Unit 201 reifning UNIT 201 Side 65 b

s
i
33
[1]

Iy (|
. . . . LNITr240 UNIT 205 UN177291 UNIT 2e2 UNIT 204 UNIT 241 == mm e
Unit 202 uddrejning et 7oz Side 67 ) /%] =

Unit 204 bagfra-undersaenkning NIt 20 Side 69

Unit 241 "kanon"-boring It zar Side 71




Unit 240 centrering
Parameter i formular oversigt:

smarT.NC: Programmering
Kald varktgij

PROGRAM-
INDLASNING

[LCe =S SRS L Bl B Oversigt ‘ Tool | Borparan. | Position ‘ >

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) B (6] eo—
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] i 20 peniEREine : e j—l
F: Centrertilspeending [mm/min] eller FU [mm/omdr.] = - :
Valg dybde/diameter: Veelg, om der skal centreres pa dybden eller pa s

diameteren

Diameter: Centrerdiameter. Indleesning af T_ANGLE i TOOL T
nedvendig

Nunmer
Naun
13

Hovedakse Sideakse

Urkt. akse

@ v
Tiefe: Centrerdybde e
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa f‘%E

side 157)

Yderligere parametre i detailformular Too1: ‘ ‘ RTEALD ‘ ‘
DL: Delta-leengde for veerkte] T
M-funktion: Vilkarlige hiselpefunktioner M BE |
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3 j“‘°“5“°‘m-"“m-”” oversist | Too [ Borparan. [ posstion [0 -
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for ; ; — || —
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig) . *u‘r“_ﬁm f[7 s -
DL =

Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Ingen

M-funktion:
M-funktion:

—
—
—

Spindel @ Moz O Meq

[ Verkt. forualg

Nunmer
7 naun

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VALG

VARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger
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Definere bearbejdninger

Globalt virksommnme parametre i detailformular globale data:

L

5
%ﬂxe

(1113

sikkerheds-afstand
2. Sikkerheds-afstand
Dveletid nede

Tilspeending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Borparan. | Position
[1 ]sikkerneasatstana

. Sikkerheds-afst.

DU!]Etld nede




Unit 205 boring smarT.NC: Programmering
Kald varktgj

INDLASNING

PROGRAM- ‘

Parameter i formular oversigt: S pr— T
T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) B (8] e—|
. . . . . 5 skD)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] 1] = -
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] et o —
Spanbrud dybde | i i
Dybde: Boredybde ® 5 Y

Hovedakse Sideskse  Urkt. akse

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket
med for udkarslen af boringen

Definere bearbejdninger

Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at smarT.NC har gennemfort et T e L
spanbrud < 2
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa g‘%E
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Too1: ‘ ‘ Sl ‘ ‘ i
DL: Delta-leengde for veerkte] T
M-funktion: Vilkarlige hiselpefunktioner M Rl e |
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3 '“‘“52““’“-"““-”” oversist | Too [ Borparan. | pesstion [0 -
~ A 2 |
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for ; 5 | ——
acceleration af veaerktejs-veksling (maskinafhaengig) = f[1] = s
H
DL 1 &
M-funktion: 1 o
M-funktion: ’7

Spindel @ Moz O Meq

[ Verkt. forualg

Nummer ...
7)) nNaun

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN

63
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Definere bearbejdninger

Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at smarT.NC har gennemfart et
spanbrud

Reduktionsbidrag: Vaerdien, med hvilken smarT.NC formindsker
fremryk-dybden

Min. fremrykning: Nar reduktionsbidrag er indleest: Begraensning for
minimal fremrykning

Forstopafstand oppe: Sikkerheds-afstand oppe ved
tilbagepositionering efter spanbrud
Forstopafstand nede: Sikkerheds-afstand nede ved
tilbagepositionering efter spanbrud

Startpunkt fremrykning: Fordybet startpunkt henfert til koordinaterne
til overfladen ved forbearbejdede boringer

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. Sikkerheds-afstand

Z

Udkearselsbidrag ved spanbrud

Dveeletid nede

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Y BEE 7
EEE R L R D Oversist | Tool Borparam. | Position [(
5 "
Ovbae ET— B
v Indstillings-dybde 5 —
Spanbrud dvbde g
Frenrvksdybde g s Q.
Min. fremrvkning g ")
Forstopatst. oppe 0.2
Forstopatst. nede 0.2 T
g
Startpunkt fremryvk. g Y
¢4
sieex []
OF
[oFF]  on
g
e
smarT.NC: Programmering e
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
7S ERETEN S B LR D Borparan. | Position Glovale dsta [¢
X r ]
uéﬂ Sikkerhedsafstand P
f—
v —
Z 2. sikkerneas-atst. [68 3
&t|udkorse1 spanbrud 0.2 G| s Q
Z;/|puzietid nede o G W
Eﬂ _%,r positionering 750 sl = =
N wn|F positionering FHAX 5w
» [@ Jsrobate data IS f
s
¢
sieex []
@
oFF]  on
&
s ;L[]
7 i




Unit 201 reifning smarT.NC: Programmering
Kald varktgj

INDLASNING

PROGRAM- ‘

Parameter i formular oversigt: B pr—y e
T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) B (i) e—
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] e[1] aee -

) . . . . . Dybde [2e w
F: Reifningstilspeending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] =

Sideakse urkt. akse =3
T =
W

Dybde: Reifningsdybde
Bearbejdningspositioner (se 'Definere bearbejdningspositioner” pa %%

side 157)
Yderligere parametre i detailformular Tool: D ﬁ - & 5
DL: Delta-leengde for veerkte] T M} gsgg
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3 ‘ ‘

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

OVERFTRGE NALG VARKT@JS-

Definere bearbejdninger

smarT.NC: Programmering e ‘
Kald varktezj
TNC=\S$NC\HG—DRILL-HU oversigt Tool | Borparam. | Position [¢> "
D T E— é
: =9
Varkteisdata FE s - j;
ou i) | — .
M-funktion: ] i 1
—

M-funktion:
Spindel @ Moz O Meq

[ Verkt. forualg

[
U nNunmer ...
h_ﬁ Naun Dpna®

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:
Ingen.

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

;{ Sikkerheds-afstand

i{ 2. sikkerheds-afstand
[\ a Tilspending udkersel
;{u; Dveeletid nede

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC: Programmer
DY ELE %

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Oversist | Tool Borparam. | Position [(

M
Dybde -z |
v 4|
7 S
5
v, A
FAPEAL
v Y
s |
o
S100%
& g
[oFF]  on
=
smarT.NC: Programmering mﬁﬂﬁm
SIKKERHEDS-AFSTAND ?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Borparam. ‘ Position Globale data “
I Sikkerhedsaiskand z
' Sikkerheds-afst. 50 G
- udkersel 99939 G
zletid nede [

» [@ Jsrobate data

]
ﬂr Positionering

FHAX




Unit 202 uddrejning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]

Dybde: Uddrejningsdybde

Frikersels-retning: Retningen, i hvilken smarT.NC frikgrer veerktejet
ved bunden af boringen

Bearbejdningspositioner (se 'Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunber
Nane

=

oversist | Tool | Borparan. | Position |«

(]
=k
‘8

Dybde

Frikersels-retning

Sideakse

|

urkt. akse

UNIT-DATA

‘ vaLs

URRKT@JS-
NAUN

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
n

(]
=k
‘B
DL

M-funktion:
M-funktion:

Spindel ® Mo3 O Mea

I Verkt. forualg

I

=]

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG

VARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC positionerer vaerktgjet
for frikarslen

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Tilspeending udkersel

b= ==

Dveletid nede

=

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

(1113

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-

D Y B D E 7 INDLASNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt | Tool Borparam. ‘ Position “’
@ ovbae e "
Frikersels-retning c r
+ [fporearanstre o
Vinkel af spindel [EC—| 1
e —
30
S |
ol
S100%
& g
[0FF]  on
) s [
Y, =
smarT.NC: Programmering Eﬁﬂﬁm

SIKKERHEDS-AFSTAND 7

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Borparan. | Position

Sikkerhedsaiskand

. Sikkerheds-afst.

udkersel

BF positionering

» [@ Jsrobate data

Globale data |t
—
[
CECECE
[
[ —




Unit 204 bagfra undersaenkning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Undersankningsdybde: Dybden af undersankningen
Materialetykkelse: Tykkelse af emnet

Excentermal: Excentermal for borstang

Skarhejde: Afstand underkant borstang — hovedskaer

Frikersels-retning: Retningen, i hvilken smarT.NC skal forskyde
veerktejet med excentermalet

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

24 Undersznkning bagfra

oversist | Tool | Borparan. | Position |«

3
o)

in
Undersznkning dybde
Materialetykkelse
Eksentermal
Skarheijde

Frikersels-retning

Nunber
[, Neme

Sideakse

O

OVERFTAGE
UNIT-DATA

<
3
2
=
a
s
=
@
i

smarT.NC:
Kald varktszj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M - |

-
# [l varktoisdata

ouersigt Tool | Borparam. | Position [¢>
n

(4] —
5[] —
FIE‘ 200

DL

M-funktion:
M-funktion:

Spindel © Moz O Meq

[ Verkt. forualg

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VALG

VARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger

69



Definere bearbejdninger

70

Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC positionerer vaerktgjet

for indstikningen og fer udkerslen af boringen

Dvaletid: Dveeletiden ved bunden af undersaenkningen

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

smarT.NC: Programmer
Dybde af udboring?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

&, Sikkerheds-afstand
I%'I 2. sikkerheds-afstand
&i Tilspeending positionering
v
:::.' Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

+ [Elsorensranctrs

oversist | Tool Borparam. | Position [(

Undersxnkning dybde
Materialetvkkelse
Eksentermal
Skarhoide

Frikersels-retning

e
E
LEI—

15

iy
' 4

i

. Y
Vinkel af spindel [+ 5 %
Duzletid e L
.
s100%
& 4
oN
& s |
i o=
smarT.NC: Programmering i
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
DTS AR S L oD Borparan. | Position Globale dats ‘<
I Sikkerhedsaiskand z

» [@ Jsrobate data

Sikkerheds-afst.

positionering

50 G
750 G

FHAX




Unit 241 "kanon"-boring smarT.NC: Programmering ERoSR ‘
. . X Kald varktgj

Parameter l formU|ar overs.l gt TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU ouersigt ‘ Tool | Borparam. I Position ‘ »

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) , ' A é
5 S\ See

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] ved boring - “ e m— s
F: Bortilspeending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] e R —
Dybde: Boredybde @ Drejeret. til-/frakersel : : ‘
Startpunkt frmk.: Startpunktet for den egentlige borebearbejdning. Onar. a1 tilksrsel C— 5%
TNC’en karer med tilspending forpositionering fra sikkerheds- S —
afstanden til det fordybede startpunkt ’ m tmner s
Drejeret. til-/frakersel: Drejeretningen for spindlen der skal dreje | ! ‘ 2
ved indkarsel i boringen og ved udkersel af boringen ;%E
Omdr.tal tilkersel: Omdr.tallet, med hvilket vaerktejet ved tilkarsel i
boringen og ved udkersel af boringen skal dreje ‘ ‘ ot ‘ ‘ e

Kelemiddel IND: M?: Hjeselpe-funktion M for indkobling af kalemidlet.
TNC’en indkobler kalemidlet, nar veerktejet star i boringen pa det
fordybede startpunkt

Kelemiddel UD: M?: Hjselpe-funktion M for udkobling af kelemidlet.
TNC’en indkobler kelemidlet, nar veerktejet star i boringen pa det
fordybede startpunkt

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Dvaledybde: Koordinater spindelakse, pa hvilke veerktgjet skal dveele.

Funktionen er ikke aktiv ved indleesning af 0

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

L Sikkerheds-afstand

& 2. sikkerheds-afstand

[JE Tilspeending positionering

Eﬂi Dveletid nede

lﬂi Tilspending udkersel

:::.' Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC: Programmering
Kald varktgj

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt Tool | Borparam. ‘ Position “’
M
[+ [l
(1] —
:
S 500
- % 241 Enskars-dybdebor ing Q)
E 150
H
DL
M-funktion: TN 1
M-funktion: ﬁ*—'?
'}
F varkt. torvalg
s |
®
Nummer  .....
S100%
[0FF]  on
S |
=

UNIT-DATA

PV—— i

vRRKTaUS-

‘ s
z

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Borparan. | Position

sikkerhea:afsuna

. Sikkerheds-afst.

positionering
Jj|pu=ietid nede

£|F udkerse1

» [@Js10pa1e cata Er positionering

Globale aata |t

2 ______ o

-y

750 &

[y

s

e
S |
s100% ﬂ
ore o
S
2




Bearbejdningsgruppe gevind

| bearbejdningsgruppen gevind stér falgende units til raddighed for

gevindbearbejdningen:

smarT.NC: Programmering PROGRAN-
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrkteisakse z
- e [EJprosran: 123_0RILL nn oversist | Raemne | Options | Globai | '
i ol R Dimensioner raemne AL
: FosTan_tnce o tinses MIN-punkt MAX-punk t —
x [ 1 —
v Fe [Fee
z -40 +@

UNIT 2eg
7]

UNIT 262

warﬂzats
a2

EMNE-henf . punk t

[ Definer henf.punkt-nummer

@
Globale data

Sikkerhedsafstand Z
2. Sikkerheds-afst. 53
F positionering 750
F udkorsel EEEEE]
UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267
] 7] I

r.J]][‘q ) -
|
=)

o
L)
[+]

)
g«

<t
n

(===-otit)

Unit Softkey  Side

Unit 206 gevindboring med w7, pos Side 74

kompenserende patron oz

Unit 209 gevindboring uden T zo8 Side 76

kompenserende patron (ogs& med 2"

spanbrud)

Unit 262 gevindfraesning oNTT 262 Side 78
%2

Unit 263 undersaenkningsgevindfreesning it ze3 Side 80
%%

Unit 264 boregevindfraesning wT_zss Side 82
72

Unit 265 helix-boregevindfraesning oNTT 285 Side 84
7

Unit 267 fraesning af udvendigt gevind Nt 287 Side 86

Definere bearbejdninger
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Unit 206 gevindboring med kompenserende patron
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Bortilspaending: Beregnes ud fra S x gevindstigning p
Gevinddybde: Dybden af gevindet

Bearbejdningspositioner (se "Grundlaget” pa side 157)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmeaessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Nunmer
£E Naun
g

oversist | Tool | Borparan. | Position |

+[B]
[0
o[2]

Gevinddybde

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ s
=

T

VRRKT@JS-
NAUN

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
* [ Juarktoisaata

Nummer

Naun

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
"

(@]
=[o)
‘B
bL

M-funktion:
M-funktion:

—
[ise

—
—
—

Spindel ® Moz O Mo4

I Verkt. forualg

OUERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG _

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre:
Ingen.

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

% Sikkerheds-afstand

% 2. sikkerheds-afstand

%ﬂ; Dveletid nede

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

mp

smarT.NC: Programmer
Gevinddybde?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ouersist | Tool Borparan. | position [¢

Geuinddybde

E o

o

&0
!

-
[

guf oo
E§ i
g=[0 HI |

e
i
1]

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Js10pa1e data

sorparan. | Position

st
Sxkkerhadsafstand

2. Sikkerheds-afst.

Dux]end nede

Glonate data |t
PE—
5@ G
[
[ —

3

: E =

@m
i '*“if‘
[+ |ea

o
2
s
S
;3

or
=
(] |2

!

©
el
&
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Unit 209 gevindboring uden kompenserende patron
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
Gevinddybde: Dybden af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé
side 157)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC sztter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

|2zea Gevindboring

Nunmer
£E Naun
g

oversist | Tool | Borparam. | Position |

—
i
s

Urkt. akse

Gevinddybde
Gevindstigning

OVERFTAGE U“LE VARKT@JS-

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

uarktoisdata

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
"

Nummer

Naun

o |
s
oL
M-tunktion:
M-funktion: g s
. o [ =~ =ams 3
Spindel @ M3 O Me4 = ?
I varkt. forualg =
i &4
s1e0% |
!

VALE | veRKTEJS-

UNIT-DATA

OUERFTAGE ’

NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at et spanbrud skal ske

Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC skal positionere
veerktejet for gevindskaerings-forlgbet: Derved kan gevindet
efterskeeres om gnsket

Faktor for S ved udkersel Q403: Faktoren, med hvilken TNC’en
forhgjer spindelomdr.tallet - og hermed ogsa udkerselstilspaendingen -
ved udkersel af boringen

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

%{ Sikkerheds-afstand
B
&

mp

2. sikkerheds-afstand

Udkerselsbidrag ved spanbrud

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC:
Gevinddybde?

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

reparanetre

ouersist | Tool Borparan. | position [«

Faktor for S ved udker.

—

M
Geuindavbde &)
Gevindstigning [+15 —
Spanbrud aybde B
Vinkel af spindel ) s Q’
¥

o

=0
!

-
-

el

o
L)
[+]

-

e
1]

smarT.NC:
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@ Js10pa1e data

Sikkerhadsafs tand

2. Sikkerheds-afst. [6@ G
lekursel spanbrud 0.2 G

2 0O

sorparan. | Position

FHAX

&
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PROGRAM-
INDLASNING

Unit 262 gevindfraesning smarT.NC: Programmering
Kald varktej

Parameter i formular oversigt: e i —
ch SMARTNCN123_| . oversigt | Tool | Borparan. | Position [ = .
T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) . ‘ e
indskaring S)e
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] Z 2R #[] 5o O
F: Freesetilspaending A pis —
. . . Dybde Fie || B
Diameter: nominelle diameter af gevindet _ Ty
Gevindstigning: Stigning af gevindet. ‘ ‘ : %
Dybde: Gevinddybde T e =
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa [F nene i
side 157) -
. o sBe
Yderligere parametre i detailformular Too1:
DL: Delta-lengde for veerktaj T ‘ ‘ i } ‘ .

DR: Delta-radius for veerktaj T
M-funktion: Vilkérlige hjeelpefunktioner M S R e e srosar
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3 SEIE T ich

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pé det naeste veerktej for - 1[B] ro— "
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafthaengig) ' s[@] [
* erk(njsua(a FE‘ Se0 = ﬂ.
oL =
o [§)] m—
M- funkton: || -
M-funktion: ]
Spindel ® Me3 O Mea gh %
™ Varkt. forualg
Number  ..... [ s100% Q
% Name Mol gFF ‘:N
=

VALG

OUERFTAGE

VARKT@JS-
UNIT-DATA

NAUN




Yderligere parametre i detailformular borparametre:

Eftersette gevindleb: Antal gevindlgb, med hvilke veerktajet bliver
forsat

Tilspending tilkersel: Tilspaending for tilkersel i gevindet
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

E[ 2. sikkerheds-afstand

Bi Positioneringstilspaending

T:l Tilspeending ved kersel mellem bearbejdningspositioner
% Freese i medlab, eller

% freese i modlab

smarT.NC: Programmer
Nominal diameter?

ing

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ouersist | Tool Borparan. | position [¢
"

N Diameter
B Gevindstigning [+15
Dybde 18

- Gevind pr. trin . S

Tilspanding tilkersel O q,

reparanstre [=2]

c

-

[=

=)

—

o

2

S

s100% 4+

QE Q

= Q9

v T )

@ : % E o

o

c

-

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ©

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Js10pa1e data

Borparam. | Position

Sikkerhadsafstand

2. Sikkerheds-afst.

F positionering

Frazseart (med MO3)

r—| "
f—

50 G

75 g i‘

79



Unit 263 undersaenkningsgevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering
Kald varktgj

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool | Borparan. | Position |

80
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OUERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG _

2Rl

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) 15 ull co— |
H H : H H s 3 262 Gevind undersankning 5
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] #[] EQ * B
F: Fraesetilspaendin r[E] ) -
peeneing. - - B e — 1 1
F: Undersaenknings-tilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] ® e —
Diameter: nominelle diameter af gevindet hedisa | 200
Gevindstigning: Stigning af gevindet. = poteare o EH
) K ) Number  ..... s%aax .ﬂ
Dybde: Gevinddybde % Nane v
Undersankningsdybde: Afstand mellem emne-overflade og veerktgjs- &
spids ved undersankning e
Afstand side: Afstand mellem vaerktgjsskeaer og boringens veeg ‘ ‘ l ‘
- . " . S . Y. NIT-DATA -g B4 NAuN
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Tool: EZTETQ:E;t:?OQFammE“ng bolseme
] i ) TN°=\5$N°\123—DRILL-““ oversigt Tool | Borparam. | Position [¢» =
DL: Delta Iaehgde for vaerktgj T = =11
DR: Delta-radius for veerktej T ’ s (@) s
M-funktion: Vilkérlige hjeslpefunktioner M e :% e g
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeessigt M3 =1 g [— 1
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for . DR — .
acceleration af veerktajs-veksling (maskinafhaengig) itk o — ("
Spindel @ Me3 C Meq %
B e ...
% Nome ;’U:rk!. forualg 5,{““% %
=

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Undersankningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved
endeflade undersaenkning

Forskydning endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktgjsmidten ved endeflade undersaenkning fra boringen

Tilspanding tilkersel: Tilspaending for tilkersel i gevindet
Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

E; Positioneringstilspaending

:::1' Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner
2 Freese i medlab, eller

¥ freese i modlgb

smarT.NC: Programmer
Nominal diameter?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boreparanetre

Ouersist | Tool Borparan. | position [¢

Diameter
Gevindstigning +1.5

Dybde 18
Undersznkning dyvbde [-ze

Afstand til side 0.2
U.sznk.dybd. ps ende +0
Offset ps endeflade o
Tilspanding tilkersel o

gt

.

-
1]

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Globale data

Borparan. | Position Glovale data ¢
Sikkerhadsafstand P

2. Sikkerheds-afst. [B@ 3
r positionering = 3

Frazseart (med MO3)

Ed

5

& Eﬁ

5 1
&
s100% |
& 3
OFF) OoN
&3
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Unit 264 boregevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Fraeesetilspaending
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Diameter: nominelle diameter af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Dybde: Gevinddybde
Boredybde: Boredybde
Fremryk-dybde boring
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé
side 157)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC sztter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

284 Borgevindfrasning

Diameter
Gevindstigning

Dybde

Boredybde
Fremryk-dybde boring

Number

Name

oversist | Tool | Borparan. | Position |

s

Z
7

q
=0

gl

cr]
i
]

OVERFTAGE.
UNIT-DATA

s100%

g
g =

28

o

URRKT@JS-
NAUN

Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

uarktoisdata

Number

Name

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
"

*[E]
= (@
z ]
JH

DR

M-funktion:
M-funktion:

Spindel ® Moz O Mo4

I Verkt. forualg

OUERFTAGE
UNIT-DATA

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre: smarT.NC: Programmering

. . INDLASNING
Nominal diameter?

PROGRAM- ‘

Dybde spanbrud: Fremrykning, efter hvilken TNC’en ved boring skal NG N SHARTNGN 123 DRIl R =
gennemfare et spanbrud g e . é
Forstopafstand oppe: Sikkerheds-afstand, nar TNC’en igen kerer . — —
vaerktejet efter et spanbrud til den aktuelle fremryk-dybde . Sl 9‘
Undersznkningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved .

endeflade undersaenkning (@] el

Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktgjsmidten fra boringens midte

Tilspanding tilkersel: Tilspaending for tilkersel i gevindet A
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data: % g%E

Sikkerheds-afstand ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

2. sikkerheds-afstand

| psffps

PROGRAM-
INDLASNING

Positioneringstilspsending S'I"Eiér;ﬂﬁésfﬁﬁiiéﬂgeii”g

. ° eSS TS PR LR T Borparam. | Position Globale data ‘4
Udkerselsbidrag ved spénbrud : A —— | =
Sikkerheds-afst. [SENIIG R

Amm

3

i

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner i - positionering [ g E
np udkurse] seanbrud  [ERZIIIIIING ¥
. F positionering [FMAx
= Freese i medigb, eller e
pa] + [@]siove1e aota Fraseart (ned Moz
[ freese i modlab

b
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Unit 265 helix-boregevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering
Kald varktgj

BN AL Oversigt ] Tool | Borparanm. ‘ Position ‘ »

84

Definere bearbejdninger

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) I T — é
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] = S PR :% = s %l
Fifrosetispasnding | RN s
F: Undersaenknings-tilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] ® e —
Diameter: nominelle diameter af gevindet dtiaan 2 %
Gevindstigning: Stigning af gevindet. o oriser bs seriee B e
Dybde: Gevinddybde z Nowe o | pessees S i v
Undersankningsforlgb: Valg, om der skal undersaenkes for eller efter s |
gevindfraesningen e L]
ndersenkningsdybde endeflade: Undersanknin %
gndeeff:de unggrsyaenin?nge e Underse gedybde ved ‘ ‘ A } ‘ pe
Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktegjsmidten fra boringens midte SEET LNEE. Peeer i ER e seossa
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa b e ) _ =
side 157) C Tom Tool aawaram.m» g8
Yderligere parametre i detailformular Tool: - f F—
DL: Delta-leengde for veerktej T ‘a mﬁ =
DR: Delta-radius for veerktej T —| 5%
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M e — im
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmeaessigt M3 — spinaes & [ nes ¢ ] ros
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktgj for % Y | = %
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)
=

OUERFTAGE
UNIT-DATA

VALG _

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre: ST EE Peetrttee e —
Nominal diameter? B
Ingen TNC: \SHARTNG+123 DRILL:HU) Oversigt ‘ Tool Borparan. | Position ‘4»
B Diameter
. : : . ) Gevindstisning s
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data: ET—

unasrsankntnastorton @ [0

U.sznk.dybd. ps ende +0
Offset pa endeflade CO

Sikkerheds-afstand

=

f E [=

0>
!
=)

]
]

2. sikkerheds-afstand

L=

o
L)
[+]

Positioneringstilspaending

=)
Hum

o
2
)
8
;3

K

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

il
3

mp

%ﬂ
1]

smarT.NC: Programmering ::gﬁ::;m
SIKKERHEDS-AFSTAND ?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Borparam. | Position Globale data ‘4
> sikkerhadsafstand 2 =]
) =
2. Sikkerheds-afst. [G0 © —
N F positionering 750 G s iz
[#]F positionerins [ a— ¥

+[ @ Js1ovaie aata
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Unit 267 gevindfreesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Fraeesetilspaending
F: Undersaenknings-tilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Diameter: nominelle diameter af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Dybde: Gevinddybde
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-lzengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktajs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

oversist | Tool | Borparam. | Position |

M
T CE—
, —
s[Q)
s 3 267 Udu. gevindfrasning
FE EQ J Ll
FE 200 W
Diameter 10 TN =
Gevindstianing [is ||| LI Y
Dybde ] g E
vrkt. akse S |
| | & H ]
7 numoer ...
4 S100%
i =7
[0FF] on
S
@5
OVERFTRGE U“LE VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering EROGROM,
. INDLASNING
Kald varktej
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt Tool | Borparam. ‘ Position “’
- M
T oo H
, =
—
S0 e
* [ Jvsrktoisaata
(B] ki .
[— )
e
vy
M- funktton: —
M-funktion: g %
Spindel @ Me3 C Meq
7 number ...
j Mumber I Varkt. forualg SELLES Q
Nane I @ ¥
[oFF] on

VALG _

OUERFTAGE
UNIT-DATA

alll]

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre: smarT.NC: Programmering

. . INDLASNING
Nominal diameter?

PROGRAM- ‘

Eftersaztte gevindleh: Antal gevindlgb, med hvilke veerktgjet bliver TGN SHARTNON125_DRTLL .U Guersist | Too1 | Borparan. | Position [¢*
forsat " e :
Undersankningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved . P a— N
endeflade undersaenkning e B
Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder -
veerktgjsmidten fra boringens midte
Tilspanding tilkersel: Tilspaending for tilkersel i gevindet

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data: o

on

Sikkerheds-afstand —

Positioneringstilspaending

PROGRAM-
INDLASNING

Eﬁ 2. sikkerheds-afstand
i
Ep

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

e Freese i medlab, eller Thc: \SHRTNG 122 DETLL . Hl Borparan. | Position Giovate asta [0

LAt ' Y [Lsixkernedsarstand  PRE—E =]
f H dl b ! 2. Sikkerheds-afst. |50 G b

Stz reese 1 modig -

'E‘f,.-b

Frazseart (med MO3)

r positionering 750 G| S g‘
: F positionering FMAX W

* (l’) Globale data

Definere bearbejdninger



Bearbejdningsgruppe lommer/tappe

| bearbejdningsgruppen lommer/tappe star falgende units til radighed for
freesebearbejdningen af enkle lommer ,tappe og noter:

Unit

7
o
=
=
©
<

Program: 123_DRILL mm

+ 1 [Zll700 Progran-indstillinger

Unit 251 firkantlomme

Side 89

Unit 252 rund lomme

Unit 253 not

ouersist | Raemne | Options | Global |

Dimensioner raemne

MIN-punkt
x C—
v E—
z o —

EMNE-hent . punk t

MAX-punk t
+100

+100
o

o

I Definer henf.punkt-nummer

smarT.NC: Programmering EROBRONG
INDLASNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse z
M

-5 =

q
=0

gl

S
L
[+]

Unit 254 rund not

Definere bearbejdninger

Globale data
Sikkerhedsafstand 2
fo Ut [—
1 F positionering 750
Side 91 F uokorse: e —
-
b
b
Side 93 b
3 -
b
UNIT 251 UNIT 252 UNIT 253 UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 208
Side 95 G| 0| e | 20| 20| dive

s100%

e |@e
> A
(1] [e=2

|

-

Unit 256 Firkantet tap

Side 97

Unit 257 rund tap

Side 99

Unit 208 borefraeesning

Side 101

88



Unit 251 firkantlomme

Parameter i formular oversigt:

Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette
veelges pr. softkey

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Lengden af lommen: Leengden af lommen i hovedaksen
Lommens bredde: Bredden af lommen i sideaksen

Hjerneradius: Hvis ikke indleest, saetter smarT.NC hjerneradius lig
veerktgjs-radius

Dybde: Slutdybden af lommen

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se 'Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeidnings-onfang

. Number
B neee

B © [mka] © [k | " g
[3 ot Oversigt Tool Lommep . Position 4 e
| reen | \ [
-« [[@]Jzs1 Firkant-10nme Y I (=
- — " &
¥
FE 150
r[] % ik 1
D SiEw
G Lommens lzngde 60 o g
Lommens bredde 20
Hisrneradius Co—
e — (R
Indstilli 5
..... | 8| =

=
5
=
o
x
in
o
)
e

g

g | |

&4

E

OVERFTAGE.

URRKT@JS-
UNIT-DATA

‘ vaLs

NAUN

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uzrktoisdata

Bearbejdnings-onfang

W T (g

oversist Tool | Lomnep. | Position [ =
[a] E— 0
T a— g

i | 1

i

150
o0

=
—|
[
—
—

M-tunktion:
. Number ... : e
M-funktion: )
B neme @ v
spinde1 o [)]res o [] vos [ o
B
I” Verkt. forualg @® - B
f
OVERFTAGE VED VARKTBJS-

Definere bearbejdninger
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Definere bearbejdninger

| jip

Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre: smarT.NC: Programmering
il BrpELENGDE 7

PROGRAM-
INDLASNING

Overmal side: Sletovermal side TG NSRRIV 125 DRI D B L
. . 5 5 s il "

Overmal dybde: Sletovermal dybde . SRR o [T
Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke . i oot (N
indlaest, sa slettes med 1 fremrykning e e v

. . . . Indstillings-dybde I n n
F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT Siotspan side Com— | L2
[ /‘t d] Sletspsn i dybde . . W g
mm/tan Rl — 1
Drejested: Vinklen, med hvilken den totale lomme bliver drejet el C— @%

Lommepositionen: Positionen for lommen henfert til den ‘

| s100% IJ_;L
e ¥
programmerede position b

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data: ' 5"%5
Sikkerheds-afstand ‘ ‘ ‘ t ‘

2. sikkerheds-afstand

. smarT.NC: Programmering R
w Overlapningsfaktor SIKKERHEDS-AFSTAND ? BiocEnmS
N Tilspeending ved kersel mellem bearbejdningspositioner I L@I | Pligl m;. |
m I3 onmep . osition obale data |¢
” Sxkkerhedsaiskand P
Iy Freese i medlab, eller e e .
= ouer)an. taktor [y
o freese i modleb o e ;E‘ & o
Helixformet indstikning, eller Inastikatrpe

Pendlende indstikning, eller

T
Vinkelret indstikning %%’

A




Unit 252 rund lomme

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering

Parameter i formular oversigt: .- S—
e r-‘ r r‘ [
Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette 5 oversiat | 7ot | Lonnes. | i > =
veelges pr. softkey <+ [0z runa 10mme @] o 0
T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) : o v_“__i
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] ] 500 '%-—»‘i
FTi i fremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT e
: Tilspeending dybdefremry , . s e =

[mm/tand] =2
F: Fraesetilspaeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] e i oo
Diameter: Fzerdigdel-diameter for den runde lomme a
Dybde: Slutdybden af lommen &=
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Grundlaget” pa side 157) [ ‘ IS ‘ Lt | uer-ommn ‘ ‘ il

Yderligere parametre i detailformular Tool:

PROGRAM-
INDLASNING

. smarT.NC: Programmering
DL: Delta-lzengde for veerktej T Kald varktsj

DR: Delta-radius for veerktoj T B e
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T ' Tom. e m» =

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M e J— i}
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3 T

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

M-tunktion:
. Number  ..... i s10e% |
M-funktion: )
'“1 Nane @ 2
Spindel @ Mes o Moa —
I Uzrkt. forualg = % B
[

VALG

VARKT@JS-
NAUN

OVERFTAGE
UNIT-DATA

okt | o | L
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmal side: Sletovermal side
Overmal dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlaest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

| jip

Overlapningsfaktor

sfie.
24 HI‘

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

(1113
Iy Freese i medlab, eller
Yo freese i modlgb

Helixformet indstikning, eller

vinkelret indstikning

-

smarT.NC: Programmer
Cirkel diameter?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Bearbeidnings-onfang

= - T : "
v ouersist | Tool Lommep. | Position |0 e
- Diameter se____|
Dybde -ze e L:l
Indstillings-dybde 5 W
Sletspan side 2
Sletspan i dvbde o T
Frenrk. for sletspan 2 g
F slette Seo W ?
s |
@
s100%
@ W
[oFF]  on
s |
s
smarT.NC: Programmering e
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Bearbeidnings-onfang
- oli 0
> Lonmep. | Position Gilopale dats [t
- Sxkkerhedsaiskand 2 _____
. Sikkerheas-atst. [5@ 3
@r positionering

» [@ Jsropate data

Freseart (med Mo3>

Indstikstype




Unit 253 not

Parameter i formular oversigt:

Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette
veelges pr. softkey

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Fraesetilspaeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Notlengde: Leengden af noten i hovedaksen

Notbredde: Bredden af noten i sideaksen

Dybde: Slutdybden af noten

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Grundlaget” péa side 157)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-laengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktgj T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbejdnings-onfang

= e ° ° n I
b ouersigt ‘ 7001 | Lommep. | Position | =]
7 253 Notf: i
5 -g S [q] =3
= [re—
- sk ¥
3]
i =
@) =
Notlangde
Not brede
Dybde s |
Indstillings-dybde 5 G\
[] mwer ... vt oz || gygq,
B nene @ ¥
= [oFF]  on
s |
28
OVERFTRGE NALD VARKT@JS-
&E L L | wer-omma NAwN
smarT.NC: Programmering EROBROM
: INDLASNING
Kald varktezj
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbejdnings-omfang
. - ‘i3 __[BG
> oversigt Tool | Lomnep. | Position [ =]
N (] =
Uzrktoisdata .g.
I’}
150
| 1
See gd—rﬂ
» =
m— I
@
——
Number ... - tunkct 1on: —
. M-funktion: Blgox .
i neme @ v
Spindel @ Me3 O Meq Leiel k)
" Varkt. forualg ;1 _;l, B
I W
B
OVERFTAGE S VARKT@JS-
M L L_E | sorome NAuy
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmal side: Sletovermal side
Overmal dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlaest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Drejested: Vinklen, med hvilken den totale lomme bliver drejet
Notpositionen: Placeringen af noten henfort til den programmerede
position

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlab, eller

freese i modlgb

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

smarT.NC: Programmer
Lzngde af not?

PROGRAM-
INDLASNING

ing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ommeparametre

BearbeTanines-catana
oli 0

ouersist | Tool Lommep. | Position |0

&

Notlzngde
Not brede
Dybde

e |
10
-Ze

i

Indstillings-dybde
Sletspan side
Sletspan i dybde
Fremrk. for sletspan
F slette

Drejevinkel
Not position

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

PROGRAM-
INDLASNING

ing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@ Jsrobate data

Bearbeidnings-onfang
olil °
Lonnep. | Position Gilopale dats [t
Sxkkerhedsaiskand z O
z. Sikkerheds-afst. [58 3

Er positionering FHAX
Fraseart (med Mo3> E & ¥ Sers
v Y
Indstikstype
. ol
®
s1e0x% |
& 4

OFF]

)
2

alll]




Unit 254 rund not smarT.NC: Programmering
. . X Kald varktgij
Parameter i formular oversigt:

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbejdnings-onfang

- == ® o lo) M
Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette . oversist | Too1 | Lonnsp. | position | —
veelges pr. softkey -+ [t rund ot 1[d]
. . .
T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) ;
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] e[|
F: Tilspaending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT msleteel .
[mm/‘tand] Startuinkel . ';z— @ %
F: Fraesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] el o o []
Midte 1. akse: Delcirkel-midte hovedakse >
Midte 2. akse: Delcirkel-midte sideakse : $4
DE] kreds-di ameter OVERFTRGE NAED VARKT@JS-
Startvinkel: Polarvinkel til startpunktet (A ‘ IS ‘ Lt | uer-omrn ‘ ‘ it l
Abningsvinkel
Notbredde smarT.NC: Programmering e ‘
Kald varktgj
Dybde: Slutdybden af noten e e FesvEeyR == oEra

© ki) o [ | " E

oversist Tool | Lomnep. | Position [0 &=

]

Fremryk-dybde: Méalet med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa

Uzrktoisdata

side 157)
) ) . 150
Yderligere parametre i detailformular Too1: ® e
===
DL: Delta-leengde for veerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T [ waser o —
. X i . o M-funiction: |/
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T tene - e e orF]  on
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M F verke. torvals ;MQB
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3 :
VRK-forvalg: Om nadvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for it ‘ - ‘ L1 ‘ ‘ .

acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmal side: Sletovermal side
Overmal dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlaest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Vinkelskridt: Vinklen, med hvilken den totale not bliver drejet videre
Antal bearbejdninger: Antallet af bearbejdninger pa delcirklen
Notpositionen: Placeringen af noten henfort til den programmerede
position

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlab, eller

freese i modlgb

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

smarT.NC: Programmering e
HEDTE s RIESE 7
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Bearbeidnings-onfang
= - : "
v ouersist | Tool Lommep. | position |0 E—
= Midte 1. akse
Midte 2. akse +50 S J_:,_l.
Delcirkel-diameter &
w
omneparanetre Startuinkel o
Abningsuinkel o = i
Not brede e IIF0 T
iy
Dybde -ze = ?
Indstillings-dybde 5
Sletspan side o
Sletspan i dvbde o é\ % .
Fremrk. for sletspan o =} +
F slette EQ
Vinkelskridt +e s1e0x [
m Antal bearbejdninger 1 @ v
Not position B on
+ g
J— =

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llrslcbau data

g I ==
Lonnep. | Position Gilopale data [t
Sxkkerhedsaiskand 2 ______ g
z. Sikkerheds-afst. [58 3 %
Freseart (med Me3> L ﬁ“_":“‘
W
Indstikstype =
&2
s1e0x []
¥
OFF]  on
S ;
7]

Bearbeidnings-onfang




Unit 256 Firkantet tap
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspaending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Fraesetilspaeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Tapl®ngden: Laengden af tappen i hovedaksen

Raemnemdl lengde: Laengden af rdemnet i hovedaksen

Tapbredde: Bredden af tappen i sideaksen

Raemnemdl bredde: Bredden af réemnet i hovedaksen
Hjerneradius: Radius til tappens hjgrne

Dybde: Slutdybden af tappen

Fremryk-dybde: Méalet med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Bearbejdningspositioner (se 'Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktgj for
acceleration af veerktaejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouersiat | Tool | Tappar. | Position |

i0
y
(o)
(&] 1]
r[]
Lzngde af tap
Raemnemal lzngde
[ Bredde af tap
Raemnemsl bredde
Hierneradius
Dybde
Indstillings-dybde
Number  .....
! Houedakse Sideakse VUrkt. akse S100%
I nene [ [ @ v
- o
{-h
=
OVERFTRGE NALG VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering PROGRAM-
. INDLASNING
Kald varktezj
TNC: NSHARTNG 123 DRILL - HU Oversigt Tool | Tappar. | Position [
= =
T[] F—
y
- —
Uzrktoisdata FMAX
500
——
I
e
M-funktion:
M-funkt ions —

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular tap-parametre:

Overmal side: Sletovermal side
Drejested: Vinklen, med hvilken den totale tap bliver drejet
Tap-positionen: Positionen for tappen henfert til den programmerede
position

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Overlapningsfaktor

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Ty Freese i medlab, eller

freese i modlgb

smarT.NC: Programmering
1. SIDELENGDE ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU oversiat | Tool

Tappar. | position [(
"

I Langde af tap g0 |
B Raennenal lzngde [
Bredde af tap 20
7 Réemnenal bredde 50
Hierneradius a
Dybde 26
Indstillings-dvbde 5
Sletspan side Com— A
g
Drejevinkel | =
Tappens pos. R
Til/frakorselsradius [

s100%
& 7
[0FF] on

0
1]

@+

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Sikkerhedsaiskand P
! Sikkerheds-afst. |50 3
” Ouerlap. faktor [
Er positionering [ S—

=) Fraseart (med Me3> e | a3

* llrslcbau data

Tool | Tappar. | Position

Globale aata ¢

' 4

m

|

=0

S
L ]
]

s100%
)

o A

o
il
I




Unit 257 rund tap
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspaending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Fraesetilspaeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Ferdigdel-diameter: Faerdigdel-diameter for den runde tap
Raemne-diameter: Rdemne-diameter for den runde tap

Dybde: Slutdybden af tappen

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Grundlaget” pa side 157)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Number
B neee

ouersist | Tool | Tappar. | Position |
i]
50
r[¢]

[-]
Fardigdel-diameter
Raemne-dianeter
Dybde
Indstillings-dybde

Hovedakse Sideakse

BTl s |
urkt. akse || @ %‘

T

OVERFTAGE VELG | vaRKTEIS-
e -g R4 e
smarT.NC: Programmering heaa
Kald varktgzj
TNG: SMARTNCN123_DRILL . HU Oversigt Tool | Tappar. | Position [
M
(2] — E
) =
. =0
S 1§
Uzrktoisdata 7 i
F[] S0 &
o — | N |
0
DRZ
M-funktion:
M- funkct ion: —
. Number  ..... Spindel @ Moz Mea
f{ wnane
A I Verkt. forualg
[

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre: K
Overmal side: Sletovermal side

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

&[ Sikkerheds-afstand

i[ 2. sikkerheds-afstand

Overlapningsfaktor

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

ej”?i Freese i medlab, eller

iz freese i modlgb

smarT.NC: Programmering
FERDIG EMNE-DIRAMETER ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Fardigdel-diameter
Raemne-diameter

Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Til/frakerselsradius
Til-/frakerselsuinkel

oversist | Tool Tapar. | position [(
"

q
=0

gl

S
L
[+]

m

g
2

o

n%‘g
1]

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Tool | Tappar. | Position

Sikkerhedsaiskand

Sikkerheds-afst.

Ouerlap. faktor

=l Frazseart (med Mo3)>

» [@ Jsrobate data

Globale aata ¢




Unit 208 borefraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Diameter: Soll-diameter for boring

Dybde: Freesedybde

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket
med til en skruelinie (360°)

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 157)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Number
B eee

oversist | Tool | Borparan. | Position |

v I _E.

:

F E 5o S Q‘

Dianmeter 10 u

Dybde -z

Indstillings-dybde 0.25 iy | 1

R

oY

Hovedakse Sideskse  Urkt. akse

OVERFTRGE bl VARKT@JS-

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uzrktoisdata

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢>
"

Ul C—

M-funktion:

Spindel ® Mo3 O Mea

I Varkt. forualg

VALG

VARKT@JS-
NAUN

OVERFTAGE
UNIT-DATA

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Forboret diameter: Indlaeses, nar tidligere lavede boringer skal
efterbearbejdes. Herved kan De udfreese boringer, som er mere end
dobbelt sa stor som veaerktgjs-diameteren

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

IR

Freese i medlab, eller

e
P

fraeese i modlgb

-
L,
g

smarT.NC: Programmering

Nominal diameter?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

oreparametre

Oversist | Tool Borparam. | position [(
M

Diameter (10|
Dybde -ze
Indstillings-dybde 0.25
Forboret diameter g

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@ Jsrobate data

Borparan. | Position Globale dats ‘1
sikkerhedsaiskand 2 g
2. Sikkerheds-afst. 50 G

Er positionering FHAX

Fraseart (med Mo3)>




Bearbejdningsgruppe kontur program smarT.NC: Programmering o ‘
| bearbejdningsgruppen kontur-program star felgende units til rddighed NG\ SHARTNGN 123 DRELL. HU verwtossanse =
for bearbejdning af vilkérligt formede lommer og konturkaeder: _’ - Ouere1: | ENEAT R oTeE g
Uni Softkey  Sid s — B o
nit oftkey ide . o - d o
Unit 122 Udremme konturlomme UNIT 122 Side 104 E";s;?:::l::::-t"”"“"”u""'“ 1N .E
@ & ke =]
Sihernedsatatend — 0 S
2. Sikkerheds-afst. S0 SL 5 m
H 1 F positionering [7se @
Unit 22 Efterremme konturlomme %2@ Side 108 ‘et = — 2
b | (sflfox J; [+
= - 2
Unit 123 Konturlomme, slette i dybden NIT 123 Side 110 v EH P
T > - @‘%E pt
b (]
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 UNIT 275 UNIT 276 s Sl .E
Unit 124 Konturlomme, slette side it 122 Side 111 =l S ==l | =) mﬁ:m\ S
=) o
Unit 125 konturkaede Side 113
Unit 275 konturkaede trochoidal Side 116
Unit 276 konturkaede 3D UNIT 276 Side 118
Unit 130 konturlomme pa punktmegnster Nzt 13 Side 121
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PROGRAM-
INDLASNING

Unit 122 konturlomme smarT.NC: Programmering
Kald varktej

Med konturlommen kan De udremme vilkérligt formede lommer, som

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

0gs& ma indeholde @'er. : rnsxm ['1o01 [ Frasipara. | kantur [0
Hvis ngdvendigt, kan De i detailformular kontur tildele hver delkontur sin -+ [BHszz contur 10me : s
egen separate dybde (FCL 2-funktion). | disse tilfeelde skal De altid g = %
begynde med den dybeste lomme. r[-] 2

@} Koordinat overflade

Parameter i formular oversigt: e

Kontur naun

T: Veerktegjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspaending indpendlende [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/
tand] Indlees 0, nar det skal veere en vinkelret indstikning

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT ‘ ‘

l Number ...
= | ———
It

Name

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VARKT@JS-
NAUN

[mm/tand]
F: Fraesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indlaeste dybde henfarer sig

Dybde: Fraesedybde

Fremryk-dybde: Malet med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Overmal side: Sletovermal side

Overmal dybde: Sletovermal dybde

Konturnavn: Liste over delkonturerne (.HC-filer) som skal forbindes.
Hvis option DXF-konverter er til radighed, sa kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

‘ AL

Definere bearbejdninger
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Pr. softkey bestemmes, om den pageeldende delkontur
skal veere en lomme eller en @!

Listen over delkonturer begynder grundleeggende altid
med den dybeste lomme!

Maksimalt kan De i detailformular kontur definere indtil 9
delkonturer!

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeaessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Rundings-radius: Afrundings-radius for veerktgjs-midtpunktbanen pa
det indvendige hjgrne

Tilspandingsfaktor i %: Procentuelle faktor, med hvilken TNC’en
reducerer bearbejdnings-tilspeendingen, sa snart veerktgjet ved
udregmning kerer i fuldt omfang i materialet. Nar De bruger
tilspeendingsreduceringen, sé kan De definere tilspaendingen
udrgmning sa stor, at ved den fastlagte bane-overlapning (globale data)
hersker optimale snitbetingelser. TNC'en reducerer sa ved overgange
eller indsnaevringer tilspeendingen som defineret af Dem, sa at
bearbejdningstiden ialt bliver mindre

Kald varktej

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

-
* [ Juarktoisaata

)

. Number ...
TS Tpon®

oversigt Tool | Fras.para. | Kontur [¢»

(8]

M-funktion:
M-funktion:

Spindel & Me3 C Me4q

I Uzrkt. forualg

OVERFTAGE
UNIT-DATA

vRRKTaIS-

VALG
=z

smarT.NC: Programmering
KOORDINART. VAERKTOEJS OVERFLADE?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
(&]

+ [ frrassparanstze
=1

=]

oversist | Tool Fras.para. | Kentur [V
"

Koordinat overflade
Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Sletspan i dvbde
Rundingsradius
Tilspzndingsfaktor

-2z
-5
+0
o




Yderligere parametre i detailformular kontur:

Dybde: Separat definerbar dybde for hver delkontur (FCL 2-funktion)

=)

Listen over delkonturer begynder grundleeggende altid
med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en d, sa fortolker TNC'en
den indleeste dybde som @'ens hgjde Den indleeste,
fortegnslase veerdi henfarer sig sa til emne-overfladen!

Hvis dybden er indleest 0, sa virker ved lommer den i
oversigtsformularen definerede dybde, @'er rager sa op
indtil emne-overfladen!

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

o o

iz,
L gl

=

| Wz,
:%ﬁ?

g

A

Sikkerheds-afstand
2. Sikkerheds-afstand
Overlapningsfaktor
Tilspeending udkersel
Freese i medleb, eller

freese i modlgb

smarT.NC:
Kontur-navn?

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

- e

Fraseart (med MOZ)>

7 Dybde [
Dybde 1
O
Dybde | ?H?
—
Dybde 5 ;l.
STl
(im} Dybde [——— s
|
oFF]  on
:‘ & @ Dybde |
(| 2
= L e
(o] B
vIs vIs Ny VALG EDITERING
L N ) | [
smarT.NC: Programmering R
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
TNC : SHARTNGN123_DRILL.HU Fras.para. | Kontur Glopsle dats |«
n
N Sikkerheusafstand P E
' [ Jsiurer nosae | e
Overlap. faktor s | s |
F udkersel [essseTT e %L
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Unit 22 efterremme

smarT.NC: Programmering iﬁﬁ?aﬁ
Med unit efterremme kan De en forud med unit 122 udremmet saie vaskie
konturlomme efterbearbejde med et mindre veerktgj. smarT.NC T overris: | RN [ .
bearbejder sa kun de steder, pa hvilke restmateriale er tilstede. 3 ' e =
S - 2 Konturlomme efterromme
8, Parameter i formular oversigt: %
c r
' T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) F;D:m,.mm,-
% S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
2 F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
8 [mm/tand] . Number  .....
Q F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] Borere
o Forrgmme-vaerktej: Nummer eller navn pa veerktejet (kan omskiftes pr.
ch softkey), med hvilket De har forrammet konturlommen
Ej Fremryk-dybde: Malet, med hvilket vaerktajet rykker frem hver gang ‘ ‘ S ‘ ‘ Gl
Yderligere parametre i detailformular Tool: smarT.NC: Programmering e
Kald varktgj
DL: Delta-leengde for veerktoj T ouersist | too1 | rexmeras [0
DR: Delta-radius for vaerktej T i B 1[a] e
. . . . - EHl =0
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T : E = |
M-funktion: Vilkarlige hjselpefunktioner M Z% = —
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3 “L Ty
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for ore] 1, — =y
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig) B =
- I~ varkt 1 & gN
| == e

108



Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Efterremmestrategi. Denne parameter er kun virksom, néar radius for

efterrammeveerktgjet er starre end halvdelen af radius for
forreammeveerktgijet:

(9]

Veerktojet karer mellem omraderne der skal efterrammes i

den aktuelle dybde langs konturen

Veerktojet laftes op til sikkerhedsafstanden mellem
omraderne der skal efterreammes og keres til startpunktet

for det naeste omrade der skal udrammes

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

[F

Tilspaending udkersel

smarT.NC: Programmering
TILSPENDING TILBAGEKG@BRSEL 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tool | e

* [@ Jeropare data

Globale data |<

FEEER G

Ll s
|
]

fo;)m
<0
o

o8
2
§
m

o
Bl
]

o)
Cim)
(1]
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Unit 123 Konturlomme, slette i dybden

Med unit slette dybde kan De dybdeslette en forud med unit 122
udrgmmet konturlomme.

=)

Parameter i formular oversigt:

Slette dybde udferes grundleeggende altid fer sletning af
side!

T: Veerktegjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktaj T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeessigt M3
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafhaengig)

Globalt virksommnme parametre i detailformular globale data:

Tilspeending udkersel

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

oversist | Tool |Globale aata|

= M
(] 2 =E=
v B =
e
- « [@B]123 Konourionne sietning i avp E
i 4H 50 s Q
Fl] EQ ¥
i | A
i
s |
&
. Number ... T
i oN
s |
&4
OVERFTRGE U“LE VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering FROBROMS

Kald varktej

INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o[ [Veriotsasta

l Number
Il neme

Oversigt Tool |Globale data|
(8]
=0

=

]
oL
oR
oR2

M-funktion:
M-funktion:

I Uerkt. forualg

L

OUERFTAGE
UNIT-DATA

VALG _

VARKT@JS-
NAUN




Unit 124 Konturlomme, slette side

Med unit slette side kan De dybdeslette en forud med unit 122
udrgmmet konturlomme.

=)

Parameter i formular oversigt:

Slette side udferes grundleeggende altid efter sletning af
dybde!

T: Veerktagjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktgj T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversiat | Teol | Fras.para. |

M
] | " B
y
=g
i 24 Konturlomme sletning af si O
dH 150 s Q
Pl EQ ¥
Indstillings-dvbde el
T/ |
2R
=
g
s |
®
! Nunber ... s100%
B{ nene © v
L] -!E oN
s |
=
OVERFTRGE NALG VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering PROCREM
N INDLASNING
Kald varktgij
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .U S N - I
= = "
4] omm| B
U e
s =9 —
50 s
o[ Jvsrictoisaats []
E E W
) T
e
—
M-funktion: s
spinde1 @ || mes o [ nea
l Nunber ... sioex |
I nene I Vsrkt. foruals e v
‘ OFF| OoN
&4
e
il
OVERFTAGE REEER VARKT@JS-
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Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Slette overmdl side: Sletteovermal, hvis der skal slettes i flere skridtl

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

2

=
LY

a

Freese i medlab, eller

fraese i modlgb

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Number  .....

Name

|

ouversigt Tool
(8]
5
‘8
e[|
oL
DR
DRZ

M-funktion:
M-funktion:

Fras.para.

Spindel & Me3 C Me4q.

I Uzrkt. forualg

[

i
' 4

T

0
ol

S
L
[+]

s100%
& g
[0FF] on

&8

o

OUERFTAGE VALE | uArKTEUS-
UNIT-DATA NAUN
smarT.NC: Programmering S
ROTATION ? MEDURS = -1
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Tool | Fras.psra.  Globale dats

Freseart (med Mo3>

)

el
gl

S
L
[+]

s100%

g
g =m

‘r,“/;
1]




Unit 125 konturkaede smarT.NC: Pljogrammering R
Med konturkaeden lader dbne og lukkede konturer sig bearbejde, som De a0l vien e

TNG: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversiat || Tood | rres.parar |

har defineret i et .HC-program, eller har genereret med DXF-konverteren. E 8] " g
Veelg start- og slutpunkt saledes, at der er nok plads tilstede r[i] 5 B 1
@ til til- og frakersel e[-] d :
5 Dybde -20 = =
G Indstillings-dybde A ) J:._,J:]
Sletspan side TN
Fraseart (med M@3)> 5
Parameter i formular oversigt: Radius korrektur l

Tilkerselsart
l Number ...
= Tilkersels-radius
B nane Dpno@

It Midtpunktsuinkel

T: Veerktagjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand] ‘ ‘

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indleeste dybde henfarer sig

Dybde: Freesedybde
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletteovermal

Fraseart: Medlgbsfreesning, modlgbsfraesning eller pendlende
bearbejdning

Radius-korrektur: Bearbejde konturen venstre-korrigeret, hajre-
korrigeret eller ukorrigeret

Tilkerselsart: Tangential tilkersel pa en cirkelbue eller tangential
tilkarsel til en retlinie eller vinkelret pa konturen

Tilkersels-radius (kun virksom, nér tangential tilkersel til en cirkelbue @

Kontur naun

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger
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Midtpunktsvinkel (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkarsel til
en cirkelbue): Vinklen til tilkersels-cirklen

Afstand hjelpepunkt (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkersel
til en retlinie eller vinkelret tilkersel): Afstanden til hjeelpepunktet, fra
hvilket konturen bliver tilkart

Konturnavn: Navnet pa kontur-filen (.HC), som skal bearbejdes. Hvis
option DXF-konverter er til radighed, sa kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren



Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafheengig)
Yderligere parametre i detailformular freseparametre:
Ingen.

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

&[ 2. sikkerheds-afstand

Kald varktszj

smarT.NC: Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uzrktoisdata

oversigt Tool | Fras.para. [

] e

. number ...
7 Nane

—
—
—
M-funktion:
M-funktion:
Spindel & Mes © vea s100%
& ¥
" Varkt. forualg [oFF]  on
[
=

OVERFTRGE VALG VARKT@JS-

SIKKERE HOEJDE 7

smarT.NC: Programmering

INDLASNING

PROGRAM- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@Js100a1e aata

Tool | Fras.para.  Gilovsle dsta ¢

[H Jsiuxer nosae so
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Unit 275 konturnot

Med konturnoten lader abne og lukkede konturnoter sig bearbejde, som
De har defineret i et .HC-program, eller har genereret med DXF-
konverteren.

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Fraesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Freseart: Medlgbsfraesning, modlgbsfreesning eller pendlende
bearbejdning

Notbredde: Indlaes bredden af noten; hvis notbredden indleeses lig med
veerktgjs-diameteren, sa kerer TNC’en veerktejet kun langs den
definerede kontur

Fremrk. pr. omlgb: Veerdien, med hvilken TNC’en forskyder veerktajet
pr. omlgb i bearbejdningsretningen

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indlaeste dybde henfarer sig

Dybde: Fraesedybde
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktejet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletteovermal

Konturnavn: Navnet pé kontur-filen (.HC), som skal bearbejdes. Hvis
option DXF-konverter er til rddighed, s& kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

Kald varktej

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbe jdnings-onfang

- B olal Ol @ 1
A
v oversist | Tool | Lonnep. |Globale aata| =
- x 275 Konturnot ]
= [a] - i
@) —
.
2] =
® 1 1
r@ 5 ey
Not brede o ¥
Fremrvkning pr. omdr. |2
Koordinat overflade +0 || s ;
Dybde 26 (Qf~)
Indstillings-dybde 5
Sletspan side g
Number ...
[ Kontur naun sieex []
il neme L @ V
- [OFF] on
s |
#8]
OUERFTAGE VALE VARKTOJS-
u UNIT-DATA NAUN




Yderligere parametre i detailformular Tool:
DL: Delta-leengde for vaerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafheengig)
Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlaest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspeending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Freese i medlab, eller

freese i modlgb

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

g AVA 01 20

smarT.NC:
Kald varktezj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbejdnings-onfang

* [@sr00a1e aata

z. Sikkerheds-afst.

Frazseart (med Mo3)

Indstikstype

. : : " g
, Ouersist Tool |Lomnep. |Globale datal —
- = (i) =
« [§ Juarktoisaata s — %
. I
FE See 1 ﬁq—»i
W
DL I -
[ s %
—|®
..... M- funkt ton: —
- Spindel & Mes © Moa o
;’ varkt. forualg (21 % E
OUERFTAGE Lt URRKTOJS-
smarT.NC: Programmering R
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Bearbeidnings-onfans
. : : " B
v ouersist | Tool | Lonnep. Giobale asta| =
v El sikkerheasafsuna 2 ______
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Unit 276 konturkaede 3D

Med konturkaeden lader dbne og lukkede konturer sig bearbejde, som De
har defineret i et .HC-program, eller har genereret med DXF-konverteren.

Veelg start- og slutpunkt saledes, at der er nok plads tilstede
til til- og frakersel

=)

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktegjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Dybde: Fraesedybden, hvis programmeret med 0, kerer TNC’en til
Z-koordinaten for kontur-underprogrammet

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktejet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletfreese overmal

Freseart: Medlgbsfraesning, modlgbsfreesning eller pendlende
bearbejdning

Radius-korrektur: Bearbejde konturen venstre-korrigeret, hajre-
korrigeret eller ukorrigeret

Tilkerselsart: Tangential tilkersel pa en cirkelbue eller tangential
tilkarsel til en retlinie eller vinkelret pa konturen

Tilkersels-radius (kun virksom, nar tangential tilkersel til en cirkelbue
er valgt): Radius til tilkersels-cirklen

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

-
C
-+ [EHe7e konturkede 30

oversigt ‘ Tool | Fres.para. "

*[a]
=9
e[E]
]

Dybde

Indstillings-dybde

Sletspan side

Fraseart (med Mo3)>

Radius korrektur

l Number

B neme

Tilkerselsart

Tilkersels-radius

Midtpunktsuinkel

Kontur naun

OVERFTAGE
UNIT-DATA
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|omi

VARKT@JS-
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Midtpunktsvinkel (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkersel til
en cirkelbue): Vinklen til tilkarsels-cirklen

Afstand hjzlpepunkt (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkersel
til en retlinie eller vinkelret tilkersel): Afstanden til hjeelpepunktet, fra
hvilket konturen bliver tilkart

Konturnavn: Navnet pa kontur-filen (.HC), som skal bearbejdes. Hvis
option DXF-konverter er til radighed, sa kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeaessigt M3
VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)
Yderligere parametre i detailformular freseparametre:
Ingen.

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

i{ Sikker hgjde

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

varktsisdata

Oversigt

M-funktion:
M-funktion:

. Number ...
TS Tpoa®

I Varkt. forualg

Spindel @ Mez O Moa

O
=
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@

UNIT-DATA
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z

smarT.NC:
SIKKERE HOEJDE 7

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@Js10pare aata

Tool | Fras.para.
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Unit 130 konturlomme pa punktmgnster (FCL 3-funktion) smarT.NC: Programmering o ‘
Med denne UNIT kan De vilkarligt formede lommer, som ogsa ma LSREE P
indeholde @'er, tilordne og udremme pa et vilkarligt punktmenster. T T°5“" i
Om ngdvendigt, kan De i detailformularen kontur tildele hver delkontur o ) UerTe B L : .
en separat dybde (FCL2-funktion). | disse tilfeelde skal De altid begynde ‘n g
med den dybeste lomme. S| £
; N E =
Parameter i formular oversigt: R T
=
[
T: Veerktagjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) L —— -
H . : H H number ... L]
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] [ e - 3
F: Tilspaending indpendlende [mm/minl, FO [mm/omdr.] eller FT [mm/ “ ssonce_ures, oo [N 2
tand] Indlees O, nér det skal veere en vinkelret indstikning & 2] g
F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT £
[mm/tand] - =1 1 |l I
o

F: Freesetilspending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Dybde: Freesedybde

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletovermal side

Overmal dybde: Sletovermal dybde

Konturnavn: Liste over delkonturerne (.HC-filer) som skal forbindes.
Hvis option DXF-konverter er til radighed, sa kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

Positioner eller punktemenster: Definere positioner, pa hvilke
TNC’en skal afvikle konturlommen (se "Grundlaget” pa side 157)

121



skal vaere en lomme eller en J!

Listen over delkonturer begynder grundleeggende altid
med en lomme (evt. den dybeste lomme)!

Maksimalt kan De i detailformular kontur definere indtil 9
delkonturer!

@ Pr. softkey bestemmes, om den pageeldende delkontur

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktgjs-veksling (maskinafhaengig)

Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Rundings-radius: Afrundings-radius for veerktejs-midtpunktbanen pa
det indvendige hjerne

Tilspandingsfaktor i %: Procentuelle faktor, med hvilken TNC’en
reducerer bearbejdnings-tilspeendingen, sa snart veerktgjet ved
udregmning kerer i fuldt omfang i materialet. Nar De bruger
tilspeendingsreduceringen, sa kan De definere tilspaendingen
udrgmning sa stor, at ved den fastlagte bane-overlapning (globale data)
hersker optimale snitbetingelser. TNC en reducerer sa ved overgange
eller indsnaevringer tilspeendingen som defineret af Dem, sa at
bearbejdningstiden ialt bliver mindre

smarT.NC: Programmering
Kald varktgij

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversigt Tool | Fras.pars. | Kontur [
M

i (5] | © B
v e
. =@ T—

Verktoisdata FB . = Q.
FE 150 ¥
Flm] EQ
DL !—
DR !—
DRZ i |
M-funktion: _——
M-funktion: —
. Number  ..... - - I
| nene P sninde1 e [ nes o [ mea Eﬁ ¢
I verkt. forvals
T s |
=
OVERFTAGE Liizdd UARKT@JS-
smarT.NC: Programmering Zﬁﬁﬂhﬁ
KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU oversigt | Tool Fras.para.
=

Koordinat overflade
Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side

Sletspan i dybde
+ EBlreescoaranstre Enaigeci

Tilspandingsfaktor
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Yderligere parametre i detailformular kontur: smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
Kontur-navn? S

Dybde: Separat definerbar dybde for hver delkontur (FCL 2-funktion) TN SHARTNON125_DRILL. 7D

oversist | Tool | Fras.para. Kontur [¢
Kontur naun

I C [

Dybde

med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en &, séa fortolker TNC'en
den indleeste dybde som @'ens hgjde Den indleeste,
fortegnslase veerdi henferer sig sa til emne-overfladen!

Hvis dybden er indleest 0, sa virker ved lommer den i

@ Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid -

Dybde

Dybde

Dybde

Dybde

Bl BB EE] BB E]
cr]
L]
]

Definere bearbejdninger

oversigtsformularen definerede dybde, @er rager sa op ovods “ %
indtil emne-overfladen!
2|
Dybde > %E
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data: ‘ ‘ @ ‘ @
H .DXF
E Sikkerheds-afstand
2. 2ikkerheds-afstand smarT.NC: Programmering e
i[ SIKKERHEDS-RAFSTAND 7
1 TNG : \SHARTNG125_DRILL - HU Kontur | Position  Globale data ‘1
‘;f'ﬁj OVerlaprﬂngSfaktor i gsikkerhedsaiskand iz 3
=M . 3 ' Esikker hoide Eeme
He Tilspeending udkersel - [cfovertop. tactor  FE—
mE @r Udkoersel [EEE
Iz Freese i medlab, eller roxsesrt casaren o [So[B] || ey
2 = il
/Y=, freese i modlgb * [@Jsiovsze aata -
ey
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Bearbejdningsgruppe flader

| bearbejdningsgruppen flader star felgende unit for bearbejdning af

flader til radighed:
Unit

Softkey  Side

smarT.NC: Programmering EROGRANE ‘
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse =

Unit 232 planfreesning

Side 126

UNIT 232

- e [EJprosran: 123_0RILL nn
" =& wervern Dimensioner raemne

& +0
v +0
z ~ae

EMNE-henf .punk t

oversist | Raemne | Options | Globai |

MAX-punk t

[ Definer henf.punkt-nummer

@

Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkersel

EEEEE]

UNIT 232

[

=

92 B D=
d 2|8 e
g=fm | (4]

')
Y

=
=]

crrrrero
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Unit 232 planfreesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Fraesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Fresestrategi: Valg af freesestrategien

Startpunkt 1. akse: Startpunkti hovedaksen

Startpunkt 2. akse: Startpunkt i sideaksen

Startpunkt 3. akse: Startpunkt i veerktgjsaksen

Slutpunkt 3. akse: Slutpunkt i veerktejsaksen

Overmal dybde: Sletovermal dybde

1. side-langde: Leengden af fladen der skal nedfreeses i hovedaksen
henfert til startpunktet

2. side-lengde: Laengden af fladen der skal nedfreeses i sideaksen
henfort til startpunktet

Maksimale fremrykning: Malet, med hvilket veerktajet altid maksimalt
bliver fremrykket

Afstand side: Sideveerts afstand, med hvilken veerktgjet kerer hen over
fladen

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-

INDLASNING

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
-

32 Planfrasning

. Number
TS

ouersigt | Tool |Fras.para. |Globale datal

"
7 I
r[a] .
=[]
[om] * g
g
Frasestrategi o r c
Startpunkt 1. akse +0 iy | [
Startpunkt 2. akse +0 = '?
Startpunkt 3. akse 0 oE
Slutpunkt 3. akse 2
Sletspan i dybde o S %
1. side-lzngde +60 @
2. side-lzngde +20
Max. fremrykning 5
Atstand til side steex []
@ 5
[oFF] _ on
o

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ v
=

VRRKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafheengig)
Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

F slette: Tilspending for det sidste slette-snit

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- [ABC]

Ouersist Tool |Fras.para. |Globale datal

[§] o |
5 ’—
FIE‘ 500

‘A

E o

56
o[ 8 T
st
DR
¥ gy
M-funktion:
M-funktion: — g\ %]_
Spindel @ Moz C Me4q
Nummer  .....
| [ varkt. forualg SRS
Naun @ v
-
.4
/ e
OVERFTARGE VALG VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering xﬁzﬁm
Bearbejdningsstrategi (8/1/2)7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU oversigt [Tool Fras.pars. ‘Elohale aata|
M
Startpunkt 1. akse +0
Startpunkt 2. akse +0 s Q‘
Startpunkt 3. akse +0 T
Slutpunkt 3. akse +0 W
Sletspan i dybde

1. side-lznade
2. side-1lzngde

Max. fremrykning
Afstand til side

F slette

Definere bearbejdninger

127



Definere bearbejdninger

128

Globalt virksommnme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Positioneringstilspaending

Overlapningsfaktor

L=l i

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND ?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@Js10pa1e cata

oversigt |Too1 |Fras.para. Globale dat

Sikkerhedsaiskand
2. Sikkerheds-afst.

F positionering

Ouverlap. faktor

o o o ¥

L ]
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!
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S
L
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s100% %[_
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Bearbjdningsgruppe special UNITs
| bearbejdningsgruppen special UNITs stér falgende Units til radighed:

Unit Softkey  Side

Unit 225 Gravering Side 130

Unit 290 Interpolationsdrejning (option) Side 132

UNIT 290

smarT.NC: Programmering PROGRAM-
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse z
- e [EJprosran: 123_0RILL nn oversigt | Raemne | Options | Global | Gl =
1 700 P: dstilli Dimensioner raemne e\
MIN-pUnKt  MeX-punkt =
x Fe [ee
v e =T —
= -40 +@

EMNE-henf . punk t

[ Definer henf.punkt-nummer

@

Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkersel

UNIT 225

ABC

UNIT 2890 ‘

Definere bearbejdninger

129



Definere bearbejdninger

130

Unit 225 Gravering
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Fraesetilspaending [mm/min]

F: Tilspaending dybdefremrykning [mm/min]

Text: Definere teksten der skal graveres

Tegnhgjde: Hojden af tegnene der skal graveres i mm (inch)

Faktor afstand F: Faktoren der definerer afstanden af tegnenden
under hinanden

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indlaeste dybde henfarer sig

Dybde: Graveringsdybde

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lzengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktaj T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmeessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafthaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersigt | Tool |Fras.para. |Globale datal
"

ﬂ Nummer ...
| Naun

v

V] C— B
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F[] 5% = B
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Tekst | e
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Dybde -2 s %
5100%
& 4
[oFF]  on
s -‘;
e |
o o)
OVERFTAGE UKLE VARKT@JS-
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Programmieren

Programm-
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i

=0

ol

T| 9 o |
s (@ —
FE[ 560

FE‘ 150

o [ ] —
oR Ki I
M-Funktion: T
M-Funktion: —

Spindel @ Moz O Mo4

i
I+

I” Wz-Vorausuahl

WAHLEN

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN '

2
s
S
?

T
Er

.0

WERKZEUG-
NAME




Yderligere parametre i detailformular freseparametre:
Tekstanordning: Fastleeggelse om teksten skal indordnes pa en retlinie
eller en cirkelbue

Drejested: Midtpunktsvinkel, ndr TNC én skal anordne teksten pa en
cirkel

Cirkelradius: Radius til cirkelbuen, pa hvilken TNC’en skal anordne i
mm

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

L Sikkerheds-afstand

&[ 2. sikkerheds-afstand

smarT.NC: Programmering

Graveringstekst?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ABCabcl23

Oversist |Tool Fres.para. |Globale datal

Tekst [N

Teansterrelse
Faktor afstand
Koordinat overflade
Dybde

Tekstindretning

—

ET—

+0 S

o [#]c (=9

s || QR
g

smarT.NC: Programmering

Graveringstekst?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ABCabcl23

Oversist |Tool Fres.para. |Globale datal

Tekst I

Teanstorrelse
Faktor afstand
Koordinat overflade
Dybde

Tekstindretning
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Unit 290 Interpolationsdrejning (option)
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
Snithastighed: Snithastigheden [m/min]

Startdiameter: Hjornet pa startpunktet i X, indlaes diameter
Konturstart Z: Hjornet til startpunkteti Z

Slutdiameter: Hjornet pa slutpunktet i X, indlees diameter
Konturstart Z: Hjornet til startpunktetiZ

Faktor afstand F: Faktoren der definerer afstanden af tegnenden
under hinanden

Bearbejd-retning: Udfare bearbejdningsretning modurs eller medurs

Interpol.-akse: Definere aksebetegnelsen pa den interpolerende
akse

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T
DR: Delta-radius for veerktaj T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:

Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersiat | Too1 |Borparan. | Globale data|

.. B n
B E— B
, =]
Snithastighed. VC 20
v % |29 Interpolatn. turning Fremrykning 2.3
S
e BT R
Konturstart z +0 '}
Slutdiameter X [+e
Konturende Z C— )
-l 5w
L o [Flo =
Bearb.-retning ¥ ¥
CAROCB@®C
Interpol. Akse Shicion S| %
Nummer ... s100%
Naun @ W
5 [0FF] on
s ;
@5
OVERFTRGE U“LE VARKT@JS-
smarT.NC: Programmering e
Kald varktej
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Ouersigt Tool ‘ Borparam. ‘E)oba)e aatal
. M
uLl ro— | L
N —
1] —
5
- — o 8] — £
M-funktion: c
M-funktion:
D
[ Varkt. forualg = v
\ il
WE|
ey

.

Nummer

Naun

OUERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG _

g
g

o
il
.

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular drejeparametre:

Startvinkel: Startvinkel i XY-planet

Vinkel til omfangsfladen: Vinkel til den ferste flade der skal
bearbejdes

Vinkel til planfladen: Vinkel til den anden flade der skal bearbejdes

Radius konturhjerne: Hjgrnerunding mellem fladerne der skal
bearbejdes i mm

Sikker hgjde: Absolut hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem veerktej og emne

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt Mb.
Kun nar der er valgt funktion MILL, s& kan De definere et
spindelomdr.tal og spindeldrejeretningen

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

L Sikkerheds-afstand

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering el
Snithastighed Cm/minl?
[0 =SSR NP E R Oversigt ‘Tocl Borparam . |Elobale dakal
2 Snithastighed. UC o =]
» Fremrykning 0.3 =
- Startdiameter X +0
z Konturstart z +0 s
Slutdiameter X 3 J;L
* Turning parameters Kohturendc 2 R y
@ Startuinkel o = =
T/ |
ey L
Bearb.-retning & [FE]e I
= -y
caceec
Interpol. Akse cuovoul|lg
o ||
2 Vinkel omkredstlade o
i Vinkel planfladen +0
LT> Radius konturhjerne o (sfl;,“y
. Sikker hoide EE— 2
@ e
5 %
: © [a] o= - e[|
i
smarT.NC: Programmering ::gﬁ::;m
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt [‘lool |Eornaran. Globale data ‘
N @Sikkerhedsaiskand 2 ____

* [@Jsr00a1e aata

2
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Hovedgruppe tastning

| hovedgruppen tastning veelger De felgende funktionsgrupper:

Funktionsgruppe

smarT.NC: Programm

ering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Program: 123_DRILL mm

Softkey

ROTATION:
Tastfunktioner for automatisk fremskaffelse af en
grunddrejning

ROTATION

PRESET:
Tastfunktioner for automatisk fremskaffelse af et
henfaringspunkt

PRESET

MALE:
Tastfunktioner for automatisk emne-opmaling

MALE

Dinensioner raemne
-1 [ERll7e0 Progran-indstillinger T

Vzrktoisakse z

ouersist | Raemne | Options | Global |

MAX-punk t
x e +100

v +0 +100

z -4 e

EMNE-hent .punk t

I Definer henf.punkt-nummer

B

Globale data
Sikkerhedsafstand

2. Sikkerheds-afst.
F positionering
F udkorsel

M

s

< e

q
=0

ol

S
L
[+]

ROTATION PRESET MALE.

SPECIALFUNKT.:
Specialfunktioner for fastleeggelse af tastsystemdata

KINEMATIK | VARKTOJ

v

SPECIEL
FUNKTION

s100%

g
g =m

er)
g
L]

\

(===Sosot)

SPECIEL
FUNKTION

BE 00
I

KINEMATIK:
Tastfunktioner for kontrol og optimering af
maskinkinematik'en

KINEMATIK
® 7
A

VARKTAJ:
Tastfunktioner for automatisk veerktejs-opmaling

VARKT@J

&

=)

En detaljeret beskrivelse af funktionsmaden af tastcykler
finder De i bruger-handbogen Tastsystem-cykler.



Funktionsgruppe rotation

| funktionsgruppen rotation star felgende units for automatisk
fremskaffelse af en grunddrejning til radighed:

Unit Softkey

Unit 400 rotation over retlinie nrT aee
-
Unit 401 rotation 2 boringer
Unit 402 rotation 2 tappe
Unit 403 rotation drejeakse NI aes

smarT.NC: Programmering PROGRAM-
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrkteisakse z
- e [EJprosran: 123_0RILL nn oversist | Raemne | Options | Global | g =
1 790 = TSI Dimensioner raemne Pt
MIN-punkt  MeX-punkt =
x Fe [ee
v [ - —
= -4@ +@

EMNE-henf . punk t

[ Definer henf.punkt-nummer

e
Globale data
Sikkerhedsafstand 2
2. Sikierheds-atst. [ —
F positionering 750
| s10e% J;
» @ W
= C
» =
> - @ % =
» (=
UNIT 4@0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 UNIT 4es UI;WD
=i =

Unit 405 rotation C-akse
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Funktionsgruppe preset (henfﬂringspunkt) smarT.NC: Programmering el
| funktionsgruppen preset star felgende units for automatisk TG SHARTNGN123_DRILL.HU verwtessakas 3 _
fremskaffelse af henferingspunkt til radighed: e B 1 "R
& | Uni Softk -
g nit oftkey ‘ Er— — %
§= Unit 408 henfgringspunkt not indv. (FCL 3-funktion) T e — S
= A . i
= Sihemnadsetatand C— 0
) - - - 2. Sikerness-atst. —
_: S e F positionering I
2 Unit 409 henferingspunkt not udv. (FCL 3-funktion) Ciocaliion e R—
@© 224 ) s100% []
Q > [ @ ¢
K] . . . . [ =
UNIT 410 b | s
o Unit 410 henferingspunkt invendig firkant = im
[ -
IE UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415 L e
S Unit 411 henferingspunkt firkant udvendig T ‘mﬁm
o

Unit 412 henferingspunkt invendig kreds

Unit 413 henferingspunkt kreds udvendig

Unit 414 henfaeringspunkt hjgrne udvendig NIt ata
Unit 415 henfagringspunkt hjgrne invendig ot a1s

@ Unit 416 henferingspunkt hulkredsmidte

136




Unit Softkey

Unit 417 henferingspunkt tastsystem-akse T 417

i

Unit 418 henferingspunkt 4 boringer wir_a1e

Unit 419 henferingspunkt enkelt akse
4 [H
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Funktionsgruppe maling

| funktionsgruppen maling star felgende units for automatisk emne-

opmaling til rddighed:
Unit

Softkey

Unit 420 maling af vinkel

UNIT 420

u

Unit 421 maling af boring

Unit 422 maling af rund tap

UNIT 422

Unit 423 maling af firkant

UNIT 423

smarT.NC: Programmering ROBRONS
INDLASNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse =

~e [EB Jprogran: 123_DRILL mm

-1 [ZRll7e0 Progran-indstillinger

ouersist | Raemne | Options | Global |

Dimensioner raemne
MIN-punkt

X EC
" [+
z | —

EMNE-hent . punk t

MAX-punk t

I Definer henf.punkt-nummer

e

Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkorsel

i

q
=0

gl

S
L
[+]

UNIT 420

=5

UNIT 421

UNIT 422

(&N

UNIT

=i

423 | UNIT 424

s100%

g
g =m

1]

\

oo

Unit 424 maéling af firkant udvendig

UNIT 424

Unit 425 maling af firkant indvendig

UNIT 425

Unit 426 maling af bredde udvendig

UNIT 428

e

Unit 427 maling af koordinater

&8
@Jﬁ




Unit Softkey

Unit 430 maling af hulcirkel )

Unit 431 maéling af plan Nzt asi

Definere bearbejdninger

139



PROGRAM-
INDLASNING

Funktionsgruppe specialfunktioner smarT.NC: Programmering
| funktionsgruppen specialfunktioner star falgende Unit til rddighed: TG SHARTNGN123_DRILL.HU Vritorsase 2
.

- Program: 123_DRILL mm ouersist | Raemne | Options | Global |
5 — tnost111inge Dinensioner raemne
Softkey WIN-punkt  MeX-punkt

i +0 +100
v +0 +100
[ —

Unit

Unit 441 tast-parameter z Eo—
@ EMNE-henf . punk t
@27 I Definer henf.punkt-numner T
B ?"’?
Globale data e
Unit 460 kalibrere 3D-tastsystem o eainarat. m— s 1
F positionering I @ %
F udkorsel [gg@s

s100% IJ_;L
> @I
» (- OoN
O3 5T
[ @ %
T (| E
UNIT 441 UNIT Q?B Eu:)ﬁm
b i ==
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Funktionsgruppe kinematikopmaling (option)
| funktionsgruppen kinematik star felgende Unit til radighed:

Unit Softkey

Unit 450 kinematik sikre/genfremstille

Unit 451 kinematik kontrollere/optimere

UNIT 451

Unit 452 preset-kompensation

Unit 460 kalibrere 3D-tastsystem

smarT.NC: Programmering FROGROM
INDLASNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse z
- e [EJprosran: 123_0RILL nn oversist | Raenne | options | Global | wom
1 700 P RN Dimensioner raemne A
MINeunkt  MAX-punkt =
x o T —
v e = — J;L
z a0 +0 )
EMNE-henf.punkt
[ Definer henf.punkt-nummer T n
@ =
v Y
Globale data
Sikkerhedsafstand 2
2. Sikkerheds-afst. | -1 %]_
F positionering 750 6\
1| s10e% J;
b - @B
=] N
b1 s T
> - ® % =
I
UNIT 450 UNIT 451 UNIT 452 UNIT 460 UI-:)UI'
Q Q bl
BlE| R | @A g ||t
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Funktionsgruppe veerktgj
| funktionsgruppen veerktej star falgende units for automatisk veerktejs-
opmaling til rddighed:

Unit Softkey

Unit 480 TT: Kalibrere TT u\uaa

cAL.

Unit 481 TT: Maling af veerktejs-l&engde

Unit 482 TT: Maling af veerktejs-radius

UNIT 482

Unit 483 TT: Komplet maling af veerktajs

|
g
[
a2
Sy

UNIT 483
B

smarT.NC: Programmering FROCRAIG
INDLASNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Varkteisakse z

-e Program: 123_DRILL mm

. 700 Program-indstillinger

oversigt |Raenne | options | Global |

Dimensioner rsemne
MIN-punkt

x C—
v I —
z e —

EMNE-henf . punkt

MAX-punk t
[+tee
[+tee
e

I Definer henf.punkt-nummer

fe

Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkorsel

—
[ —
[se
o

UNIT 482

unit age | unzr as1
2 2

2

caL.

It ass
g




Hovedgruppe Omregning smarT.NC: Programmering Ers ‘
| hovedgruppen omregning star funktioner for koordinat-omregninger til L T i 4 Varictoisakse g
rédlghed - a [Bprosran: 123_or1LL nn zt;:x:‘;mner il;r:,:l:ptions | Bloi:a] | é
o q * I ECC— -
Funktion Softkey  Side . o = d o
UNIT 141 (FCL 2-FUNKTION): I @ Side 144 oetiner et sunt-nusner £
Nulpunkt-forskydning e G %
et e B Ty
H . i F‘Dusinenering i 750 @ 3 +
UNIT 8 (FCL 2-funktion): m@:g Side 145 Hpssition L—— 2
Spejling & - saees 1] ©
= .2
UNIT 10 (FCL 2-funktion): NIt 10 Side 145 g s P
Drejning = | =
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 e .E
UNIT 11 (FCL 2-funktion): i o0 Side 146 45?5 | - LS %S
Skalering @ (]
UNlT 140 (FCL Z'funktlon) UNIT 140 S|de 147
Transformere bearbejdningsplan med @
PLANE-funktionen
UNIT 247: UNIT 247 Slde 149
Preset-nummer lid
UNIT 7 (FCL 2-FUNKTION, T 7 Side 150
2. SOFTKEY-LISTE): ="

Nulpunkt-forskydning med nulpunkt-tabel

UNIT 404 (2. softkey-liste): Side 150
Fastleeg grunddrejning o @
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Unit 141, nulpunkt-forskydning

Med unit 141 nulpunkt-forskydning definerer De en nulpunkt-forskydning
ved direkte indleesning af forskydningsveaerdier i de enkelte akser, eller
ved definition af et nummer fra nulpunkt-tabellen. Nulpunkt-tabellen skal
De have fastlagt i program-hovedet.

Pr. softkey veelges den gnskede definitionsart

- Definere nulpunkt-forskydning ved indleesning af veerdier

Definere nulpunkt-forskydning med nulpunkt-tabel Indlees
nulpunkt-nummer, eller veelg pr. softkey VALG NUMMER.
Veelg om nedvendigt nulpunkt-tabel

NULPUNKT - Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

FORSKYD.
NULSTILLE

)

det programmerede linienummer indtil det naeste kald af et
nulpunkt-nummer (unitvis virksom den virksomme
nulpunkt-forskydning).

@ Hvis De har valgt en nulpunkt-tabel, sa bruger TNC’en kun

Nulstille nulpunkt-forskydning fuldsteendigt: Tryk softkey
NULSTILLE NULPUNKT-FORSKYDNING. Hvis De kun vil
nulstille nulpunkt-forskydningen for en enkelt akse, sa
programmeres i formularen for denne akse vaerdien 0.

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering
Navn p& nulpunktstabel?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Nulpunkt-tabel (oplysning optional):

g " B
. Nulpunkt nummer — ooy
141 Nulj kt-f kydni
+ [EFf1a1 nutpunit-torsivaning =
)
i § 1
Leri
vy
S |
& S[+]
|
Cim|
=) %%aax Q
) [: j k W
i
O\
3 s
| %
(] \ o E
v
T
smarT.NC: Programmering mﬁﬂﬁm
Nulpunkt-nummer fra tabellen?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Nulpunkt-tabel (oplysning optional):
- ' G
) Nulpunkt nummer I a—
141 Nulj kt-f kydni
+ [E0)191 Nulpunke-forsivaning . [
'}
vl K
Sl
vy
¢
¢
|z s1eex |
& g
OFF| ON

.0

UARDIER

TABEL

VALG
NUMMER

FORSKYD.

NULPUNKT-
NULSTILLE




Unit 8 speiling (FCL 2-funktion) smarT.NC: Programmering
Med unit 8 definerer De pr. checkbox den @nskede spejlingsakse. -

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU r®

Speilet akse rv
Hvis De kun definerer én spejlingsakse, eendrer TNC'en ' s e -
bearbejdnings-retningen. — o
(=]
Nulstille spejling: Definere unit 8 uden spejlingsakse £
c
S
Unit 10 drejning (FCL 2-funktion) _8
Med unit 10 drejning definerer De en drejevinkel, med hvilken smarT.NC T s
de efterfolgende definerede bearbejdninger i det aktive & f@',* 3 _8
e . S
bearbejdningsplan skal udfere drejet. & i‘%E ©
o
Fer cyklus 10 skal i det mindste et veerktejs-kald med £
@ definition af veerktgjs-aksen veaere programmeret, sé at i ‘ v ‘ 2 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ] kT
smarT.NC kan bestemme planet, i hvilket der skal vaere a
dre]et' smarT.NC: Programmering | ‘
Nulstille drejning: Unit 10 defineres med drejning 0. Tiﬁi:gi\':‘jf:j :'uKEL L
- = L = Drejevinkel I n g
:

+ [Z]se preining

& “D

!

o]

i

D
® L i}
[+

‘_/5
z
3

o8

2

-

$
-

52

-
|8

R

%
1]l
-
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Unit 11 skalering (FCL 2-funktion)

Med unit 11 definerer De en Dim.faktor, med hvilken De efterfglgende
definerede bearbejdninger kan udferes forstarret hhv- formindsket.

=)

Med maskin-parameter MP7411 indstiller De, om
dim.faktoren kun skal virke i det aktive bearbejdningsplan
eller yderligere ogsa i veerktejsaksen.

Nulstille dim.faktor: Unit 11 defineres med dim.faktor 1.

smarT.NC: Programmering
Enden af bearbejdningsenhed

PROGRAM-
INDLASNING

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
- B
- |
» [E)]11 sazering

Dim. faktor




Unit 140 transformere plan (FCL 2-funktion) ST o B8 ProbRai R oG prr—
Rumvinkel R? e ‘
ZNC:\SVg:;NC\iZQ_DRILL.HU |T>1Lz:‘;d85:;::r;;t°n =
Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet skal . e [— =
@ veere frigivet af maskinfabrikanten! - [ > WOEsbo e = 0 5
PLANE-funktionen kan De grundleeggende kun anvende pa 5 - i g’
maskiner, der rader over mindst to svingakser (bord og/eller e —— : ‘5«»? ‘e
hoved). Undtagelse: Funktionen PLANE AXIAL (FCL 3- o [ — o O
funktion) kan De sa ogsé anvende, hvis der pa Deres maskine Soimrae & _8
kun er en enkelt drejeakse til radighed hhv. aktiv. s 5
Eag]j;:ﬂﬁ::g:orm:txonsart ‘ gN g
Med unit 140 kan De pa forskellige méder definere transformerede Cifsoie koordinatzovs os 20| @
bearbejdningsplaner. Plandefinition og positionerings-forhold kan De o
indstille uafheengig af hinanden. =
Ty BEEEE s
o
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Folgende plan-definitioner stér til radighed:

Arten af plan-definition

Definere bearbejdningsplan med rumvinkel: SPATTAL

Definere plan med projektionsvinkel: PROJECTED

Definere plan med eulervinkel:

Definere plan med vektorer:

Definere plan over tre punkter

Definere inkremental rumvinkel

Definere aksevinkel (FCL 3-funktion)

Tilbagestille funktionen bearbejdningsplan ReseT

2 . 1, ¢ [

&) i 73 & .o o
|y o o) e | | (R
: 2

Positionerings-forholdene, valget af svingretning og transformationsarten
kan De omskifte pr. softkey.

Transformationsarten virker kun ved transformationer med
@ en C-akse (rundbord).



Veelg unit 247 henferingspunkt
Med unit 247 definerer De et henfaringspunkt fra den aktive preset-tabel.

smarT.NC: Programmering
Nummer for Nulpunkt?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
:

;

* [[IDf]=za7 nvt nent.punkt

Preset-nummer

Definere bearbejdninger
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Unit 7 nulpunkt-forskydning (FCL 2-funktion)

Tabelle im Programm-Kopf wahlen, aus der smarT.NC die
Nullpunkt-Nummer verwenden soll (se "Program-
indstillinger” pa side 49).

@ Bevor Sie Unit 7 verwenden, missen Sie die Nullpunkt-

Nulstille nulpunkt-forskydning: Unit 7 defineres med
nummeret 0. Pas p3, at i linie O er alle koordinater defineret
med 0.

Hvis De vil definere en nulpunkt-forskydning med koordinat-
indlzesning: Anvendes klartext-dialog-unit (se "Unit 40
Klartext-dialog-unit” pa side 156).

Med Unit 7 nulpunkt-forskydning definerer De et nulpunkt-nummer fra
nulpunkt-tabellen, som De har fastlagt i program-hovedet. Veelg nulpunkt-
nummer pr. softkey.

Fastleeg unit 404 grunddrejning

Med unit 404 fastleegger De en vilkarlig grunddrejning. Anvendes
fortrinsvis, for at tilbagestille grunddrejninger, som De har fremskaffet
med tast-funktionen.

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering
Nummer fra nulpunkttabel?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Nulpunkt nummer —
- il
—
v =
* E |7 Nulpunkt-forskydning
s Ll
)
Th_
=y
i
& 5[+

B
g =m

-

VALG

or
L
n

NUMMER

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering
Forindstilling af drejevinkel

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU ey e

I Nummer i tabellen —— E
: 'R
= []aea rastizs ror = Q'
'}
Y
ey
willl?
s
&3+




Hovedgruppe special-funktioner

| hovedgruppen special-funktioner star de mest forskelligartede

funktioner til radighed:

Funktion

Side

smarT.NC: Programmering PROCRANZ ‘
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrktejsakse z

UNIT 151:
Program-kald

s |
il | O
.||
a2 | =
)
<

CALL

Side 152

UNIT 799:
Program-ende-unit

Side 153

UNIT 70:
Indlees positioneringsblok
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Side 154

UNIT 60:
Indlees hjeelpe-funktion M
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Side 155

e B .
e [EJprosran: 123_0RILL nn

oversist | Raenne | options | Global |

UNIT 50:
Separate veerktejs-kald

Side 155

UNIT 40:
Klartext-dialog-unit

Side 156

UNIT 700 (2. softkey-liste):

Program-indstillinger
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Unit 151 program-kald
Med denne unit kan De fra smarT.NC fra et vilkarligt program kalde med
felgende fil-typer:

smarT.NC unit-program (fil-type .HU)

Klartext-dialog-programm (fil-type .H)

DIN/ISO-program (fil-type .1)

Parametre i oversigtsformular:

Program-navn: Indlaes stinavnet for programmet der skal kaldes

=)

Hvis De vil veelge det enskede program pr. softkey
(overbleendingsvindue, se billedet nederst til hgjre), skal
det veere gemt i biblioteket TNC: \smarTNC!

Er det anskede program ikke gemt i biblioteket
TNC: \smarTNC, s indlees direkte det komplette stinavn!

smarT.NC: Programmering
Kald program

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Program naun

151 Kald program
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Unit 799 Program-ende-unit

Med denne unit kendetegner De enden pa et unit-program. De kan
definere hjeelpe-funktionerne M og alternativt en position, som TNC’en
skal kare til.

Parameter

M-Funktion: Om ngdvendigt indleesning af vilkarlige hjeelpefunktioner
M, TNC’en indfejer ved definering standardmeaessigt M2 (program-
ende)

Ker til slutposition: Om nadvendigtindleeses en position, til hvilken
der skal kares ved enden af programmet. Positioneringsfelge: Farst
veerktejsaksen (Z), sé bearbejdningsplanet (X/Y)

Henferingssystem emne: De indlaeste koordinater henfarer sig til det
aktive emne-henferingspunkt

M91: De indleeste koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet (M91)

M92: De indleeste koordinater henfarer sig til en af maskinfabrikanten
defineret, maskinfast position (M92)

smarT.NC: Programmering
HJELPEFUNKTION M ?

PROGRAM-
INDLASNING

TG : \SMARTNCN\123_DRILL .HU T
M-funktion: [— | [
4 " Ker til slutposition =
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Unit 70 positionerings-unit smarT.NC: Programmering S

Med denne unit kan De definere en positionering, som TNC’en skal KDDRDINHTER? P

udfere mellem vilkérlige units. - Tiiseanding. e .
=  Parameter « [0 posttsonere iz — &
2 " N e, e G
g’ Kor til slutposition: Om nadvendigt indleeses en position, som i e
= TNC en skal kare til. Positioneringsfelge: Ferst vaerktgjsaksen (Z), sa 'g‘,ﬁ?‘
T bearbejdningsplanet (X/Y) —
g Henforingssystem emne: De indleeste koordinater henfarer sig til det © %
s aktive emne-henferingspunkt e
g M91: De indlaeste koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet (M91) (T -
o M92: De indleeste koordinater henferer sig til en af maskinfabrikanten i &<
GCJ defineret, maskinfast position (M92)
5 e | |
)
o
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Unit 60 M-funktions-unit
Med denne unit kan De definere to vilkarlige hjeelpefunktioner M.

Parameter
M-funktion: Indleesning af vilkarlige hjeelpefunktioner M

Unit 50 separat veerktojs-kald
Med denne unit kan De definere et separat veerktaejs-kald.

Parametre i oversigtsformular:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
DL: Delta-leengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktgj T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

Definere M-funktion: Om ngdvendigt indleesning af vilkarlige
hjeelpefunktioner M

Definere forpositionering: Om nadvendigt indlaeses en position,

som der skal keres til efter vaerktejs-vekslingen. Positioneringsfelge:

Forst bearbejdningsplan (X/Y), s& veerktojsaksen (2)

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering
HJELPEFUNKTION M ?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 40 Klartext-dialog-unit
Med denne unit kan De indfgje Klartext-dialog-sekvenser mellem
bearbejdningsblokke. De er sa altid anvendelige, nar
De behaver TNC-funktioner, for de der endnu ikke stéar
formularindlaesning til r&dighed
De vil definere fabrikant-cykler

Antallet af Klartext-dialog-blokke pr. Klartext-dialog-sekvens
@ der kan indfgjes er ikke begreenset!

Folgende Klartext-funktioner for hvilke ingen formularindlzesning er
mulig, kan indfgjes:

Banefunktionerne L, CHF, CC, C, CR, CT, RND med de gré banefunktions-
taster

STOP-blok med STOP-taste

Separat M-funktions-blok med ASCll-tasten M

Veerktejs-kald med tasten TOOL CALL

Cyklus-definitioner

Tast-cyklus-definitioner

Programdel-gentagelse/underprogram-teknik
Q-parameter-programmering

smarT.NC: Programmering

TELSFENDENE 2

F=

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
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» [EJ]ee kaartekst-unzr
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Definere bearbejdningspositioner
Grundlaget

Bearbejdningspositioner kan De i Oversigts-formular 1 definere de
pageeldende bearbejdningsskridt direkte i kartesiske koordinater (se
billedet gverst til hajre ). Hvis De skal gennemfare bearbejdningen pa
flere end tre positioner eller pa bearbejdningsmenstre, kan De i
Detailformular positioner (?) indleese indtil 6 yderligere — altsa ialt indtil
9 bearbejdningspositioner, eller alternativt definere forskellige
bearbejdningsmanstre.

Inkremental indlaesning er tilladt fra den 2. bearbejdningsposition.
Omskiftning pr. taste | eller pr. softkey mulig, den 1.
bearbejdningsposition er det tvingende nadvendigt at indlaese.

Seerlig komfortabelt definerer De bearbejdningspositioner med
menstergeneratoren. Manstergeneratoren viser straks de indleeste
bearbejdningspositioner grafisk, efter at De har indlaest de nedvendige
parametre og gemt dem.

Bearbejdningspositioner, som De har defineret med
menstergeneratoren, gemmer smarT.NC automatisk i en punkt-tabel
(.HP-fil), som De vilkéarligt ofte kan genanvende. Seerlig parktisk er
muligheden for, efter behov, at udbleende eller speerre grafisk valgbare
bearbejdningspositioner.

Hvis De allerede har anvendt punkt-tabeller pa aldre styringer (.PNT-filer),
kan De indleese disse over interfacet ogsa i smarT.NC.
Hvis De regelmaessigt behaver bearbejdningsmanstre,
@ anvender De definitionsmulighederne i detailformular
positioner. Hvis De behaver omfangsrige og uregelmaessige
bearbejdningsmenstre, anvender De mgnstergeneratoren.

smarT.NC: Programmering R
X-koordinat bearbejdn ] gspos.
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt | Tool ' Borparam. | Position | 2
F? T C— &
D =
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FE 150 e ;L
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>
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)
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smarT.NC: Programmering EROCRAMS
= 7 = INDLASNING
X-koordinat bearbejdningspos.
Ll SRS el Wi Lol oversigt | Too1 ! Borparam. Position ‘4»
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Anvende bearbejdningspositioner gentagne
gange

Uafhaengig af, om De har fremstillet bearbejdningspositionerne direkte i
formularen eller som .HP-fil i m@nstergeneratoren, kan De anvende disse
bearbejdningspositioner for alle direkte efterfalgende
bearbejdningsunits. De lader herfor indleesefelterne for
bearbejdningspositionerne veere tomme, smarT.NC anvender sa
automatisk de sidst af Dem definerede bearbejdningspositioner.

en vilkarlig, felgende unit definerer nye

@ Bearbejdningspositioner forbliver aktive sa leenge, indtil De i
bearbejdningspositioner.



Definere bearbejdningsmgnster i detailformular smarT.NC: Programmering it

X-koordinat bearbejdningspos.

positioner T Lo [T
e L . P i B
Veelg en vilkarlig bearbejdnings-unit . - —
B PRy - S
Veelg detailformular position u=J
. o
Pr. softkey veelges det anskede bearbejdningsmenster =)
0
(=]
&
Nar De har defineret et bearbejdningsmenster, sa viser o 1 <))
@ smarT.NC i oversigts-formularen af pladsgrunde istedet for on g
indleeseveerdierne en relevant anvisningstekst med f . ] oD
tilherende grafik. © - 5 'g‘
. . : . c
Aendring af veerdier kan De gennemfere i detailformular POSITIONSR| _PU ‘ = ‘ =
position ! - = & )| [~ ]| ® 3
(a <]
smarT.NC: Programmering Eﬁﬁﬁm

Kald varktej
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En enkelt raekke, retlinie eller drejet

RAKKE

»

Startpunkt 1. akse: Koordinater til reekke-startpunktet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til reekke-startpunktet i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand: Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejning: Drejevinkel for det indleeste startpunkt.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

POSITIONER

oversist | Tool | Borparam. Position [(

.
Startpunkt 1. akse e
Startpunkt 2. akse
Afstand D S Ll
Antal bearbejdninger
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Mgnster, lige, drejet eller vredet smarT.NC: Programmering

e R Startpunkt 1. akse: Koordinater til monster-startpunkt 1~ [Startpunkt X
hovedaksen i bearbejdningsplanet ' S
Startpunkt 2. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt 2 i '
sideaksen i bearbejdningsplanet » siatand o ouoe
Afstand 1. akse: Afstanden mellem i s

bearbejdningspositionerne i hovedaksen i . "°5“‘°"e’ fakinls S

bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller ot o
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i

bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller

negativ 7

Antal spalter: Det totale antal spalter i mognstret

Antal Tinier: Det totale antal linier i menstret Bl - |
Drejning: Drejevinklen, med hvilken det totale manster
bliver drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indlaeste
startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
@ virker additiv til en forud gennemfeart drejning af det totale

menster.

PROGRAM-
INDLASNING

oversist | Tool | Borparan. Position

Ed

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
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Ramme, Iige' dreiet eller vredet smarT.NC: Programmering M
’W‘ Startpunkt 1. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 71 i Dlaers = —
@ hovedaksen i bearbejdningsplanet - o
. Startpunkt 2. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 2 i ’ siamteunt 1 mae —
() sideaksen i bearbejdningsplanet siatand i mese > &l
5 Afstand 1. akse: Afstanden mellem b it :
= bearbejdningspositionerne i hovedaksen i . "°5“‘°"“ N re1ceos. hovsdaksa —— 'g.-%
8 bearbejdningsplanet. Vaerdien kan indlaeses positiv eller T e =
<1 negativ & 2 [+]
3 Afstand 2. akse: Afstanden mellem
£ bearbejdningspositionerne i sideaksen i m “ '%“
= bearbejdningsplanet. Verdien kan indlaeses positiv eller
0l i s |
g5 negativ Ea & 5[]
g.e Antal linier: Det totale antal linier i rammen gl [ ewen v
- 8 Anta.1 .spalter: Det totale antall spalter i rammen ‘ B = il 1 B
Ao Drejning: Drejevinklen, med hvilken den totale ramme bliver

drejet om det indlaeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indleeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indleses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
@ virker additiv til en forud gennemfert drejning af den totale
ramme.
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Helcirkel

CIRKEL

=)

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 1 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Diameter: Diameter for hulcirklen

Startvinkel: Polarvinkel til farste bearbejdningsposition.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

smarT.NC beregner vinkelskridtet mellem to
bearbejdningspositioner altid ud fra 360° divideret med
antallet af bearbejdninger.

smarT.NC:
Hulcirkel-midte X

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool | Borparan.
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bearbejdningspositioner
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Delcirkel

DEL-CIRK.

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 1 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Diameter: Diameter for hulcirklen

Startvinkel: Polarvinkel til farste bearbejdningsposition.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ
Vinkelskridt/slutvinkel: Inkrementale polarvinkel mellem
to bearbejdningspositioner. Alternativt kan absolut slutvinkel
indlaeses (kan omskiftes pr. softkey). Veerdier kan indleeses
positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

smarT.NC: Programmering

Hulcirkel-midte X

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [ElPositioner 1 11ste

POSITIONER PUNKT REKKE

oversist | Tool | Borparan.
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Starte mgnstergenerator
smarT.NC-mgnstergeneratoren lader sig starte pa to forskellige méder:

Direkte fra den tredie softleyliste i smarT.NC-hovedmenuen, hvis De vil
definere flere punkt-filer direkte efter hinanden
Under bearbejdningsdefinitionen ud fra formularen, hvis De vil indleese
bearbejdningspositioner
Starte mgnstergeneratoren fra hovedlisten i editerings-menuen
E Veelge driftsart smarT.NC

E Velg den tredie softkey-liste

POSITIONER Starte menstergenerator: smarT.NC skifter til fil-styring (se
HEREN billedet til hajre) og viser - hvis til stede - allerede

eksisterende punkt-filer
Veelg eksisterende punkt-fil (*.HP), overfer med tasten ENT,
eller
v Abne ny punkt-fil: Indlzes fil-navn (uden fil-type), bekraeft med
tasten MM eller TOMMER: smarT.NC abner en punkt-fil i
den af Dem valgte méleenhed og befinder sig herefter i
menstergeneratoren

SIDE VALG COPY.
2 NN
=

Fil styring i ‘
INDLASNING
[TNC:\smarTNC [FRT.HP
~ @TNe: =] STNC: \SMARTNCN*. % "
Cicgtech Fil-naun | Tvpe~ | stor. | anaret statu] ‘E‘
» CIDEMO HAKEN HC 682 16.09.2011
Cidumppgm EHEBEL. HC 432 4.08.2011
b CINK EHEBELSTUD HC 194 04.e8.2011
OPresentation [EKONTUR HC 634 04.08.2011
Ciservice EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
ismarTNG [ZIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Cisysten ZIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
» Otncguide [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011
v @c: @sT1 HC 860 24.10.2011
TERECKLINKS HC 202 04.08.2011
EFILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
OCHZEILE HP 794 11.05.2005
= ENEWL HP 108 26.10.2011
EEPATOUMP HP 1360 26.10.z011
& ﬁ?*% Fiplate HP 1331 28.10.2010
4 4 EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
<+ 4 msiesuz HP 42825 24.10.2011
‘g + P mororn HP 1922 20.07.2005
& & fH123 HU 1084 16.09.2011
*?é%‘&ﬁ*‘ﬁ% 15123 DRILL HU 422 @3.11.2011
44444 S5 opjerter 7 1595 oKevies 7 1750887 E8s TiL

VALG Ny
FIL
TYPE

SIDSTE

FILER
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Starte mgnstergeneratoren ud fra en formular

POSITIONER

m
o

@

<
£
i
ty

H
=
m
el
1

<
£
=
t}

mz
2
%4

Veelge driftsart smarT.NC

Veelg vilkarlige bearbejdningsskridt, med hvilke
bearbejdningspositioner er definerbare

Veelg et af indlaesefelterne, i hvilket en bearbejdningsposition
skal defineres (se billedet gverst til hgjre)

Definere omskiftning til Bearbejdningspositioner i punkt-
fil

For at fremstille en ny fil: Indlaes fil-navn (uden fil-type),
bekraeft med softkey NY .HP

Maleenheden for den nye punktfil i overblaendingsvinduet
bekreeftes med tasten MM eller TOMME: smarT.NC
befinder sig nu i manstergeneratoren

For at veelge en eksisterende HP-fil: Tryk softkey VALG
.HP: smarT.NC viser et overbleendingsvindue med
eksisterende punktfiler. Veelg en af de viste filer og overfor
med tasten ENT eller knappen OK til formularen.

For at editere en allerede valgt HP-fil: Tryk softkey
EDITERE .HP: smarT.NC starter sa direkte
meonstergebneratoren.

For at vaelge en eksisterende PNT-fil: Tryk softkey VALG
.PNT: smarT.NC viser et overblaendingsvindue med
eksisterende punktfiler. Veelg en af de viste filer og overfor
med tasten ENT eller knappen OK til formularen.

Hvis De vil editere en .PNT-fil, sa konverterer smarT.NC
denne fil til en .HP-fil Besvar dialogspgrgsmal med OK.

smarT.NC: Programmer

X-koordinat bearbejdningspos.

ing

PROGRAM-
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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PROGRAM-
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AfSIUtte mﬂnstergenerator smarT.NC: Definere positioner

Tryk tasten END eller softkey SLUT: smarT.NC viser et

overblaendingsvindue (se billedet til hajre) i - —— . 2
Tryk tasten ENT eller knappen Ja, for at gemme alle -
gennemferte &ndringer - hhv. at gemme en ny fremstillet fil £ Eitoy %L

- 0g at afslutte menstergeneratoren
Tryk tasten NO ENT eller knappen Nej, for ikke at gemme

' Afsiutte monstergenerator! X 7

alle gennemfarte eendringer og afslutte LD Iy 2
menstergeneratoren - = 4" &4
Tryk tasten ESC, for at komme tilbage til steo ]
menstergeneratoren ¢ B ore]
& L[]

Hvis De har startet menstergeneratoren ud fra en formular,
@ sa vender De automatisk efter afslutningen igen tilbage dertil. ‘ ‘ ] e ‘ ‘

bearbejdningspositioner

Definere

Hvis De har startet menstergeneratoren ud fra hovedlisten,
sa vender De efter afslutningen automatisk tilbage til det
sidst valgte .HU-program.

167



bearbejdningspositioner

Definere

168

At arbejde med monstergeneratoren
Oversigt

For at definere bearbejdningspositioner, star falgende muligheder til

radighed i menstergeneratoren:

Funktion Softkey

Side

smarT.NC: Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

Et enkelt punkt, kartesisk
-.

Side 173

En enkelt reekke, retlinie eller drejet RAKKE

s

Side 173

Lige manster, drejet eller vredet MeNSTER

Side 174

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BAg|Posi tioner: am o =
G
g
7
12 Lk E 18 | Y ;1—»;
Y
&
s1oex |
-
sk % E
il 0]
PUNKT RAKKE MONSTER RAMME crerer | oec-crek. |
-‘ s 222 ; z [ R % k| SLUT

Lige ramme, drejet eller vredet

Side 175

Helcirkel CIRKEL

Side 176

Delcirkel

Side 177

Andre starthgjde “t

Side 178




Definere monster smarT.NC: Definere positioner e ‘
Veelg moenstret der skal defineres pr. softkey _—
Definere ngdvendige indleeseparametre i formularen: Veelg med tasten ’ e =8 ks FH
ENT eller tasten "Pil nedad" det naeste indleesefelt i -
. © [
Gemme indlaeseparametre: Tryk tasten END %‘ g
Efter at De har indlaest et vilkarligt manster pr. formular, fremstiller B 5 '%-—-% ]
o w e
smarT.NC dette symbolsk som en Icon pa den venstre : P, 8
billedskeermshalvdel i Treeview 1. 2.6 ponttion Y s & B +] %
| den hgjre nederste billedskaermhalvdel 2 bliver umiddelbart efter at 4 4 e sases 1] g’
indleeseparameteren er gemt menstret fremstillet grafisk. * + 4 on 't
° w_: . e . . 4 4 + R a s | b o]
Nar De med "piltaste til hgjre” dbner treeview, lader det sig gere at veelge 4 I @%E o T
pr. "piltaste nedad” ethvert punkt indenfor det af Dem forud defineret 7-‘“ = 2 2
menster. smarT.NC viser det til venstre valgte punkt i grafikken til hajre A2 (I I, = 2 ‘ ot | s { i
markeret med blat (3). Til information bliver i den hgjre averste a _g

billedskeermshalvdel 4 yderligere vist de kartesiske koordinater til det
pageeldende valgte punkt.
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Funktioner i mgnstergeneratoren smarT.NC: Definere positioner R
Funktion Softkey B B :
] Det i Treeview valgte menster hhv. valgte position, K3 -
g udbleendes for bearbejdningen. Udbleendet manster hhv. UDBLANDE s
- positioner bliver i Treeview markeret med en red skréstreg = T TN
8 og i oversigts-grafik'en markeret med et lyseradt punkt i
+ o+ 4+ % 5
Q. ) .| g ® |
7 Genaktivere et udbleendet menster, hhv. en udbleendet Te] E A e
g’ pOSitiOﬂ INDBLANDE ° E N & sio0x []
s ¢ - o
0 Speerre en i Treeview valgt position for bearbejdningen. q + + o+ 4 o %E
o g Speerrede positioner bliver i Treeview markeret med et radt - : =
£= kryds. | grafik’en viser smarT.NC ikke spaerrede positioner. = & | X& | e \ UoKerseL
%3 Disse positioner bliver ikke gemt i .HP-filen, som smarT.NC uweraoe | moecaoe | °OFE | ATIVERE Sz | SEYT
Qo anleegger, sasnart De afslutter mgnstergeneratoren
Genaktivere speerrede positioner
AKTIVERE

Eksportere definerede bearbejdningspositioner til en .PNT- H
fil. Kun ngdvendig, hvis De vil anvende
bearbejdningsmenstret pa en zldre softeware-udgave i

iTNC 530

Kun vise i Treeview valgte manster/vise alle definerede overszeT
menstre. Et i Treeview valgt menster viser smarT.NC med
blat.
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Funktion

(2]
]
=
(5]
<

Vise/udbleende linealer

LINEALER

o
o
3

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Spring til fil-start

o
m
i}
<
Z
=}

-

Spring til fil-ende

@
(4]
e
5

Zoom-funktion: Forskyde zoomomrade opad (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomréde nedad (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomrade til venstre (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomréade til hgjre (sidste
softkey-liste)

HEEEE

bearbejdningspositioner

Definere
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Funktion

Softkey

Zoom-funktion: forsterre emne TNC’en forsterrer
grundleeggende séledes, at midten af det i gjeblikket
fremstillede udsnit altid bliver forsterret. Evt.. med
billedoplistningen positioneres tegningen saledes i
vinduet, at den gnskede detalje efter tryk pa softkeyen
direkte er synlig (sidste softkey-liste)

Zoom-funktion: Formindske emne (sidste softkey-liste)

Zoom-funktion: Vise emnet i oprindelige sterrelse (sidste
softkey-liste)

=,




Et enkelt punkt, kartesisk smarT.NC: Definere positioner IEES
’W‘ X: Koordinat i hovedaksen i bearbejdningsplanet et _
> Y: Koordinat i sideaksen i bearbejdningsplanet " r—

En enkelt raekke, retlinie eller drejet = | o
Startpunkt 1. akse: Koordinater til raekke-startpunktet i = g
hovedaksen i bearbejdningsplanet TS TS 7| =
Startpunkt 2. akse: Koordinater til reskke-startpunktet i i g
sideaksen i bearbejdningsplanet &H oy
Afstand: Afstanden mellem bearbejdningspositionerne. g.,
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ * =B §=
Antal bearbejdninger: Det totale antal - c
bearbejdningspositioner & =] o -%
Drejning: Drejevinkel for det indleeste startpunkt. S — C 2 L
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ & ©
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktaejs-akse Z). Veerdien 8 _g

kan indleeses positiv eller negativ

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Definere positioner

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP e s

Startpunkt 2. akse
Afstand D

Antal bearbejdninger
Dreining

Py
L




Mgnster, lige, drejet eller vredet

bearbejdningspositioner

Definere
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Startpunkt 1. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Verdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Antal linier: Det totale antal linier i menstret

Antal spalter: Det totale antal spalter i mgnstret
Drejning: Drejevinklen, med hvilken det totale manster
bliver drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:

Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken

udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indleeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indleses

positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende

sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indleeste

startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller

negativ.

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
virker additiv til en forud gennemfert drejning af det totale
manster.

smarT.NC:

Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Afstand 1. akse
Afstand 2. akse
Antal linier

Antal spalter
Dreining

Dreiepos. houedakse
Dreiepos. sideakse
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Ramme, lige, drejet eller vredet

=)

Startpunkt 1. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 1 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 2 i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Antal linier: Det totale antal linier i rammen

Antal spalter: Det totale antal spalter i rammen

Drejning: Drejevinklen, med hvilken den totale ramme bliver
drejet om det indlaeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indlaeste
startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
virker additiv til en forud gennemfert drejning af den totale
ramme.

smarT.NC:

Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Afstand 1. akse
Afstand 2. akse
Antal linier

Antal spalter
Dreining

Dreiepos. houedakse
Dreiepos. sideakse

e .

LB
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o

bearbejdningspositioner
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Helcirkel

CIRKEL Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 1
hovedaksen i bearbejdningsplanet
Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet
Diameter: Cirkel-diameter
Startvinkel: Polarvinkel til farste bearbejdningsposition.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ
Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

bearbejdningspositioner altid ud fra 360° divideret med

@ smarT.NC beregner vinkelskridtet mellem to
antallet af bearbejdninger.

smarT.NC: Definere positioner RGO
INDLASNING
TNG :\SMARTNGNNEWE . HP T R
P Midte 2. akse +50 by =
: Dianeter 50 —
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Delcirkel

DEL-CIRK.

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 1 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Diameter: Cirkel-diameter

Startvinkel: Polarvinkel til farste bearbejdningsposition.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ

Vinkelskridt: Inkrementale polarvinkel mellem to
bearbejdningspositioner. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ. En eendring af vinkelskridtet bevirker automatisk en
a@ndring af den definerede slutvinkel

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

Slutvinkel: Polarvinkel for sidste boring. Henfgringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.
En aendring af slutvinklen bevirker automatisk en eendring af
det evt. forud definerede vinkelskridt

smarT.NC:

Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Midte 1. akse
Midte 2. akse
Diameter
Startuinkel
Vinkelskridt

Antal bearbejdninger
Slutuinkel

T SRR R %
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/Andre starthgjde

et
=)

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

Néar De ved definitionen af bearbejdningspositionerne ikke
definerer nogen starthgjde, seetter smarT.NC altid
koordinaterne til emne-overfladen pa 0.

Hvis De e&ndrer starthgjden, sa geelder den nye starthgjde for
alle efterfalgende programmerede bearbejdningspositioner.

Hvis De i Treeview veelger symbolet for koordinater til
overfladen, markerer oversigts-grafikken alle
bearbejdningspositioner med grent, for hvilke denne
starthgjde geelder.

smarT.NC: Definere positioner
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TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP
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Definere tilbagetreekningshgjden for til-positionering
(FCL 3-funktion)

Veelg pr. piltaste en enkelt vilkarlig position, som skal tilkeres til en af
Dem defineret hojde

L Tilbagetrazkningshejde: Indlees absolutte koordinater, til
.25 hvilke TNC’en skal kgre til denne position. Positionen bliver

af TNC'en markeret med en yderligere cirkel

Den af Dem definerede tilbagekarselshejde henfarer sig
@ grundleeggende til det aktive henfagringspunkt.

smarT.NC:

Definere positioner

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

58 [¥8e

For-positionerings hoide [

9o

Definere

bearbejdningspositioner

179



Definere konturer
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Definere konturer

Grundlaget

Konturer definerer De grundleeggende i separate filer (fi-type .HC). Da .HC-
filer indeholder rene konturbeskrivelser - kun geometri-, ingen
teknologidata, kan De benytte disse fleksibelt: Som konturkeede, som
lommme eller som en @.

HC-filer kan De enten fremstille med de til rddighed stdende
banefunktioner eller eksportere med hjaelp af DXF-konvertere (software-
option) fra eksisterende DXF-filer.

Allerede eksisterende konturbeskrivelser i zldre klartext-dialog-
programmer (.H-filer), kan De meget let konvertere til en smarT.NC-
konturbeskrivelse (se Side 189).

Ligeledes som i unitprogrammer og ved manstergenerator, fremstiller
smarT.NC hvert enkelt konturelement i Treeview 1 med et tilsvarende
Icon. | indleeseformular 2 indleeser De dataerne for det padgeeldende
konturelement. Ved den frie kontur-programmering FK star ved siden af
oversigtsformular 2 indtil 3 yderligere detailformularer (4) til radighed, i
hvilke De kan indleese data (se billedet nederst til hgjre).

smarT.NC: Definere konturer iﬁﬁihﬁ
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smarT.NC:
CIRKEL RADIUS 7

Definere konturer
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Starte en konturprogrammering
smarT.NC-konturprogrammering lader sig starte pa to forskellige mader:

Direkte fra hovedlisten i editerings-menuen, nar De vil definere flere
separate konturer direkte efter hinanden

Under bearbejdningsdefinitionen ud fra formularen, hvis De skal
indleese konturnavnet som skal bearbejdes

e
Starte konturprogrammering fra hovedlisten i editerings-menuen FAl SGymAng FRseAT o
a Veelge driftsart smarT.NC i 2
[TNC:NsmarTNC  [HAKEN.HC :
bt ETNC: - E’TNC:\SHFIRTNC\* L B °
Vaelg den tredie softkey-liste Nl e oot | porr Lovon ~
E vame | Cete I oo o=.e.cer o
onTuR 7o Starte en konturprogrammering: smarT.NC skifter til fil- Saarvice | | Som e B [P o
SN styring (se billedet til hejre) og viser - hvis til stede - allerede | - Same | 2000 E oo et s
eksisterende konturprogrammer = - R 3
Veelge et eksisterende konturprogram (*.HC), overfer med R G
tasten ENT, eller =S - e b | o
Ny Abne et nyt konturprogram: Indlees fil-navn (uden fil-type), SreraraciTs o s
- bekraeft med tasten MM eller TOMMER: smarT.NC abner et SeLorsruREeHTS 5
konturprogram i den af Dem valgte méaleenhed e e e 28
smarT.NC indfgjer automatisk to linier for definition af u wﬁ —
tegnefladen. Evt. tilpas dimensionerne srtns ‘ T ‘ ﬁ ‘f ::: ‘ % S;EI% o
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Starte en konturprogrammering ud fra en formular

VALG
EDITERING

VIS

Veelge driftsart smarT.NC

Veelg et vilkarligt bearbejdningsskridt, som er nedvendig for
konturprogrammet (UNIT 122, UNIT 125)

Veelg indleesefeltet, i hvilket navnet pa konturprogrammet
skal defineres (1, se billedet)

For at fremstille en ny fil: Indlzes fil-navn (uden fil-type),
bekreeft med softkey NY

Bekraeft méleenheden for det nye konturprogram i
overbleendingsvinduet med tasten MM eller TOMMER:
smarT.NC &bner et konturprogram i hvilket den af Dem
valgte maleenhed, befinder sig derefter i
konturprogrammmeringen og overtager automatisk den i unit-
programmet fastlagte raemnedefinition (definition af
tegnefladen)

For at vaelge en eksisterende HCil: Tryk softkey VALG
HC: smarT.NC viser et overblaeendingsvindue med
eksisterende konturprogrammer. Veaelg et af de viste
konturprogrammer og overfer med tasten ENT eller
knappen OK til formularen.

For at editere en allerede valgt HC-fil: Tryk softkey
EDITERE: smarT.NC starter sa direkte
konturprogrammeringen.

For at fremstille en HC-fil med DXF-konverteren: Tryk
softkey VIS DXF: smarT.NC viser et overbleendingsvindue
med eksisterende DXF-filer. Veelg en af de viste DXF-filer og
overtag den med tasten ENT eller knappen OK: TNC’en
starter DXF-konverteren, med hvilken De veelger den
gnskede kontur og kan gemme konturnavnet direkte i
formularen (se "Forarbejde DXF-filer (software-option)” pa
side 190)

PROGRAM-
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smarT.NC: Programmering
Kald varkteij

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversiat ‘ Tool ‘ Fras.para. |>
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Fraseart (med MO3>

Radius korrektur

Tilkerselsart

Tilkersels-radius
Midtpunktsuinkel

l Number ...
T Name

Kontur naun
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Afslutte en konturprogrammering

=)

Tryk tasten END: smarT.NC afslutter
konturprogrammeringen og vender tilbage til tilstanden,
hvorfra De har startet konturprogrammeringen: | det sidst
aktive HU-program - safremt De De har startet fra
smarT.NC-hovedlisten, hhv. i indlaeseformularen for det
pageeldende bearbejdningsskridt, s&fremt De har startet ud
fra formularen

Hvis De har startet konturprogrammeringen ud fra en
formular, sa vender De automatisk efter afslutningen igen
tilbage dertil.

Hvis De har startet konturprogrammeringen ud fra
hovedlisten, sa vender De efter afslutningen automatisk
tilbage til det sidst valgte .HU-program.

Definere konturer
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At arbejde med konturprogrammering smarT.NC: Definere konturer
CIRKEL RADIUS ?

. TG : \SMARTNCNHAKEN . HC PR L [
Oversigt T e T I
Cirkelcentrum CCX o =

Programmeringen af konturelementet sker med den kendte Klartext- Cirvctroniis Eo— e —
dialog-funktion. Ved siden af de gra banefunktionstaster star selvfalgelig

Koordinat X ]
Koordinat ¥ [

Center: Polarradius CccPR | (| T
Center: Polarvinkel ccPA [

ogsa den kraftfulde fri konturprogrammering FK til radighed, hvis
formularer kan kaldes pr. softkeys.

irkel FC

S
o

Specielt hjeelpsom ved den frie kontur-programmering FK er
hjeelpebillederne, der er til rddighed for hvert indleesefelt og tydeligger, =
hvilke parametre der er indleest. g

Alle kendte funktioner i programmerings-grafikken, star ogsa i smarT.NC % —¢ )

ubegraenset til rddighed.

Dialogferingen i formularen er neeste identisk med dialogferingen ved e
Klartext-programmeringen: ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘

Definere konturer

De orange aksetaster positionerer curseren til det tilsvarende
indleesefelt

Med den orange taste | skifter De mellem absolut- og inkremental-
programmering

Med den orange taste P skifter De mellem kartesisk og polarkoordinat-
programmering
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Fri kontur-programmering FK smarT.NC: Definere konturer
Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte

. . . . ° . TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC Cirk.-data ‘ Cirk.-data | Hizlpepkt. |4>
koordinat-angivelser, som De ikke kan indleese med de gra dialog-taster. vis [ERetiints rur i Cirvotcanteus cox o £
1 Losning FSELECT Cirkelcentrum cCY o
. . . . rkelradius [ —
Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur- vio Eflrenainie e PSR e
programmering FK. TNC'en udregner konturen fra de af Dem pr. formular Ve “"“"“ " Gozatel : :
. . A . o . 20 Runding RND Dording
indleeste, kendte kontur-informationer. Falgende funktioner stér til vor [Betainie rL e
radighed: v22 [Gleirer ro Center: Polaruinkel ccpA
v 23 [ |cirker ot B
= o
i . 2 Fg S
Funktion Softkey : s 2 5 =
/ - -
Retlinie med tangential tilslutning [ g O g
[ / oN
i \_/) x
— I o @& @
Retlinie uden tangential tilslutning = )
FL FLT FC FCT FPOL. ENKEL. RESET ,E
@ A A i START START sn:kr \.q—,
(]

Cirkelbue med tangential tilslutning

Cirkelbue uden tangential tilslutning

Pol for FK-programmering FroL

| ||

Tipp-Text, som TNC’en indbleender til hvert indlaesefelt (se
"Brug af musen” péa side 41) og i bruger-handbog klartext-
dialog.

@ Informationer om de mulige kontur-angivelser finder De i
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Funktioner f. programmerings -grafik

Funktion

smarT.NC: Definere konturer

PROGRAM-
INDLASNING

Fremstilling af komplet programmerings-grafik

Fremst. af programmerings-grafik blokvis

Fremstille komplet programmerings-grafik, eller
fuldsteendiggere efter RESET + START

Standse programmerings-grafik. Denne softkey
vises kun, medens TNC'en fremstil. en
programmerings-grafik

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

v1s [ JRettinis rLr

Losning FSELECT

2o [EZ]runding RND
v 21 B 7 Ret1inie FL
v 22 [I7cirker Fo

Cirkel FCT

o]

Cirk.-dsta | Cirk.-data | Hizipepkt. |¢»
"

Cirkelcentrum CCX +0
Cirkelcentrum CCY +0
Cirkelradius £
Dreserstning @ [Z3lor- o [Zors o oFF
Koordinat X

Koordinat ¥ [+o

Center: Polarradius CCPR
Center: Polaruinkel CCPA

[E1_—

FL

i)

FLT

—

Fc

i,

FeT

—

Zoom-funktion (softkey-liste 3): Indbleende og
forskyde ramme

smarT.NC: Definere konturer

PROGRAM-
INDLASNING

Zoom-funktion: Formindske udsnit, for
formindskelse trykkes softkey’en flere gange

Zoom-funktion: Forsterre udsnit, for forsterrelse
trykkes softkey’en flere gange

Genfremstille det oprindelige udsnit

EMNE
SOM
BLOKFORM

Overtage det udvalgte omrade

WINDOW
DETAIL

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

s s EJrettinie Fur
17 Eosning FsgLect

20 [EZ]runding RnD
» 21 [T 7]Retainie FL

- 24 giBcirkel FCT

Cirk.-data | Cirk.-data | Hizlpepkt. [>
n

o

Cirkelcentrum CCX

Cirkelcentrum CCY e
Cirkelradius O
Drejeretning @ |[73I0R- O |73IDR+ O OFF

Koordinat X T
Koordinat ¥ [+o

Center: Polarradius CCPR [
Center: Polaruinkel ccPA [

o et

EINE WINDOW
som
BLOKFORM L




Forskellige farver pa det viste konturelement bestemmer dets gyldighed:

bla
gren

od

-

Konturelementet er entydigt bestemt

De indleeste data giver flere lgsninger; De udvalger den
rigtige

De indleeste data fastleegger endnu ikke
konturelementet tilstreekkeligt; De indleeser yderligere
angivelser

Veelge ud fra flere mulige lgsninger

Safremt ufuldsteendige indleesninger forer til flere, teoretisk mulige
I@sn@nger, kan De pr. softkey grafisk understettet vaelge den rigtige

)
)
=)
S
«

vIs
LOSNING

VALG
OPL@SNING

SLUT
VALG

ENKEL
TART

il e e

Vise de forskellige lasninger
Veelge den viste lgsning og overtage den
Programmere yderligere konturelementer

Fremstille programmerings-grafik for den neeste
programmerede blok

INDLASNING

smarT.NC: Definere konturer PROGRAN- ‘

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC
Retiinie FLT
esning FSELECT

Ret1inie FL

Retiinie FL

ze [ ZJrunding o

v 21 Retiinie FL

cirkel Fc

e

+ 2a  @cirkel FCT

vis VALG

LOSNING | OPL@SNING

cirk.-dsta | Cirk.-data | Hizlpepkt. |(>
O n

Cirkelcentrum CCX +0
Cirkelcentrum CCY

cirkelradius

‘—_
a2
Drejeretning @ Dl?- (o nlu coFF| S Q‘
W
T

Koordinat X
Koordinat ¥

Center: Polarradius CCPR
Center: Polaruinkel CCPA

—
+0

—
—

7 280
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Disponible funktioner ved kontur-programmeringen

Funktion Softkey

Overtage raemne-definitionen fra HU-programmet, nar
De har kaldt kontur-programmeringen ud fra en
smarT.NC-unit

- Vise/udbleende bloknummeret T

2 BLOK NR.

2

g Tegne programmerings-grafik pany, hvis f.eks. linier blev

~ slettet ved overskeeringer

[})

i:: Slette programmerings-grafik

.; GRAFIK

7

o Fremstille programmerede konturelementer grafisk o
straks efter indleesningen: Funktion UD / IND on
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Konvertere eksisterende Klartext-dialog-programmer til kontur-
programmer

Ved dette forlgb skal De kopiere et eksisterende Klartext-dialog-program
(.H-fil) til en konturbeskrivelse (.HC-fil). Da begge fil-typer besidder en
forskellig intern dataformat, skal kopieringsforlgbet forega over en ASCII-
fil. G& frem som falger:

PGM
MGT

Veelg driftsart program-indlagring/editering
Kald af fil-styring
Veelge et .H-program der skal konverteres

Veelg kopieringsfunktion: Indlees som malfil *.A, TNC’en
fremstiller ud fra Klartext-dialog-programmet en ASCII-fil
Veelg forud fremstillet ASCII-fil

Veelg kopieringsfunktion: Indlaes som malfil *.HC, TNC’en
fremstiller ud fra ASClI-filen en konturbeskrivelse

Veelg den ny fremstillede .HC-fil og fjern alle blokke — med
undtagelse af rdemne-definitionen BLK FORM, som ingen
kontur beskriver

Fjern de programmerede radius-korrekturer, tilspaendinger
og hjeelpe-funktioner M, HC-filen er nu anvendelig af
smarT.NC

Definere konturer
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Forarbejde DXF-filer (software-

option)

190

Forarbejde DXF-filer
(software-option)

Anvendelse

P& et CAD-system genererede DXF-filer kan De direkte dbne p&d TNC'en,
for derfra at ekstrahere konturer eller bearbejdningspositioner og at
gemme disse som Klartext-dialog-programmer hhv. som punkt-filer. De
med konturselektionen indvundne klartext-dialog-programmer kan ogsa
afvikles af eeldre TNC-styringer, da konturprogrammerne kun indeholder
L- og CC-/CP-blokke.

- ..0luerkzeugplat t>>

BD__z17xz78MM

smarT.NC: Vzlg DXF-element
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FasTLAG
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INDSTIL
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VALG
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SLET DET
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ELEMENT

GEM DET
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ELEMENT




DXF-filen der skal forarbejdes skal vaere gemt pa TNC'ens
harddisk.

Far indlaesningen i TNC’en veer da opmeerksom p4a, at
filnavnet pa DXF-filen ikke indeholder mellemrum hhv.
ikke tilladte specialtegn .

DXF-filen der skal dbnes skal indeholde mindst et Layer.

TNC’en understotter det mest udbredte DXF-format R12
(svarer til AC1009).

TNC'en understgotter intet binsert DXF-format. Ved generering
af DXF-filen fra CAD- eller tegneprogram veer da opmaerksom
pa, at De gemmer filen i ASClI-format.

Som kontur der kan selekteres falgende DXF-elementer:
LINE (retlinie)
CIRKEL (helcirkel)

ARC (delcirkel)
POLYLINE (poly-linie)

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Abne DXF-fil
DXF-konverteren lader sig starte pa forskellige méader:

Med fil-styringen, hvis De vil udtraekke flere separate kontur- eller
positions-filer efter hinanden

Under bearbejdningsdefinitionen for unit 125 (konturkzede), 122
(konturlomme) og 130 (konturlomme pa punktmenster) ud fra
formularen, hvis De skal indleese konturnavnet som skal bearbejdes
Under bearbejdningsdefinitionen, nar De indleeser
bearbejdningspositioner med punkt-filer

TNC’en gemmer ved afslutning af DXF-konverteren

@ automatisk det af Dem definerede henfaringspunkt og
yderligere den aktuelle zoom-tilstand. Nar De pany abner den

samme DXFfil, sa indleeser TNC’en disse informationer
(geelder for den sidst valgte fil).

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Starte DXF-konverter med fil-styringen
Veelge driftsart smarT.NC

Veelg fil-styring:

=7
2]
QE

Velg softkey-menu for valg af fil-typen der skal vises: Tryk
softkey VALG TYPE
Lade alle DXFfiler vise: Tryk softkey VIS DXF

<
&
=
@

2

o
<
Rl
m

<
H
(7]

Velg den enskede DXF-fil, overtag med tasten ENT:
smarT.NC starter DXF-konverteren og viser indholdet af
DXF-filen pa billedskeermen. | venstre vindue viser TNC'en
det s&kaldte Layer (planet), i hgjre vindue tegningen

-
[7

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Starte DXF-konverteren ud fra en formular

VIS

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

194

Veelge driftsart smarT.NC
Veelg vilkarlige bearbejdningsskridt, der er nadvendige for
konturprogrammet eller punkt-filen

Veelg indlaeesefeltet, i hvilket navnet pa et konturprogram hhv.

navnet pé en punkt-fil der skal defineres

Starte DXF-konverter: Tryk softkey VIS DXF: smarT.NC
viser et overblaendingsvindue med eksisterende DXF-filer.
Om ngdvendigt veelg biblioteket, i hvilket DXF-filen der skal
abnes er gemt Veelg en af de viste DXF-filer og overtag den
med tasten ENT eller knappen OK: TNC’en starter DXF-
konverteren, med hvilken De veelger den gnskede kontur
eller de gnskede positioner og kan gemme konturnavnet
hhv. navnet pa punkt-filen direkte i formularen (se
"Forarbejde DXF-filer (software-option)” pé side 190)

smarT.NC: Programmering
Sti-navn pa konturbeskrivelse

PROGRAM-
INDLASNING
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Grundindstilinger e

[BD__317xz789MM

kontur-programmet e | [ [ e [
ENHED CIRKELPKT.| URRKTBJS
BANE

INVERs |2D-FUNKTION| f] ncw | TOLERANCE | OPL@SNING &

SLUT

o

Pa den tredie softkey-liste stér forskellige indstillingsmuligheder til —etuerizuspiat > -
radighed: 3
T £
Indstilling Softkey 8
FARVE NORMAL/INVERS: Omskifter farveskemaet FARUE =
ks

=

3D-FUNKTION/2D-FUNKTION: Skifter mellem §
2D- og 3D-funktion 20-FUNKT . ox " o.0cee (=)
[}

Maleenhed MM/TOMME: Indstille méleenhed for maLe- S
DXF-fil.  denne méleenhed afgiver TNC en ogsa B vew _8
©

S

o

(1

option)

Indstille tolerance. Tolerancen fastlaegger, hvor langt
nabo konturelementer ma ligge fra hinanden. Med LT
tolerancen kan De udjeevne ungjagtigheder, som blev

lavet fremstillingen af tegningen . Grundindstillingen er
afhaengig af udstreekningen af den totale DXF-fil

Indstille oplasning. Oplasningen fastleegger, med
hvor mange pladser efter kommaet TNC en skal LR
forsyne kontur-programmet med. Grundindstilling: 4
pladser efter kommaet (svarer til 0.1 pm oplgsning)
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Indstilling Softkey

Funktion for punktovertagelse ved cirkler og YOERLTG.
delcirkler. Modus fastleegger, om TNC’en ved valget e o
af bearbejdningspositioner med et muse-klik direkte
skal overtage cirkelmidtpunktet (UD), eller om forst

og fremmest yderligere cirkelpunkter skal vises

ub

Yderligere cirkelpunkter ikke vise, overtage
cirkelmidtpunkt direkte, nér De klikker pa en
cirkel eller en delcirkel

IND

Yderligere cirkelpunkter vise, overtage det

Forarbejde DXF-filer (software-

S gnskede cirkelpunkt med et fornyet klik

=

g' Funktion for punktovertagelse: Fastleeg, om TNC'en s
ved valg af bearbejdningspositioner skal eller ikke BanE

skal vise kerselsvejen for veerktojet

maéleenhed, da i DXF-filen desangaende ingen

Q Veer opmaerksom pa, at De skal indstille den rigtige
informationer indeholder.

196



PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Vzlg DXF-element

Indstille Layer

DXF-filer indeholder i regelen flere Layer (planer), med hvilke - oluerkzeugmiat (5>
konstrukteren kan organisere sin tegning. Ved hjeelp af Layerteknik I
grupperer konstrukteren forskelligartede elementer, f.eks den egentlige v;um

emne-kontur, malsaetninger, hjeelpe- og konstruktionslinier, skraveringer @ 1
og tekster.

For ved konturvalget at have mindst mulige overfladige informationer pa
billedskaermen, kan De udbleende alle overflgdige, i DXF-filen indeholdte
Layer.

DXF-filen der skal bearbejdes skal indeholde mindst et
@ Layer.

D 317%279MN

De kan sa ogsa selektere en kontur, nar konstrukteren har e e e s
gemt disse pa forskellige Layer. i (| TR oy || e || S22E || B ‘ SLUT ’

ELEMENT ELEMENT

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

fr— Hvis ikke allerede aktiv, veelg funktion for indstilling af Layer:

TNC'en viser i venstre vindue alle Layer, der er indeholdt i
den aktive DXF-fil
For at udbleende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant udbleende
For at indbleende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det enskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant indbleende
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Fastl&gge henfﬁringspunkt smarT.NC: Valg DXF-element

Tegnings-nulpunktet for DXF-filen ligger ikke altid séledes, at De direkte - -OlerkzeumpIat 5
kan anvende dette som emne-henfaringspunkt. TNC'en stiller derfor en
funktion til radighed, med hvilken De kan forskyde tegnings-nulpunktet
ved klik pa et element til et meningsfyldt sted.

P& falgende steder kan De definere henfaringspunktet

Pa start-, slutpunkt eller i midten af en retlinie
P4 start- eller slutpunkt for en cirkelbue TP ey
Altid pa kvadrantovergang eller i midten af en helcirkel o oo
| skeeringspunkt for

Retlinie - retlinie, ogsa nar skaeringspunktet ligger i forleengelsen af R
den pageeldende retlinie S ome | sLer oEv | oen oer ‘

o . rerecence | R | VRE | S | Saare
Retlinie - cirkelbue ELEveNT | ELeent
Retlinie - helcirkel
Helcirkel/delcirkel - helcirkel/delcirkel

0.0000

LAYER

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet

For at kunne fastleegge et henfaringspunkt, skal De bruge
=
mus.

De kan dog ogsa andre henferingspunktet, hvis De
allerede har valgt konturen. TNC'en beregner ferst de
virkelige konturdata, nar De gemmer den valgte konturi et
konturprogram.
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Veaelge henfgringspunkt pa et enkelt element

FASTLAG
REFERENCE
@

Funktion for fastleeggelse af henfaringspunktet

Med den venstre muse-taste klikkes pa det enskede
element pa hvilket De vil leegge henferingspunktet: TNC’en
viser med en stjerne valgbare henfaringspunkter, som ligger
pa det valgte element

Klik pa stjernen, som De vil veelge som henfaringspunkt:
TNC en saetter henferingspunkt-symbolet pa det valgte
sted. Evt. anvend zoom-funktionen, hvis det valgte element
er for lille

Vealg henferingspunkt som skaeringspunkt mellem to elementer

FASTLAG
REFERENCE
@

=)

Funktion for fastlaeggelse af henferingspunktet

Med den venstre muse-taste klikkes pa det ferste element
(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC’en viser med en
stjerne valgbare henfaringspunkter, som ligger pa det valgte
element

Med venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC'en szetter
henfaringspunkt-symbolet pa skeeringspunktet

TNC'en beregner skeeringspunktet af to elementer ogsa
saledes, hvis dette ligger i forlengelse af det ene
element.

Hvis TNC'en kan beregne flere skaeringspunkter, sa
veelger styringen skaeringspunktet, som ved museklikket
ligger neermest det andet element.

Hvis TNC'en intet skaeringspunkt kan beregne, sa
opheaver den et allerede markeret element igen.

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Elementinformationer smarT.NC: Valg DXF-element

TNCen viser pa billedskeermen nederst til venstre, hvor langt det af Dem
valgte henferingspunkt ligger fra tegningsnulpunktet

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformation
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

FASTLAG Vst Ui SLET DET GEM DET
REFERENCE VALGTE VALGTE
@ KONTUR EosTrIonE SRRHERE s S

INDSTIL
LAYER

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Kontur valg, gemme konturprogram

musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet

O For at kunne fastleegge en kontur, skal De bruge
mus.

De veelger det farste konturelement séledes, at en
kollisionsfri tilkersel er mulig.

Skal konturelementerne ligge meget teet pa hinanden, sa
brug zoom-funktionen

— Funktion for valg af konturen: TNC'en udbleender det i

venstre vindue viste Layer og det hgjre vindue er aktiv for
konturvalget
For at veelge et konturelement: Med venstre muse-taste
klikkes pa det enskede konturelement. TNC'en fremstiller
det valgte konturelement med blat. Samtidig viser TNC'en
det valgte element med et symbol (cirkel eller retlinie) i det
venstre vindue
For at veelge det naeste konturelement: Med venstre muse-
taste klikkes pa det gnskede konturelement. TNC'en
fremstiller det valgte konturelement med blat. Hvis
yderligere konturelementer i den valgte omlgbsretning
eentydigt er valgbare, sa kendetegner TNC'en disse
elementer med grent. Ved klik pa det sidste grenne element
overfarer De alle elementer til kontur-programmet. | venstre
vindue viser TNC’en alle valgte konturelementer. Endnu
med grent markerede elementer viser TNC’en uden sma
hak i spalten NC. Sddanne elementer gemme TNC'en ikke i

konturprogrammet @

201
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Forarbejde DXF-filer (software-

option)

202

GEM DET
VALGTE
ELEMENT

ENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Om nadvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany klikker pa elementet i hgjre vindue,

og samtidig holder tasten CTRL trykket

Néar De har selekteret poly-linier, s& viser TNC’en i venstre
vindue et to-cifret [d-nummer. Det farste nummer er det
fortlebende konturelement-nummer, det andet nummer

er det fra DXF-filen stammende elementnummer for den

pagaeldende poly-linie.

Gemme det valgte konturelement i et Klartext-Dialog-
Program: TNC'en viser et overblaendingsvindue, i hvilket De
kan indleese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet pa
DXF-filen

Bekraefte indlzesning: TNC 'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogséd DXF-filen er gemt

Nar De vil veelge yderligere konturer: Tryk softkey OPHAV
DET VALGTE ELEMENT og veelg nzeste kontur som tidligere
beskrevet



TNC’en afgiver rdemne-definitionen (BLK FORM) med i
konturprogrammet. Den farste definition indeholder
opmalingen af den totale DXF-fil, den anden og dermed -
naermeste virksomme definition - omslutter det valgte
konturelement, saledes at en optimeret réemnestarrelse
opstar.

TNCen gemmer kun de elementer, som faktisk ogsa er
valgt (med blat markerede elementer), altsa er forsynet
med et lille hak i venstre vindue.

Hvis De har kaldt DXF-konverteren fra en formular, sa
afslutter smarT.NC DXF-konverteren automatisk, efter at
De har udfert funktionen GEM DE VALGTE ELEMENTER
ausgeflihrt haben. Det definerede konturnavn skriver
smarT.NC sa i indleesefeltet, fra hvilket De har startet
DXF-konverteren.

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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option)
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Dele, forlaenge, forkorte konturelementer

Nar konturelementer der skal veelges i tegningen steder sammen stumpt,
skal De farst og fremmest dele det tilsvarende konturelement. Denne
funktion star automatisk til rddighed for Dem, nar De befinder sig i
funktionen for valg af en kontur.

Ga frem som felger:

Det stumpt tilstedende konturelement er valgt, altsd markeret med blat

Konturelementet der skal deles anklikkes: TNC’en viser
skeeringspunktet med en stjerne med cirkel og det valgbare endepunkt
med en simpel stjerne

Med trykket taste CTRL klikkes pa skaeringspunkt: TNC’en deler
konturelementet i skaeringspunktet og udbleender punktet igen. Evt.
forleenger eller forkorter TNC’en det stumpe tilstedende
konturelement indtil skaeringspunktet for begge elementer

Klik igen pa det delte konturelement: TNC en indbleender igen
skeerings- og endepunktet

Klik pé det gnskede endepunkt: TNC en markerer det nu delte element
med blat

Veelg naeste konturelement

retlinie, sa forleenger/forkorter TNC'en konturelementet
lineaert. Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes
er en cirkelbue, sa forlaenger/forkorter TNC'en cirkelbuen
cirkuleert.

O Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes er en

For at kunne benytte denne funktion, skal mindst to
konturelementer allerede veere valgt, saledes at retningen
er entydigt bestemt.




Elementinformationer

TNC’en viser pa billedskeermen nederst til venstre forskellige
informationer om konturelementet, som De sidst har valgt i venstre eller
hgjre vindue pr. muse-klik.

Retlinie
Endepunkt for retlinien og yderligere udradering af startpunkt for
retlinien

Cirkel, delcirkel
Cirkelcentrum, cirkelendepunkt og drejeretning. Yderligere udraderet
startpunkt og radius til cirklen

Manual

operation

Programming and editing

TNC:\. . .\DEL®1.DXF

)

2

|Exenent

B EEEEB

5]

Element info.

X
v

SET
LAYER

@ v o oa s W N e

0.2553
2.3897

ki —
[iF___5bs ©.2500 2.4341 Tel 0.2500 Z.4341 open cohtour

SELECT SELECT
CONTOUR POSITION

SPECIFY
REFERENCE

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Veelge og gemme bearbejdningspositioner

bruge musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB

O For at kunne veelge bearbejdningspositioner, skal De
tilsluttet mus.

Skulle positionerne der skal veelges ligge meget teet pa
hinanden, sa brug zoom-funktionen

Evt. veelg grundindstillingen saledes, at TNC’en viser
veerktajsbanen (se "Grundindstillinger” pa side 195).

For at veelge bearbejdningspositioner, star felgende tre muligheder til

Forarbejde DXF-filer (software-

= radighed:

o

- Enkeltvalg:

g— De velger den gnskede bearbejdningsposition med enkelt muse-klik

Hurtigvalg af borepositioner med muse-omrade:

De velger ved med musen at treekke et omréade med alle
borepositionerne der findes deri

Hurtigvalg af borepositioner med diameter-indlaesning:

De vealger ved indlzesning af en boringsdiameter alle de i DXF-Datei’en
indeholdende borepositioner med denne diameter
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Enkeltvalg

VALG
POSITION

Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en
udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre
vindue er aktiv for positionsvalg

For at veelge en bearbejdningsposition: Med den venstre
muse klikkes pa det onskede element: TNC’en viser med en
stjerne valgbare henferingspunkter, som ligger pa det valgte
element Klik pa en af stjernerne: TNC'en overtager den
valgte position i venstre vindue (viser et punkt-symbol) Nar
De klikker pa en cirkel, s& overtager TNC'en
cirkelmidtpunktet direkte som bearbejdningsposition

Om ngdvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany klikker pa elementet i hgjre vindue,
og samtidig holder tasten CTRLtrykket (klik indenfor
markeringen)

Nar De vil bestemme bearbejdningspositionen ved skaering
af to elementer, klikkes pa det farste element med venstre
musetaste: TNC'en viser med en stjerne
bearbejdningspositioner der kan veelges

Med den venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC’en overtager
skeeringspunktet for elementerne i venstre vindue (der vises
et punktsymbol)

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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GEM DET
VALGTE
ELEMENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNCen viser et overbleendingsvindue, i hvilket De kan
indlzese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet pad DXF-
filen

Bekraefte indleesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogséd DXF-filen er gemt

Nar De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAV DET
VALGTE ELEMENT og veelge som tidligere beskrevet



Hurtigvalg af borepositioner med muse-omradet e PROGRAM-INDLESNING \
— Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en e _ — . g
udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre 1 [eaenent (IS g
vindue er aktiv for positionsvalg i = £
Tryk Shift-tasten pa tastaturet og med den venstre muse- = = o
taste treekkes et omrade, i hvilket TNC’en skal overtage alle e, - 2
de indeholdte cirkelmidtpunkter som borepositioner: e "4 oy
TNC’en indbleender et vindue, i hvilket De kan sortere Bl e IR < vioveter > EE > oot] —
boringerne efter deres storrelse L e
fastlaeg sorteringsindstillinger (se "Filterindstillinger” pa side EEEss s “‘“““"‘-" . | X
212) og bekraeft med knappen anvend: TNC en overtager de il O
valgte positioner i venstre vindue (viser et punkt-symbol) : = %
Om ngdvendigt kan De igen fravaelge allerede valgte E E%Bj O—
elementer, idet De pany traekker et omrade, og samtidig L et e = 25
holde tasten CTRLtrykket R B S5
cen oet Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil: |_|°_ 8-
ELENENT TNC'en viser et overbleendingsvindue, i hvilket De kan

indlaese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet pa DXF-
filen Hvis navnet pa DXF’en indeholder mellemrum, sa
erstatter TNC'en dette tegn med en understreg

Bekraefte indlaesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i

ENT det bibliotek, i hvilket ogs& DXF-filen er gemt
et oer Nar De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
ELEENT gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAYV DET

VALGTE ELEMENT og veelge som tidligere beskrevet
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Hurtigvalg af borepositioner med diameter-indlaesning MenUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en e —
CEEEED udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre a0 ETeeey
vindue er aktiv for positionsvalg ;
a Veelg sidste softkey-liste
vaLs Abne dialog for diameterindlaesning: TNC'en viser et [

DIA ©__ vszlg bearbeidningspositioner WX

METER overblaendingsvindue, i hvilket De kan indlaese en vilkarlig |
diameter. ] ﬂ

1

|

Indlees den gnskede diameter, bekreeft med tasten ENT:
TNC’en gennemsgger DXF-filen efter den indleeste diameter ‘
og indbleender derefter et vindue, i hvilket den diameter er :
valgt, der kommer narmest den diameter som De har

. . . I S 3]
indlaest. Yderligere kan bagefter sortere boringerne efter s ADEUR LR E—
deres storrelse ’ ‘ ‘ ‘ ‘

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

Evt. fastleeg sorteringsindstillinger (se "Filterindstillinger” pa
side 212) og bekreeft med knappen anvend: TNC’en
overtager de valgte positioner i venstre vindue (viser et
punkt-symbol)

Om ngdvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany traskker et omrade, og samtidig
holde tasten CTRLtrykket

210



GEM DET
VALGTE
ELEMENT

ENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNC'en viser et overblendingsvindue, i hvilket De kan
indleese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet p&d DXF-
filen Hvis navnet pd DXF’en indeholder mellemrum, sé
erstatter TNC'en dette tegn med en understreg

Bekraefte indlaesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogsa DXF-filen er gemt

Nér De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAV DET
VALGTE ELEMENT og veelge som tidligere beskrevet

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Filterindstillinger NUEL ’PROGRHN-INDLESNINE

Efter at De med hurtigvalg har markeret borepositioner, viser TNC'en et | —
overbleendingsvindue, i hvilket der vises til venstre de mindste og til hgjre 1d [Erenent
de sterste fundne boringsdiametre. Med knappen nedenunder
diametervisningen kan De i venstre omrade indstille den laveste og i
hgjre omrade den sterste diameter saledes, at De kan overtage den
gnskede boringsdiameter.

Filtrere bearbeidningspositioner
Antal selekterede positioner: 28 vl A ‘

Mindste diameter: Storste diameter:

[5.500000000000000( [S5.S5ee0e0000000000(
el < | <o proneter > L] > | >>1]

F Brug uejoptimering

Felgende knapper star til radighed:

Antal positioner efter filtrering: 12
 Anvend ‘

Filterindstilling mindste diameter:

Vis den mindste diameter der er fundet <<
(grundindstilling)

Vis den neestmindste diameter der er fundet

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

Vis den naeststarste diameter der er fundet

DRIFT

HANEL ‘PRUGRHN—INDLESNINE

TNC:N.. .

Vis den starste diameter der er fundet TNC’en 55 e

saetter filteret for den mindste diameter pa den
veerdi, der er sat for den sterste diameter

ol

¥
s
@® ‘; \E‘
(sig‘aox %
ON
@ % \EJ
R s LAY A M LA S LR

@ e | EEIES MALE-
LINIE ENHE!

ofFr  [Conl | opr [Con] M) 1301
212

INDSTIL
TOLERANCE

INDSTIL
OPL@SNING

YDERLIG. v1s
CIRKELPKT. || vARKTBJS-  SLUT
onN BANE




Filterindstilling storste diameter:

Vis den mindste diameter der er fundet TNC’en e
seetter filteret for den sterste diameter pa den
veerdi, der er sat for den mindste diameter

Vis den neestmindste diameter der er fundet

| R

Vis den naeststarste diameter der er fundet

Vis den sterste diameter der er fundet ol
(grundindstilling)

Med optionen brug vejoptimering (grundindstillingen er anvend
vejoptimering) TNC'en sorterer de valgte bearbejdningspositioner
sdledes, at der opstar feerrest mulige unadvendige tomme veje.
Veerktojsbanen kan De lade indblaende med softkey VIS
VARKTQAJSBANE (se "Grundindstillinger” pa side 195).

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Elementinformationer

TNC’en viser pé billedskaermen nederst til venstre koordinaterne til
bearbejdningspositionen, som De sidst har valgt i venstre eller hgjre
vindue pr. muse-klik.

Lav aktionen ophaev

De kan opheave de sidste fire aktioner, som De i funktionen for valg af
bearbejdningspositioner har gennemfert. Herfor star pa den sidste
softkey-liste falgende softkeys til radighed:

Funktion Softkey
Ophaev den sidst gennemfarte aktion
Gentag den sidst gennemferte aktion Gen-

TAG
AKTION

smarT.NC: Valg DXF-element

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformation
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

FASTLAG
REFERENCE
@

INDSTIL
LAYER

VALG
KONTUR

VALG
POSITION

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

GEM DET
VALGTE
ELEMENT




Zoom-funktion um

For ved kontur- eller punktvalg ogsa let at kunne genkende sma detaljer, - -Oluerkzeugpist t>>
stiller TNC’en en kraftig zoom-funktion til radighed:

Funktion Softkey

Forstarre et emne. TNC’en forstarrer
grundleeggende sdledes, at midten af det i gjeblikket E@%
fremstillede udsnit altid bliver forsterret. Evt.. med
billedoplistningen positioneres tegningen saledes i

vinduet, at den gnskede detalje efter tryk pa o e ™
softkeyen er direkte synlig.

Formindske et emne

[BD__zBa*zaznh

- - +@ _Eélx “e@J SLUT

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

Vis emnet i oprindelig starrelse

Forskyde zoomomradet opad

Forskyde zoomomrédet nedad

Forskyde zoomomradet mod venstre

Forskyde zoomomrédet mod hgjre

oEEEEE
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dreje vpa hjulet zoome ind og ud. Zoomcentrum ligger pa

Q Hvis De bruger en mus med scroll-hjul, sa kan De ved at
det sted, hvor musepilen netop befinder sig.

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Dataovertagelse fra klartext-dialog-
programmer (software-option)

Anvendelse

Med denne funktion kan De tage konturafsnit eller ogsd komplette
konturer fra bestdende, specielt med CAM-systemer genererede,
klartext-dialog-programmer. TNC’en fremstiller klartext-dialog-
programmer to- eller tredimensionalt.

Abne klartext-dialogfil

a Veelge driftsart smarT.NC
Veelg vilkarlige bearbejdningsskridt, der er nadvendige for
konturprogrammet

Velg indlesefeltet, i hvilket navnet pa et konturprogram hhv.

navnet pa en punkt-fil der skal defineres
s Lade alle klartext-dialog-filer vise: Tryk softkey VIS H
‘ - Veelg biblioteket, i hvilket filen er gemt
Velg den enskede H-fil

Manual
operation

Programming and editing

- . .\0020508420MS . H

Layer

)

SET
LAYER >

B0 _3176%Z740MN

SPECIFY i

REFERENCE
& CONTOUR

@

POSITION | g gMeNTS | ELEMENTS

— s %
g .
//i‘/j / N jiseen
(/ 2 At
S
\ [_/ L/ /) : %
-~ g B
on
=
B
e | SRS || e END

Dataovertagelse fra klartext-dialog-
programmer (software-option)
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Fastleeg henfaringspunkt, veelg og gem konturen

Fastleeggelsen af henferingspunktet og valget af konturen er identisk
som ved dataovertagelse fra DXF-filen:

Se "Fastlaegge henferingspunkt”, side 198
Se "Kontur valg, gemme konturprogram”, side 201

Dataovertagelse fra klartext-dialog-
programmer (software-option)
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-
program

Programmerings-grafik

=)

Programmerings-grafikken star kun til radighed ved
fremstilling af et kontur-program (.HC-fil).

Under program-indleesningen kan TNC’en fremstille den programmerede
kontur med en to-dimensional grafik:

RESET
+
START

ENKEL
START

START

AUTO
TEGNING

oFr _ [Con]

FJERN
GRAFIK

GENTEGN

BLENDET
BLOK NR.

i

Fremstilling af komplet programmerings-grafik
Fremstille programmerings-grafik blokvis
Starte og fuldsteendiggere grafik

Automatisk med tegning

Sletning af grafik

Ny tegne grafik

Vise eller udbleende bloknumre

smarT.NC: Definere k

onturer

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNCNHAKEN. HC
v15 EfRetiinse rur
17 EFLesning FseLect
v 18 [ |Retiinie FL

Retiinie FL

20 [Ejrunding mo

Ret1inie FL

vz [Eoirken ro

B

Cirk.-data | Cirk.-data | Hizlpepkt. [¢»

Cirkelcentrum CCX
Cirkelcentrum CCY
Cirkelradius
Drejeretning

Koordinat X
Koordinat v

=

|
|
—

40
DR1 © oFF

i

M
E
W

[+e

Center: Polarradius CCPR
Center: Polaruinkel CCPA

v 23 cirkel FeT J
L=|

- 24 @Bcirkel FCT E

@%1

ste0% _‘;

®)

. . T
/ & oN
0 -E|
. @ =
T B
FL FLT FC FcT FPOL ENKEL RESET
14 A I¥ SO 2
START

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Test-grafik og programafviklings-grafik

Veelg billedskeermopdelingenng GRAFIK eller
PROGRAM+GRAFIK!

®

| under-driftsarten teste og afvikle kan TNC en fremstille en bearbejdning
grafisk. Med softkey er fglgende funktioner valgbare:

Set ovenfra

[

Fremstilling i 3 planer

:

3D-fremstilling

stop Udfarelse af program-test indtil en bestemt blok

Test hele programmet

START

I

e Teste program unitvis
=2 Nulstille riemne og teste det totale program
START
oux roan Raemneomrids vise / ikke vise
R:f:T NUlStl”e réemne
FORM
us::;::k V%rktﬂj Vise/udbl%nde

smarT.NC: Teste

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

~e [EJprogran: 123 mm

b1 700 Program-indstillinger

vz [[@]a11 HENF.PKT. udvendis firka

30 H +60 V

i

START

ENKEL
START

RESET
+

START




o
9
A

3 O
g | [gl=

N
el

Ui

Funktion , fremskaffe bearbejdningstid” ind-/udkoble
Program-blokke med "/“-tegn respektere eller ikke
respektere

Valg af stopur-funktioner

Indstille simulerings-hastighed

Funktioner for udsnits-forsterrelse

Funktioner for snitplanerne

Funktioner for drejning og forsterrelse/formindskelse

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Status-visning

@

Veelg billedskeermopdeling PROGRAM+STATUS!

| nederste afsnit pa billedskaermen star i programafviklings-driftsarten
informationer om

Veerktejs-position
Tilspaending
aktive hjeelpe-funktioner

Med softkeys eller ved muse-klik pa den pagaeldende fane kan De lade
yderligere status-informationer indbleende i et billedskaermvindue:

STATUS
OVERSIGT

STATUS

STATUS
VARKT@J

By
o
a

STATUS
KOORD
OMREG

Aktivere fanen Oversigt: Viser de vigtigste status-
informationer
Aktivere fanen P0S: Visning af positioner

Aktivere fanen TOOL: Visning af vaerktejs-data
Aktivere fanen TRANS: Visning af aktive koordinat-
tranformationer

Viderekoble fane mod venstre

Viderekoble fane mod hgjre

smarT.NC:

Programafvikling

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

oversigt | pan | PAL | LBL | cve |1 | pos | >
n

- o osran: 128 nm RU-3D X +0.000 | #8 +0.000 =
v +0.000  #C +0.000 M
b1 00 Program-indstillinger z +0.000 =
N T:s 1o
» 2z [[@]a11 HENF.PKT. udvendis firka . e S 5.0000 ||
DL-PGHM DR-PGHM u
P i
= A e
@ vy
LeL
LeL REP g %
ox Sinm1
Aktivt PGM:
ox Sihm1 10:37
s100% _ﬂ
+250.0008 Y +0.800 2  -560.000 1,
+*B +0.000%C +0.0080
S
@ 90]
“ S1 ©.000
AT :15 T s 2|s 1875 Fo ns /8
STATUS STATUS STATUS i;:;:s < =5 m)m
OUERSIGT POS. VRRKTES e exSemes




AfVikIe et UNIT- program smarT.NC: Programafvikling l::gs::;m ‘ 1
TNG : \SMARTNCN\123. HU oversigt | pam | PAL | LBL | cve |1 | pos | > Z
) ) - o rogran: 123 mm RU-3D X +0.000 4B +0.000 L = D
UNIT-programmer (*.HU) kan De udfere i driftsarten oa 780 Progran-indstillinger ] — i
@ smarT.NC eller i de seedvanlige programafviklings-driftsarter » 2 [@]eas veve it uovenais sirks| TS R ws.oo00 || [SISF) o
enkeltblok hhv. blokfalge. e - : 2
TNC’en deaktiverer ved valg af driftsart smarT.NC-afvikling v E
automatisk alle globale programafviklingsindstillinger, som = ©
De har aktiveret i de seedvanlige programafviklings-driftsarter — W— 9+ g’
enkeltblok hhv. blokfalge. Flere informationer herom finder S foiay| etivt Por: o
De i bruger-handbogen Klartext-dialog. 25 OMO O OIRY oMoz E0MoGE °" % +
+B +0.000 *C +0.000 Q
s | L o
| under-driftsarten afvikling kan De udfere et UNIT-program pa felgende g S1 ©.000 @‘%E ~ g
méde: AKT. @: 15 T s 2|s 1875 Fo ns /8 .(2 =
o mweirois || ae | ere | rmeas | o[ teres | MRS 0SS g’
Udfere et UNIT-program unitvis CLER Lo L 2 L femeesees ‘3 5

Udfare et UNIT-program komplet
Udfaere enkelte aktive units

Veer opmaerksom pa anvisningerne for udferelsen af et
@ program i maskin-handbogen og i bruger-handbogen
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Fremgangsmade
Veelge driftsart smarT.NC

arvne Veelg under-driftsart afvikling

-

koR TS Veelg softkey AFVIKLE UNITS ENKELTVIS, eller

Ko Veelg softkey AFVIKLE ALLE UNITS, eller

ALLE
UNITS

o Veelg softkey AFVIKLE DEN AKTIVE UNIT

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Vilkarlig indgang i et program (blokforlgb, FCL 2-funktion)

Med funktionen blokforlgb kan De afvikle et bearbejdnings-program fra et
frit valgbar linienummer. Emne-bearbejdningen indtil dette linienummer
bliver regnemaessigt tilgodeset af TNC’en og fremstillet grafisk (veelg
billedskeerm-opdeling PROGRAM + GRAFIK).

Hvis genindstigningsstedet ligger pa et bearbejdningsskridt, ved hvilket
De har defineret flere bearbejdningspositioner, s& kan De velge det
gnskede indstigningssted pr. indlaesning af et punkt-indeks. Punkt-
indekset svarer til positionen for punktet i indleeseformularen.

Seerlig komfortabelt kan De veelge punkt-indekset, hvis De har defineret
bearbejdningspositionerne i en punkt-tabel. smarT.NC viser sa
automatisk det definerede bearbejdningsmenster i et forsmagsvindue og
De kan pr. softkey veelge de egnskede indstigningssteder grafisk
understattet.

smarT.NC: Programafvikling

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\122 . HU

Program: 123 mm

Foruduisning af fil:

» o[a unn program

Line number

=____ |
Program naun[TNC:\SMARTNCN1Z3. HU
Point table

Point index

J—
TGN SHARTNGNUFORM.PNT - | {

FIL-NAUN

Repetitions %
ouentitfe +
Last saved program interruption
Line nunber =
e g
Point index o
B FIL-NAUN
AKT. @:15 s 2/s 1875 ) ns /8 ‘J
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s oFf [onN|| sidste

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program

225



Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program

B 88 )

226

Blokforlgb i en punkt-tabel (FCL 2-funktion)

AFVIKLE

@
o u|
R

FRI

m
=4
z
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@

Il

z
£
i}
o
m

ELEMENT

K@RSEL.
POSITION

Veelge driftsart smarT.NC
Veelg under-driftsart afvikling

Veelg funktion blokforlab

Indlees linienummeret for bearbejdningsunit’en i hvilken De
vil starte programafviklingen, bekreeft med tasten ENT:
smarT.NC viser i forsmagsvinduet indholdet i punkt-tabellen
Veelg den gnskede bearbejdningsposition hvor De vil lave
indstigningen

Tryk NC-start-tasten: smarT.NC beregner alle de ngdvendige
faktorer for programindstigningen

Veelg funktionen for kersel til startpositionen: smarT.NC viser
i et overbleendingsvindue den pa indstigningsstedet
nadvendige maskinstatus

Tryk NC-start-tasten: smarT.NC fremstiller maskinstatus
(f.eks. indskiftning af n@dvendigt vaerktej)

Tryk NC-start-tasten pany: smarT.NC kerer til startpositionen
i den i overbleendingsvinduet viste raekkefalge, alternativt
kan De pr. softkey kare hver akse separat til startpositionen
Tryk NC-start-tasten: smarT.NC fortsaetter
programafviklingen



Yderligere star i overbleendingsvinduet endnu felgende funktioner til

radighed:
OVERSIGT
oFF [on]
SIDSTE
oFF [_ON]

Forsmags-vindue indbleende/udbleende

Overtage det sidst gemte program-afbrydelsespunkt
ind-/udbleende
Overtage det sidst gemte program-afbrydelsespunkt
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