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smarT.NC kilavuzu

... smarT.NC igletim tirti iTNC 530 igin kisaltilmis programlama
yardimidir. iTNC 530'un programlanmasi ve kullanimi
hakkindaki tam bir agiklamayi Kullanici El Kitabi'nda
bulabilirsiniz.

Kilavuzdaki semboller

Onemli bilgiler Lotsen'de asagidaki sembollerle ayarlidir:

@ Onemli Uyar!!

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan
@ tanimlanan fonksiyon i¢in hazirlanmis olmasi
gerekir!

Uyari: Kullanici veya makine igin dikkatsizlik
tehlikesi!

Kumanda NC yazilimi numarasi
iTNC 530 340490-08
HSCI'li iTNC 530 606420-03
iTNC 530, Export versiyonu 340491-08
HSCI'li iTNC 530, Export 606421-03
versiyonu

Windows XP ile iTNC 530 340492-08
Windows XP ile iTNC 530, 340493-08
Export versiyonu

iTNC 530 Programlama yeri 340494-08
iTNC 530 Programlama yeri 606424-03
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Quickstart, hizli baglangic
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Quickstart, Hizli baslangic

Yeni igletim turunu ilk defa segin ve yeni bir
program olusturun

a smarT.NC isletim tirtind segin: TNC, dosya yonetiminde yer Dosya ysnetimi
alir (sagdaki resme bakiniz). Eger TNC dosya yonetiminde

Program-
kavdetme

[TNC:\smarTNC B
yer almiyorsa: PGM MGT tusuna basin Tome S [ e [ourun [
- .. v CIDEMO Dosya Ad1 Tip v | BUykl|Degistirln| Durum
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Quickstart, Hizh baslangig

Deneme 1: smarT.NC'de basit delme iglemleri

Gorev

Dairegemberini merkezleyin, delin ve disli delik delin.

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:
= NC delici, capt 10 mm

= Matkap, ¢ap 5 mm

" Disli matkap M6




Merkezlemeyi tanimlayin
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islem bdlimiini ekleme: EKLE yazilim tusuna basin
Calismayi ekleyin

Delme islemi ekle: TNC, eklenebilen delme ¢aligmalarini
iceren bir yazilim tusu gubugu gosterir

Merkezleme segimi: TNC, komple merkezleme galismasinin
tanimi igin gésterim formunu gosterir

Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gésterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu icerigini gosterir

Acik renkli alani ok tuslari ile NC delicisine hareket ettirin ve
ENT tusu ile forma alin. Alternatif olarak alet numarasini
dogrudan da girebilirsiniz, ENT tusu ile onaylayabilirsiniz
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin

Merkezleme beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin
Yazilim tusu ile derinlik girisine gegis yapin, ENT tusu ile
onaylayin. Istenen derinligi girin

Secenek gegis tusu ile Pozisyon detay formunu secin

Daire gemberi tanimina gegis yapin. Gerekli daire gemberi
verilerini girin, her defasinda ENT tusu ile onaylayin
Formu END tusu ile kaydedin. Merkezleme ¢alismasi tam
olarak tanimlandi

smarT.NC:

Programlama
Alet cagirma

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Quickstart, Hizli baglangi¢

Delmeyi tanimlayin
It z08 Delme segcimi: UNIT 205 yazilim tusuna basin, TNC delme
galismalari formunu gosterir
Alet tespiti: SEC yazihm tusuna basin, TNC bir gosterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir
Acik renkli alani ok tuslari ile matkaba hareket ettirin ve ENT
tusu ile forma alin
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin
Delik beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin
Delik derinligini girin, ENT tusu ile onaylayin
Kesme derinligini girin, formu END tusu ile kaydedin

otomatik olarak en son, merkezleme galismasi icin

@ Delme pozisyonlarini tekrar tanimlamaniz gerekmez. TNC,
tanimlanan pozisyonlari kullanir.

smarT.NC:

Programlama
Alet cagirma

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Disli delikleri tanimlayin

BACK yazilim tusu ile bir dizlem yukariya smarT.NC: Programlama
Alet casirma

Program-
kavdetme

TNG:\snarTNC\123_DRILL.HU Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisyon |

otsist Disli delme galismalari ekle: DISLI yazilim tusuna basin, - 0] e e
TNC eklenebilir digli delme galismalarini igeren yazilim tusu ’ - s —— || —

gubugunu gdsterir . T c— £

e 200 Dengeleme beslemesi olmadan digli delme segimi: UNIT 209 T 7 -
an: yazilim tusuna basin, TNC delme ¢alismalari tanimlama = o e e | j;._.%
formunu gésterir - Tl
Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gésterim %%

penceresinde TOOL.T alet tablosu icerigini gosterir

Acik renkli alani ok tuslari ile vida disi matkabina hareket
ettirin ve ENT tusu ile forma alin

Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin

Disli derinligini girin, ENT tusu ile onaylayin

Hatveyi girin, formu END tusu ile kaydedin ‘ ‘
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otomatik olarak en son, merkezleme ¢alismasi icin

@ Delme pozisyonlarini tekrar tanimlamaniz gerekmez. TNC,
tanimlanan pozisyonlari kullanir.



Quickstart, Hizli baglangi¢

OE-a

Programi test edin

ARSI

SRRl

smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu gubugunu segin (Home
fonksiyonu)
Program testi alt igletim tlrtiinl secin

Program testini baslatin, TNC sizin tarafinizdan tanimlanan
caligmalari simile eder

Program sonunda smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu
gubugunu segin (Home fonksiyonu)

Programi isleyin

1SLEME

smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu gubugunu segin (Home
fonksiyonu)
isleme alt isletim tiir(inii segin

Program akisini baglatin, TNC sizin tarafinizdan tanimlanan
calismalari isler

Program sonunda smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu
cubugunu segin (Home fonksiyonu)



Deneme 2: smarT.NC'de basit freze iglemleri

Gorev
Daire cebini bir alet ile kaziyin ve perdahlayin.

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:

Safth freze, capi 10 mm
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Quickstart, Hizli baglangi¢

Daire cebini tanimlayin

islem bdlimiini ekleme: EKLE yazilim tusuna basin

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kaydetme

openE Calismayi ekleyin

CEPLER/ Cep islemi ekle: CEPLER/PIMLER yazilim tuguna basin,

TNC eklenebilen freze ¢alismalarini iceren bir yazilim tusu
cubugu gosterir

unrT 252 Dairesel cep segimi: UNIT 252 yazilim tusuna basin, TNC

L) daire cebi ¢alismalari formunu gdésterir. Calisma kapsami,

kazima ve perdahlamada yer alir

Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir

Acik renkli alani ok tuslari ile saftli frezeye hareket ettirin ve
ENT tusu ile forma alin

Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin

Daldirma beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Freze beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Daire cebi ¢apini girin, ENT tusu ile onaylayin

Derinligi, kesme derinligini ve yan perdahlama 6él¢lsinu
girin, ENT tusu ile onaylayin

Daire cebinin orta nokta koordinatlarini X ve Y olarak girin,
ENT ile onaylayin

Formu END tusu ile kaydedin. Daire cebi galismasi tam
olarak tanimlandi

Olusturulan programi 6nceden tanimlanan sekilde test edin
ve isleyin

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Deneme 3: smarT.NC'de kontur frezesi

Gorev
Konturu bir alet ile kaziyin ve perdahlayin

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:

Safth freze, capi 22 mm
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Quickstart, Hizli baglangi¢

Kontur galismasini tanimlayin

UYARLA
Jmm]
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UNIT 125

islem bdlimiini ekleme: EKLE yazilim tusuna basin
Calismayi ekleyin

Kontur iglemi ekle: KONTUR-PGM yazilim tusuna basin,
TNC eklenebilen kontur galismalarini iceren yazilim tusu
gubugunu gosterir

Kontur iglemi segimi: UNIT 125 yazilim tuguna basin, TNC
kontur galismalari formunu goésterir.

Alet tespiti: SEC yazihm tusuna basin, TNC bir gésterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir

Acik renkli alani ok tuslari ile saftli frezeye hareket ettirin ve
ENT tusu ile forma alin

Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin

Daldirma beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Freze beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Alet Ust ylzey koordinatlarini, derinligi, kesme derinligini ve
yan perdahlama 6lgisinu girin, ENT tusu ile onaylayin
Freze turd, yaricap dizeltme ve hareket tirtini yazilim
tuslari ile secin, ENT tusu ile onaylayin

Hareket parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

smarT.NC: Programlama Frosrem.
i kavdetme
Alet ¢agirma
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Genl bakis ‘ Too1 | Freze par |0
L
i o | A
v o ey
= [0 —
Lo 1276 Kontur hareketi 3D
= FE 150 9 Q.
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Derinlik 1 jo
Kesme derinligi a &
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e
Freze tipi (Meazde) ©
S
Yaricap duzeltmesi ® O
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Kontur ismi giris alani aktiftir. Yeni konutur programi
olusturma: smarT.NC, kontur ismi girisi i¢in bir gosterim
penceresi ekrana getirir. Kontur ismini girin, ENT tusu ile
onaylayin, smarT.NC simdi kontur programlama
modundadir

L tusuyla konturun baglangi¢ noktasini X ve Y'de tanimlayin:
X=10, Y=10, END tusuyla kaydedin

L tusuyla 2 noktasina surtin: X=90, END tusuyla kaydedin

RND tusu ile 8mm'lik yuvarlama yarigapini tanimlayin, END
tusu ile kaydedin

L tusuyla = noktasina surtn: Y=80, END tusuyla kaydedin
L tusuyla 4 noktasina surin: X=90, Y=70, END tusuyla
kaydedin

L tusuyla 5 noktasina surtin: Y=10, END tusuyla kaydedin

CHF tusu ile 6 mm'lik sevi tanimlayin, END tusu ile kaydedin

L tusuyla
kaydedin
Kontur programini END tusuyla kaydedin: smarT.NC simdi

tekrar kontur isleminin tanimi igin formda bulunur

Kontur ¢calismasinin tamamini END tusu ile kaydedin. Kontur
¢aligmasi tam olarak tanimlandi

Olusturulan programi 6nceden tanimlanan sekilde test edin
ve igleyin

son noktasina surin: X=10, END tusuyla

smarT.NC:

Programlama

Kontur aciklamasinin yol adi

Program-
kaydetme

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

o
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Temel bilgiler

Temel bilgiler
smarT.NC'ye girig

smarT.NC ile kolayca, ayriimis ¢calisma adimlari (Units) ile bolinmas,
Acik metin editori ile de galisabilecegdiniz, Agik metin diyalogu
programlarini olusturabilirsiniz. A¢ik metin editériinde degistiriimis verileri
form olusturmada da gorebilirsiniz, burada smarT.NC "normal” agik metin
diyalogunu daima tek veri tabani olarak kullanir.

Genel bakista giris formlari ekranin sag yarisinda, ek olarak bir yardimci
resimde grafik olarak yer alan gerekli galisma parametrelerinin tanimini

kolaylastirir (ekranin sol alt yarisinda). Yapilandirilan program olusturma,
bir agac¢ yapisi halinde (ekranin sol Ust yarisi) her calisma programi igin
calisma adimlar Gzerinden hizli bir bakis olusturulmasina yardimci olur.

smarT.NC, bilinen agik metin diyalog programlama igin alternatif olarak
belirleyebileceginiz, ayriimis bir evrensel igletim turtdur. Bir calisma
adimini tanimladiktan sonra, bunu yeni bir igletim tiriinde grafik olarak
test edebilir ve/veya igleyebilirsiniz.

Bunun haricinde UNIT programlamayi normal Ac¢ik Metin Diyalog
programlarinda (.H programlari) da kullanabilirsiniz. SmartWizard
fonksiyonu araciligiyla mevcut durumda bulunan tim UNIT'leri Agik Metin
Diyalog programinin istediginiz yerine ekleyebilirsiniz. Bunun igin Agik
Metin Diyalog Programlama kilavuzundaki Ozel Fonksiyonlar béliimiine
bakiniz.

smarT.NC:

Programlama

Progran-
kaydetme
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Paralel programlama

Egder TNC bir programi igliyorsa, smarT.NC programlarini da olusturabilir
veya degistirebilirsiniz. Bunun igin kolayca program kaydetme/diizenleme
isletim tlrline gegin ve orada istenen smarT.NC programini agin.

Egder smarT.NC programini agik metin editori ile islemek isterseniz,
dosya yonetiminde ... ILE ACIN fonksiyonunu secin ve ardindan ACIK
METIN fonksiyonunu segin.

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Programlar/Dosyalar

TNC, programlari, tablolari ve metinleri dosyalara kaydeder. Dosya
tanimi, iki bilesenden olusur:

[PROGZ) o]

Dosya ismi Dosya Tipi

smarT.NC agirlikli olarak (¢ dosya tipini kullanir:

Unit Programlari (.HU Dosya Tipi)

Unit programlari, iki ilave yapi elemanlari iceren acik metin diyalog
programlaridir: Bir islem adiminin baslangici (UNIT XXX) ve sonu
(END OF UNIT XXX)

Kontur tanimlamalari (.HC dosya tipi)

Kontur tanimlamalari ancak, bir konturun ¢alisma diizleminde
tanimlanacag hat fonksiyonlari igerebilen, acgik metin diyalog
programlaridir: Bu elemanlar L, C- CC ile, CT, CR, RND, CHF ve
serbest kontur programlamasinin elemanlari FK FPOL, FL, FLT, FC ve
FCT'dir

Nokta Tablolari (.HP Dosya Tipi)

smarT.NC, gu¢li performansli numune jeneratori lizerinden
tanimladiginiz, galisma pozisyonlarini nokta tablolarina kaydeder

dizinine koyar. istediginiz herhangi baska bir dizin de

@ smarT.NC standart olarak tim dosyalari TNC:\smarTNC
segebilirsiniz.

TNC'deki dosyalar Tip
Programlar

HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
smarT.NC dosyalari

Yapilandirilan Unit programlari .HU
Kontur tanimlari .HC
Nokta tablolari galisma pozisyonlari igin .HP
Tablolar sunlar igindir

Aletler T
Alet degistirici .TCH
Paletler P
Sifir noktalari .D
Preset'ler (Referans noktalari) .PR
Kesim verileri .CDT
Kesici maddeler, malzemeler .TAB
Metinleri soyle kaydedin:

ASCII dosyalari A
Yardim dosyalari .CHM
Cizim verilerini soyle kaydedin

DXF dosyalari .DXF




Yeni igletim turunui ilk defa segin

smarT.NC isletim tirtini secin: TNC, dosya yonetiminde yer
alir

Eklenebilen drnek programlardan birini ok tuslari ile ve ENT
tusu ile secin, veya

Yeni bir galisma programi agmak igin YENI DOSYA tusuna
basin: smarT.NC bir gosterim penceresi ekrana getirir

.HU dosya tipi ile dosya isimlerini girin, ENT tusu ile
onaylayin

MM (veya INCH) yazilim tusunu veya MM (veya INCH)
butonunu onaylayin: smarT.NC bir .HU programini segilen
olci biriminde agar ve otomatik olarak program basligi
formunu ekler

Program basligi formu verileri zorunlu olarak girilmelidir,
bunlar global olarak komple ¢alisma programi igin gegerlidir.
Varsayilan degerler dahili olarak belirlenmistir. Verileri
ihtiya¢c aninda degistirin ve END tusu ile kaydedin

Calisma adimlarini tanimlamak icin DUZENLE yazilim tusu
ile istenen calisma adimini segin

Temel bilgiler



Temel bilgiler

smarT.NC'de dosya yonetimi
Daha 6nce belirtildigi gibi smarT.NC ¢ dosya tipini, Unit programlarini

(.HU), kontur tanimlamalarini (.HC) ve nokta tablolarini (.HP) karsilastirir.

Bu li¢ dosya tipi, dosya ydnetimi Uzerinden smarT.NC igletim tirinde
secilebilir ve dizenlenebilir. Eger siz bir calisma birimi tanimladiysaniz,
kontur tanimlama ve nokta tablolarinin diizenlenmesi mimkiin olur.

Ayrica smarT.NC'de DXF dosyalarini agabilirsiniz, buradan .HC
dosyalarini) ve ¢calisma pozisyonlarini (.HP dosyalarini) gikarmak igin
(yazihm segenegi).

smarT.NC'de dosya yonetimi, sinirlamalar olmadan mouse ile de
yapilabilir. Ozellikle pencere buyukliklerini dosya yénetimindeyken,
mouse ile kaydirabilirsiniz. Bunun igin yatay veya dikey ayirma gizgisini

tiklayin ve bunlari basili duran mouse tusu ile istenen pozisyona kaydirin.

Dosya yonetimi

Progran-
kaydetme

[TNC:~smarTNe FR1.HP
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Dosya y6netimini ¢agirin
Dosya yénetimini segin: PGM MGT tusuna basin: TNC, dosya yonetimi
(sagdaki resim esas ayari gosterir) penceresini gosterir. Eger TNC
farkli bir ekran taksimi gosterirse, ikinci yazilim tusu gubugunda yer
alan PENCERE yazilim tusuna basin)

Soldaki, Ust pencere mevcut surtculeri ve dizinleri gdsterir. Surlcdler,
verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir sirticti TNC'nin, bir ag
Uzerinden bagli olan dizinlerin ve USB cihazlarinin sabit diskidir. Bir dizin
daima bir klasér semboli (solda) ve dizin ismi (sag yaninda) ile
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Klasér semboliinden dnce sagi
gOsteren bir Gggen isareti varsa, ok tusu ile sagda ekrana
getirebileceginiz diger alt dizinler mevcuttur.

Eger acik renkli alan bir .HP veya .HC dosyasinda yer aliyorsa, sol alttaki
pencere, dosya iceriginin bir 6n izlemesini gdsterir.

Dosya yonetimi

Program-
kavdetme

[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
- ome: | STNC:\snarTNCNs. s
» CIDEMO Dosya Ad1 |7ip ~ | Btk [pegistirio| purun [
Ciscreendunps T
SEREETHE (EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011 -—-—-
PTm=ys tes (EHAKEN He 662 14.11.2011 —----
T EHEBEL He a3z 11.11.2011
e EHEBELSTUD He 194 11.11.z011
. EKONTUR He 634 11.11.2011
= EIKRETSLINKS He 160 11.11.2011
= [EIKREISRECHTS HC 160 11.11.2011 ----- u
s (ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
s | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011 —-——-
= | cvIERECKLINKS He 202 11.11.2011 —-——- ~
Eg:: FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 ----- @®
= - FLOCHZEILE Hp 784 11.05.2005
(666565 ENew HP 108 23.11.2011
4y Eearoume Hp 1380 23.11.2011 7| steox
b FIPLATTENPUNKTE W 1748 11.05.z005 ®
& ‘@ Es1ERU2 Wp  4ess1 11.05.2005
& ¢ & mvromm Hp 1822 20.07.2005
% 4 iH123 HU 1084 14.11.2011 g
+, 4 iH123_DRILL HU a2z 23.11.2011
4&6}4*4%?6} iHc125 HU 736 11.11.2011 ——-mn
bbb &4 41°65781er ~ 135,1KBavt + 184, 768yEe Bos 1 1 " 5]
van van SEC copy 1P VENE
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Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim dosyalari
gOsterir. Her dosya igin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ismi Maksimum 25 karakterli isim
Tip Dosya Tipi

Biyukliik Bayt olarak dosya buyuklugu
Degistirildi Son degisiklik tarih ve saati
Durum Dosyanin 6zelligi:

E: Program, Program Kaydetme/Diizenleme
isletim tUriinde segilmigtir

S: Program, Program testi igletim tlrtiinde
segilmistir

M: Program bir program akisi igletim tlriinde
segilmistir

P: Dosya, silmeye ve degistirmeye kargi
korunmustur (Protected)

+: Bagh dosyalar mevcuttur (Gelistirme dosyasi,

alet kullanim dosyasi)




Siiruciileri, dizinleri ve dosyalari seg¢in

Dosya yonetimini cagirin
MGT

Acik renkli alani ekranda istenen yere hareket ettirmek i¢in ok tuslarini
veya yazihm tuglarini kullanin:

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve asagi hareket
\ t eder

n Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
asag! hareket eder

Temel bilgiler
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Adim 1: Surtcuyl segin

Sirlicliyu sol pencerede isaretleyin:

% Sirtclyu segin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT tusuna basin

Adim 2: Dizin segin

Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik olarak
dizindeki isaretlenmis (acik renkli) tim dosyalari gosterir



Adim 3: Dosyayi segin

= TIP SECIN yazilim tusuna basin

SEC

% istenen dosya tipinin yazilm tusuna basin veya

tim dosyalari gésterin: TUM GOST. yazilim tuguna
[0 basin veya

Sag penceredeki dosyayi isaretleyin:

sec SEC yazilim tuguna basin veya

ENT tusuna basin: TNC secili dosyay! acar

rakamlara gére senkronize eder, bdylece dosyay! kolayca

@ Eger klavye ile bir isim girerseniz, TNC agik renkli alani girilen
bulabilirsiniz.

Temel bilgiler
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Yeni dizin olusturun
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tusu ile soldaki dizin agacini segin

Yeni bir ana dizin olugsturmak isterseniz veya yeni bir alt dizin
olusturmak icin mevcut dizini segerseniz TNC:\ sirliclsiini segin
Yeni dizin ad1 girin, ENT tusuyla onaylayin: Yeni dizin adinin
onaylanmasi i¢in smarT.NC, bir genel bakis penceresi gosterir

ENT tusu veya Evet butonuyla onaylayin. islemi durdurmak igin: ESC
tusuna ya da hayir butonuna basin

Dizin ismini gosterim penceresinde girin ve ENT tusu ile

@ Yeni bir dizini YENI DIZIN yazilim tusu ile de agabilirsiniz.
onaylayin.

Yeni dosya a¢in
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Yeni dosyanin dosya tipini segin ve dnceki gibi tanimlayin
Dosya ismini dosya tipi olmadan girin, ENT tusu ile onaylayin
Yazilim tusu MM (veya INCH) ya da buton MM (veya INCH) ile

onaylayin: smarT.NC, segcili 6l biriminde bir dosya agar. Islemi
durdurmak igin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

acabilirsiniz. Sonra dosya ismini gosterim penceresinde girin

@ Yeni bir dosyayl YENI DOSYA yazilim tusu ile de
ve ENT tusu ile onaylayin.



Dosyayi ayni dizine kopyalayin
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tuslariyla, kopyalamak istediginiz agik renkli alani dosyaya kaydirin
KOPYALA yazihim tusuna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi
gOsterir
Hedef dosyanin dosya adini dosya tipi olmadan girin, ENT tusu ya da
OK butonuyla onaylayin: smarT.NC, secilen dosyanin igerigini ayni

dosya tipine sahip yeni bir dosyaya kopyalar. islemi durdurmak igin:
ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

Dosyayi baska bir dizine kopyalamak istiyorsaniz: Yazilim tusuna yol
segimi igin basin, gésterim penceresinde istenen dizini segin ve ENT
tusu ile veya OK butonu ile onaylayin

Temel bilgiler
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Dosyayi farkl bir dizine kopyalayin

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tuslariyla, kopyalamak istediginiz acik renkli alani dosyaya kaydirin

ikinci yaziim tusu cubugunu segin, TNC ekranini bélmek icin
PENCERE yazilim tusuna basin

Sola ok tusu ile agik renkli alani sol pencereye kaydirin

YOL yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi
gOsterir

Gosterim penceresinde, dosyayi kopyalamak istediginiz dizini segin,
ENT tusu veya OK butonu ile onaylayin

Saga ok tusu ile agik renkli alani sag pencereye kaydirin

KOPYALA yazilim tusuna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi
gOsterir

Gerekli durumda hedef dosyanin yeni dosya adini dosya tipi oimadan
girin, ENT tusu ya da OK butonuyla onaylayin: smarT.NC, segilen
dosyanin igerigini ayni dosya tipine sahip yeni bir dosyaya kopyalar.
islemi durdurmak igin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

ile diger dosyalari isaretleyebilirsiniz. Bunun igin CTRL

@ Eger birden fazla dosyayi kopyalamak isterseniz, mouse tusu
tusuna ve daha sonra istediginiz dosyaya basin.

Dosya yonetimi

Program-
kaydetme
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[EHEBELSTUD He 1g) ||@svsten <Dir]
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A ] B [ —————— |
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Dosya sil
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tuslariyla, silmek istediginiz agik renkli alani dosyaya kaydirin
ikinci yazihm tusu gubugunu segin
SIL yazilim tusuna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi gésterir
Secili dosyayi silmek icin: ENT tusu ya da Evet butonuna basin. Silme
islemini durdurmak igin: ESC tusuna ya da hayir butonuna basin
Dosya ismini degistirme
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tuslariyla, ismini degistirmek istediginiz acik renkli alani dosyaya
kaydirin
ikinci yazihm tusu gubugunu segin
YENIDEN ADLANDIR yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel
bakis penceresi gosterir

Yeni dosya ismini girin, ENT tusu veya OK butonuyla onaylayin. islemi
durdurmak icin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

Temel bilgiler
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Dosya koruma/Dosya korumasini kaldirin
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Ok tuslariyla agik renkli alani, korudugunuz veya dosya korumasini
kaldirmak istediginiz dosya tzerine kaydirin

Uclincii yazilim tusu gubugunu segin

SIL yazilim tusuna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi gosterir

EK FONKS. yazilim tuguna basin

Secili dosyayi korumak igin: Dosya korumasini devreye almak lizere

KORUMA yazilim tusuna basin: KORUNMASIZ yazilim tusuna basin
En son segilen 15 dosyadan birini segin

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: smarT.NC, smarT.NC isletim
turuinde sectiginiz en son 15 dosyayi gosterir

Ok tuslariyla, segmek istediginiz acik renkli alani dosyaya kaydirin
Secili dosyayi tastyin: ENT tusuna basin
Dizinleri giincelleyin
Eger harici bir veri tasiyicisina yonlenirseniz, dizin agacini giincellemek
gerekli olabilir:
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tusu ile soldaki dizin agacini segin
AKT. BAUM yazilim tuguna basin: TNC dizin agacini giinceller



Dosyalari siralayin

Dosyalarin siralanmasi fonksiyonlarini mouse tiklamasi ile uygulayin.
Dosya ismine, dosya tipine, dosya buyukligine, degistirme tarihine ve
dosya durumuna gore artan veya azalan sekilde siralayabilirsiniz:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Siralama yapmak istedikten sonra mouse ile siitun bag!i lizerine
tiklayin: Stun bagiyla bir Gggen siralama sirasini gésterir, ayni sttun
basina tekrar tiklandiginda siralama sirasi tersine déner

Temel bilgiler
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Dosya y6netimine uyun
Uyum men(sind, yol ismi Gzerinde mouse tiklayarak veya yazilim Dosva yénetimi PR
tuslariyla agabilirsiniz:

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
I . . . . ~ @TNC: [ s lookmarks L4 4 )
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin o Dosve A Conte o sncen sicans |20i2t2e| curun [
el = arih fornaty »|GUncel Silme |,, oy
Ugiincii yazilim tusu gubugunu segin > Daraten o e - 0
» Citnceuide SHEBEL | fptal et HC 43: 11.1:.2011
EK FONKS. yazilim tuguna basin =] CrontoR R o i : ‘
Y 5 o & Saame e mmaes— |E
SECENEKLER yazilim tusuna basin: TNC, dosya yonetimine eI T I 100 11-11.ze11 =y
adaptasyonu saglayan meniyl ekrana getirir mureReo S F o ivaaimens :
FIFR1 HP 2779 23.11.2011 s
Ok tuglari ile acik renkli alani istediginiz ayara kaydirin Deemene el I ozio 11.5.z0es ¢ %1
. . I x . . . HP 109 23.11.2011
Bos tus ile istediginiz ayari etkinlestirin/devre digi birakin p | sse zm.i1.ze
Alttaki adaptasyonlari dosya yonetiminde yapabilirsiniz: “ieoz 20.07.2008 -
Bookmarks Srepett BT i vae astasen
. . e e e e w . . e 4444444 41706571er + 135,1KBayt + 184,768yt Bos T T 777"
Bookmarks (izerinden sik kullanilanlar dizininizi yénetin. Aktif dizini S =
ekleyebilir veya silebilir veya tiim Bookmarks'lar silebilirsiniz. Sizin t i EE.%MI Foncs. ‘ SO ‘

tarafinizdan eklenen dizinlerin timi Bookmark listesinde ekrana gelir
ve boylece hizli segilebilir

Goruniim

Goriinti menul noktasinda, TNC'nin dosya penceresinde gosterilmesi
gereken bilgileri belirleyin

Tarih formati
Tarih formati meni noktasinda, TNC bu formatta yer alan Degistirildi
sutununda tarihi géstermelidir

Ayarlar

Eger imleg dizin agacinda duruyorsa: TNC'nin, oka basildiginda
pencereyi sag tusa degistirip degistirmeyecegini veya TNC'nin
gerekirse mevcut alt dizinleri agip agmayacagini belirleyin




Program-
kavdetme

SmarT.NC'de yanlendirme smarT.NC: Programlama

smarT.NC gelistirilirken, agik metin diyalogu tarafindan bilinen kullanim TG sasrThGN1za. O B — -
tuglarinin (ENT, DEL, END, ...) yeni igletim tirlinde de ayni sekilde i e ey —— —
kullanilabilir olmasina dikkat edildi. Tuslarin islevselligi asagidaki gibidir: vz @] oss asasresen Renc. —
—— |
W
3.1 [ Jrskan verizers i
Fonksiyon, eger Treeview (ekranin sol yani) aktif ise Tus 25 [ ]oosvedses porisvons e = i
. L. . e L. . . 3.4 [ ]e10ba1 veriler cep genisligi [zo
Kése varicapi CE——
Verllerl glrebllmek veya degistirebilmek igin formu &0
etkinlestirin Kesne deriniisi F——
Nokta drnekleri
[UFORM. PNT steex %
Dizenlemeyi bitir: smarT.NC otomatik olarak dosya ﬂ =
y6netimini gagirir | & B[]
UYARLA TEST ET 1SLEME ALET

Acik renkli alani sonraki/énceki ¢alisma adimina
konumlandirin

Detay formu sembollerini Treeview'de ekrana getirin, eger
Treeview semboliinden énce bir saga yénlenmis bir ok
gosteriliyorsa veya eger Treeview agilmissa, forma gegis

yapin

Treeview semboliinden énce bir agagi yonlenmis ok
gosteriliyorsa, detay formu sembollerini Treeview'de
gizleyin

Segilen galisma adimini (komple Unit) silin DEL A
O

Temel bilgiler
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Fonksiyon, eger Treeview (ekranin sol yani) aktif ise

g
o«

Bir 6nceki sayfayi gevirin

<
D
2

Bir sonraki sayfayi gevirin

<
o
2

Dosya bagslangicina gegis

BASLANG .

L

Dosya sonuna gecis

SON

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani)
aktif ise

—

ug

smarT.NC: Programlama

Progran-
kaydetme

Sonraki giris alanini segin

ENT

Formu duzenlemeyi bitir: smarT.NC, butlin degistirilen
verileri kaydeder

Formu dizenlemeyi durdur: smarT.NC degistirilen
verileri kaydetmez

DEL

Acik renkli alani sonraki/6nceki giris alanina/giris
elemanina konumlandirin

Tekil parca de@erlerini degistirebilmek igin veya bir
secenek kutusu aktifse, imlegi aktif giris alanina
konumlandirin: Bir sonraki/ dnceki segenegi segin

080
0

TNC: \smarTNC\123.HU

0 Program avarlari

3.1 [ |rakan verileri

Calisma kapsami
oibal o] ¢

Gen1 bakis | Tool | cep param. [¢

11 Dis dikddrtsen RFNK. r 3

-3 251 Dikdsrtgen cep 5

i

M
o

£

3.2 Cep parametresi
o]
2.3 bosvadaki pozisyonu
3.4 [@ [s100a1 veriter Cep genisligi
Kése yaricap:
Derinlik
Kesme derinligi
Nokta srnekleri
[UFORM. PNT s100% ﬂ.
L W
'Ii!l' S
&8
|
UYARLA TEST ET ISLEME ALET
| g Tomcosy
] = — Tid




Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani)

aktif ise Tus
Girilen sayi deg@erini 0'a getirin
Aktif giris alani igerigini komple silin |W|

Bdylece klavye Unitesinde, form dahilinde daha hizli ydnlendirme
yapabileceginiz ¢ tus kullanima sunulur:

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani)

aktif ise Tus

Sonraki alt formu segin
ik giris parametresini sonraki kapsamda secin
ik giris parametresini énceki kapsamda segin

Temel bilgiler
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Eger konturlari degistiriyorsaniz, imleci turuncu renkli eksen tuslariyla
konumlandirabilirsiniz, béylece koordinat girisi acik metin diyalogu girisi
ile ayni olur. Ayni sekilde Mutlak/Artan gegisleri veya kartezyen
programlama ve kutupsal koordinatlari programlama arasindaki gegisleri
ilgili acik metin diyalogu ile uygulayabilirsiniz.

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani)
aktif ise

g
«h

X ekseni igin giris alanini segin

Y ekseni icin giris alanini segin

Z ekseni icin giris alanini secin

Artan/Mutlak degerler girisi gegisi

Kartezyen/kutupsal koordinatlar girisi gegisi

RINCHIIICHIRES




Duzenleme sirasinda ekran bolinmesi smarT.NC: Progranlama =
smarT.NC'de diizenleme ekrani, diizenlemek icin sectiginiz dosya tipine TNG:\snarTNGN1Z3.HU T5CA3 :
baglldlr e rogram: 123 mm &= i
b1 700 Progsram avarlar: Genl bakas ‘ To01 | cep param. [0 ——
Unit programlarini diizenleyin s EETTTr— ia
) =
Baslik: Isletim tird metni, hata mesajlari gl o= F[]
Aktif arka plan isletim tiir{ ss [@erover verster e
Tanimlanan gallsma birimlerinin yapilanmig olarak gosterildigi agac bk -
yaplsl (Treev'ew) [OFGRARRT Nokta srnekleri T Q E
iigili giris parametreleriyle form pencereleri: Segilen galisma adimina “ 5
bagli olarak bes forma kadar mevcut olabilir: s | =
@ ed-| =
: Genel bakig formu )
Genel bakis formunda yer alan parametre girisi, temel i | N N e £
fonksiyonlari igeren galisma adimini uygulamak igin yeterlidir. ﬁ
Genel bakis formu verileri, detay formunda girilebilen, énemli
verilerden olusur
: Detay formu aleti smarT.NC: Programlama Prosran- ‘
Ek alete 6zel verilerin girisi TN marTNONTZ3 7D o TEyagRan=sT
. : = ; . chlal ol i "
: Detay formu se¢ime bagl parametresi ) s S0 e e

Ek, secime bagli galisma parametrelerinin girisi >
: Detay formu pozisyonlari

X H
[We. soventie ves. B = [

. o . e HM|Bindirme taktsru G
Ek, segime bagli galisma pozisyonlarinin girisi F e T

Freze tipi (Me3’de)

: Detay formu global verileri
Etkili global veriler listesi
Formda, aktif giris parametresinin grafik olarak gosterildigi yardim
resmi penceresi

Daldirma tipi

w
~
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Calisma pozisyonlarini diizenleyin

Baglik: Isletim tiiri metni, hata mesaijlar
Aktif arka plan igletim turd

Tanimlanan ¢alisma 6rneklerinin yapilanmig olarak gosterildigi agac
yapisi (Treeview)

Giris parametrelerini iceren form penceresi

Aktif giris parametresinin grafik olarak gosterildigi yardim resmi
penceresi

Programlanan galigsma pozisyonlarinin form kaydindan hemen sonra
gosterildigi grafik penceresi

smarT.NC:

Pozisyon tanimi

Program-
kaydetme

snme

SPo]

PO

. eksen basln nokt
. eksen basln nokt Fze
. eksen mesatesi
. eksen mesafesi
atir savisi
utun savas:

na eks dsnme durumu +0
an eks dénme durumu +0

NOKTA

CERCEVE

]

SIRA NUMUNE
|| [F22E
[~

]

DA

RE

DRI KESIT

&




Konturlarn diizenleyin

) i . . X smarT.NC: Kontur tanimi RESnL o

Baslik: Isletim tirid metni, hata mesaijlari
Aktif arka plan isletim tard = o
Tanimlanan kontur elemanlarinin yapilanmis olarak gosterildigi agag sz [EJrer detrest | [Feomne e T —
yapis! (Treeview) e ::mf;;:;c, e —
ilgili giris parametreleriyle form pencereleri: FK-programlamada dért v1s [EdJrer asirens e
forma kadar mevcuttur: e F”“ 0P paralel mesatest —

: Genel bakis formu e 3

s . . Ty B cuziens lj /,/H‘)
En cok kullanilan giris imkanlarini igerir 7

: Detay formu 1

Yardimci noktalar (FL/FLT) veya daire verileri (FC/FCT) igin giris 2% 3 / k

imkanlari icerir

: Detay formu 2
Rolatif baglantilar (FL/FLT) veya yardimci noktalar (FC/FCT) igin " -
giris imkanlari icerir

: Detay formu 3
Sadece FC/FCT'de kullanilabilir, rélatif bagdlantilar icin giris
imkanlari icerir

Aktif giris parametresinin grafik olarak gdsterildigi yardim resmi
penceresi

Programlanan konturlarin, form kaydindan hemen sonra gésterildigi
grafik penceresi

BASLAT
TEK

RESET
+

BASLAT
BASLAT

Temel bilgiler
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DXF dosyalarini goésterin

. ) . . . smarT.NC: DXF- eleman secimi Sl
Baslik: Isletim tlirii metni, hata mesaijlari

Aktif arka plan igletim tiri T

DXF dosyasinda yer alan katman veya secilen kontur elemanlari
veya segcilen pozisyonlar
smarT.NC'nin DXF dosyasi iceridini gdsterdigi ¢izim penceresi

D 517%278MM

katMan  REFERANS | yonrup | pozisvon |  SECELE SECELE
TESPET ET ELEMAN ELEMAN SON
GRELE GG @ B e KALDIR KAYDET




Mouse kullanimi

Ozellikle mouse ile kullanim kolaydir. Asagidaki ézel durumlara dikkat
edin:

Windows tarafindan taninan mouse fonksiyonlarinin yanisira,
smarT.NC yazilim tuslarini mouse tiklamasi ile kullanabilirsiniz

Eger birden fazla yazilim tusu gubugu kullanilabilir ise (gubuklar
Uzerinden dogrudan yazilim tuslari ile), bir gubugu tiklayarak,
istediginiz cubugu aktif hale getirebilirsiniz

Treeview detay formlarinda géstermek igin: Yatay duran tggeni
tiklayin, gizlemek icin dikey duran t¢geni tiklayin

Formlardaki degerleri degistirebilmek igin: Istediginiz bir giris alanina
veya bir segenek kutusuna tiklayin, smarT.NC otomatik olarak
dizenleme moduna gecis yapar.

Formdan tekrar ¢ikmak igin (dizenleme modunu sonlandirmak igin):
Treeview'de istediginiz bir yere tiklayin, smarT.NC, formdaki

degisikliklerin kaydedilmesi gerekip, gerekmedigini soran bir sorguyu

ekrana getirir

Eger mouse ile istediginiz bir elemana hareket ederseniz, smarT.NC bir
ipucu metni gosterir. Ipucu metni, elemanin fonksiyonu hakkinda kisa

bilgiler icerir

Program-
kavdetme

smarT.NC: Programlama

TNC:\smarTNC\123.HU Calisma kapsami

v 1 @0 Program avarlar: Geni bakis | Tool | ces param. [0
> 2 411 Dis dikddrtgen RFNK. r nz
-3 [lEJ]2s1 pikesrtgen cen 5 5008
2.1 Takin veriler
E 2 ilert rE [15e
3.2 Cep parametresi
oloo] =
3.3 [fEB]|posvadaki pozisvonu
Cep uzunlugu &3
3.4 [ (5 |e10ba1 veriler cep genisligi [ze
Kése yaricap: g
Derinlik 2o
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[UFORM.PNT %@00'4 %
ﬂ =
5 g
, s
UYARLA TEST ET 1SLEME ALET
2 [ TABLOSU
(i < Losy
= = B i

Temel bilgiler
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Temel bilgiler

Unitelerin kopyalanmasi smarT.NC: Programlana it
Tekil galisma Unitelerini, Windows tarafindan taninan kisa komutlarla TG \snarTNGN123.HU Caliens kapsans
kolayca kopyalayin: L B s e [ TR
IR . .. b2 411 Dis dikddrtgen RFNK. r z |l
l'..Jnlteyl kopyalamak igin, CTRL+C 4o - g_ l
Uniteyi kesmek igin, CTRL+X [ s =
Uniteyi aktif olan tniteye yapistirmak igin, CTRL+V ZE, || .
Cep genisligi [ze
Eger birden fazla Uniteyi ayni anda kopyalamak isterseniz, asagidakileri pone oo — \%1
uygl‘”ayln: = derinlNi::ls érnek]erls
[UFORM.PNT 51:‘00 %
a Ust diizlemdeki yazilim tusu gubuguna gegis yapin on
Ok tuglariyla veya mouse tiklamasi ile kopyalanacak ilk §°%E
Uniteyi secin
. isaretleme fonksiyonunu etkinlestirin = ‘ 1
R Ok tuslariyla veya SONRAKI BLOGU ISARETLEYIN yazilim il |l Gl || BR
tusuyla kopyalanacak tim Uniteleri segin
isaretlenen blogu ara bellege kopyalayin (CTRL+C ile de
KOPYALA Qa“sn‘)
Ok tuslariyla veya yazihm tusuyla, arkasina kopyalanan
blogu eklemek istediginiz Gniteyi segin
Blogu, ara bellekten ekleyin (CTRL+V ile de ¢alisir)



Alet tab|OSU duzenleme Alet tablosu diizenleme

kavdetme

Program- ‘

Dogrudan smarT.NC segildikten sonra TOOL.T alet tablosunu p—— - T

diizenleyebilirsiniz. TNC, formlarda diizenlenen alet verilerini gosterir, T Fe e prstan [ —

alet tablosundaki yénlendirme smarT.NC yénlendirmesi ile aynidir e — 10t 01 B

(bakynyz “smarT.NC'de y6nlendirme” Sayfa 33). J‘gti L T Co— £
. . o . .- . g &PLC et uzunl &lcum toplami [+@

Alet verileri asagidaki gruplarda diizenlenmistir: o D (o () (i —

To1e Maksimum dalma acisi 6
Toiz { [Kesme uzunlusu 15

To1a Adet kesini g
TD16 L=

Genel bakis secenegi: s 0
Alet ismi, uzunlugu veya yaricapi gibi en ¢ok kullanilan alet verilerinin @7
biraraya getirilmesi

&0

IR U IEN

Ek veriler segcenegi:

Ozel kullanim i¢in 6nemli olan ek alet verileri
Ek veriler segcenegi:

Yardimci alet yonetimi ve diger ek alet verileri aﬂsLT.m-
Tarama sistemi secenegi:

3D tarama sistemleri ve tezgah tarama sistemleri icin veriler
PLC secenegi:

Makinenizin TNC'ye uyum saglamasi igin gereki olan ve makine
Ureticiniz tarafindan belirlenen veriler

CDT secenegi:

Otomatik kesim verileri hesab verileri

i |

L

sou ‘ van ‘ ven serr ‘ — ‘ ‘

Temel bilgiler
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Acik metin diyalogu kullanici el kitabinda yer alan alet
verilerinin detayl agiklamasini dikkate alin.

Alet tipi ile, TNC'nin Treeview'de hangi semboli goésterdigini
belirleyin. Ek olarak TNC Treeview'de girilen alet isimlerini de
gOsterir.

Makine paramatresine gore devre digi birakilan alet verilerini
smarT.NC secenekte gdstermez. Gerekirse bir veya birden
fazla segenek goriilmez.



MOD Fonksiyonu

MOD fonksiyonu Uzerinden ek gdsterge ve giris olanaklari segebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini segin

w MOD tusuna basin: TNC, smarT.NC isletim tirinde ayar
imkanlarini gosterir

Ayarlar degistir
MOD fonksiyonunu gdsterilen menude ok tuslariyla segin

Ayar degistirmek icin, secili fonksiyona bagli olarak ¢ olasilik mevcuttur:

Sayisal dederini dogrudan girmek, érnegin uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

ENT degistir tusuna basarak ayarlamak, drnegin program girigini tespit
ederken

Secim penceresi lizerinden ayarlarin degistirilmesi Eger birden ¢ok
ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa, GOTO tusuna basarak pencere
goruntileyebilir, buradan tiim ayarlama olanaklarini derli toplu
gorebilirsiniz. istediginiz ayari, ilgili haneye basarak (giftli noktanin
solundan) veya ok tusu ile ve ardindan ENT tusu ile onaylayarak
ilerleyin. Eger ayarlari degistirmek istemiyorsaniz, pencereyi END
tusuyla kapatin

MOD fonksiyonlarindan ¢ikin

MOD fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna veya END tusuna
basin

Manuel isletim

Program-
kavdetme

Position display 1
Position display 2

Change MM/INCH
Program input
Axis selection

NC :
PLC:

[ACTL |
ACTL.

MM
HEIDENHAIN
%00000

software number 3404894 @7
software number BASIS 54
Feature Content Level: ---

POZISYON/
PGM GiRS.

HAREKET
ARALIET
1>

HAREKET
ARALIST
2>

HAREKET MAKINELER
ARALTGT YARDIM
= zaman £13

HARICE
MUDAHALE

kPL__ [ACK]

SON

Temel bilgiler
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Caligmalari tanimlayin

Calismalari tanimlayin
Temel bilgiler

smarT.NC'deki galismalari prensip olarak, birden fazla agik metin diyalog
timcesinden olusan ¢alisma adimlari (Units) olarak tanimlayin. Agik
metin diyalog timcelerini smarT.NC otomatik olarak art alanda bir .HU
dosyasinda (HU: HEIDENHAIN Unit programi) Uretir, bu da normal bir
acik metin diyalog programina benzer.

Belirli galisma kurali olarak TNC tarafindan eklenebilen, parametreleri
giris alanlari Gizerinden sizin tarafinizdan belirlenen dénglde uygulanir.

Bir calisma adimini az sayida giris ile Genel bakis formunda
tanimlayabilirsiniz (bakiniz sag Ust resim). smarT.NC calismayi temel
islevsellik ile uygular. Ek ¢alisma verilerini girebilmek icin detay formlari
kullanima sunulur. Genel bakis formunun giris degerlerini igeren detay
formlarindaki giris degerleri otomatik olarak senkronize edilir, yani ¢ift
olarak girilmemelidir. Asagidaki detay formlari kullanima sunulur:

Alet detay formu (2)
Alet detay formunda ek alete 6zel verileri girebilirsiniz, 6rn. uzunluk ve
yarigap igin delta degerleri veya M ek fonksiyonlari

smarT.NC:

Programlama

Program-
kavdetme

TNC:\smarTNC\123.HU

Calisma ka 1

o) __c S

v e ogram: 123 mm H
—n
v 1 @0 Program avarlar: Gen1 bilss | Tooi | cep param. [0 =
> 2 411 Dis dikdsrtgen RFNK. 12
TE
-3 [lEJ]2s1 pikosrtgen cen 5008 g
3.1 [ |rekan verileri e
3.z cep parametresi T
See u e pld
3.3 |ff#B]posvadaki pozisyonu =
Cep uzunlugu &3 u ?
3.4 [ ]e10ba1 veriler Cep genisligi [ze
Kése varicap: o s |
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[UFORM.PNT %@00'4 %
ﬂ =
5 g
, =
uYARLA TEST ET TSLEME ALET
g [ TABLOSU
O i )
= = B 2
smarT.NC: Programlama Fromen
kaydetne
TNC:\SnarTNC\123. HU ~isma kapsam:
- B © k) - © il
, Genl bakis [ Too1 ]| cep param. [
4 T 12
<3 251 Dikasrtgen cep
s 3000
FE 156
FE S0
-l’ DL-bJ |
o
—
M Fonksivonu:
. s1o0% |
M Fonksivonu: 3
mie [ res  []rea &
I Uz n secim d ;l_
s e




Opsiyonel panametre detay formu (4) smarT.NC: Programlama
Opsiyonel parametre detay formunda ek olarak, genel bakis formunda
uygulanmayan ¢alisma parametreleri tanimlayabilirsiniz 6rn. delmede

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123. HU Calisma kapsami

| © ] ol ] ¥

eksilme tutari veya frezede cep konumlari . cent bais | Too1 [ &=
» Cep uzunlugu [Be
Pozisyonlar detay formu (5) ca [Eest okasetonn cop cofomnintise ECT——
Genel bakis formunun tg calisma yeri yeterli degilse, pozisyonlar detay T —_—
formunda ek olarak ¢alisma pozisyonlarini tanimlayabilirsiniz. Eger ToEBoEIs  [C—
caligma pozisyonlarini nokta dosyalarinda tanimlarsaniz, pozisyonlar ® D G E—
detay formu, genel bakis formu gibi ilgili nokta dosyasinin sadece Denus duruau [ —

Cep durumu 0

dosya ismini igerir (bakynyz “Temel bilgiler” Sayfa 157)

Program-
kaydetme

smarT.NC: Programlama

TNGi\smarTNCN123.HU Cotisna kepsant
chid  oblel L
Tool | cep paran. [Pezisven |0

Nokta srnekleri
[OFORM . PNT

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin

Global veriler detay formu (6)

Global veriler detay formunda, program bashgdinda tanimlanan global
etkili calisma parametrelerini uygular. ihtiyac halinde bu parametreleri
ilgili Unit icin lokal olarak degistirebilirsiniz

smarT.NC: Programlama

Program-
kavdetme

TNC:\smarTNC\123.HU

3
C
-3 [[@]]z5t pikdsrtsen cep

Calisma kapsam:
- ol ‘64
Gep paran. | Pozisyon [EIobsl veriier]|t
Euuenlik nesafesi 2
. Buvenlik mes. 5o G
Er Pozisyonu

Freze tipi (M03’de>

Daldirma tipi




Program ayarlari

Siz yeni bir Unit programi agtiktan sonra smarT.NC otomatik olarak Unit
700 program ayarlari ekler.

=)

Program ayarlarinda asagidaki veriler tanimlanmalidir:

Unit 700 program ayarlarinin her programda mutlaka
mevcut olmasi gerekir, aksi halde bu program smarT.NC
tarafindan islenemez.

Calisma diizlemi belirleme ve grafik similasyon i¢cin ham madde tanimi

Malzeme referans noktalari segimi ve kullanilacak Sifirnokta tablosu
icin secenekler

Komple program igin gegerli olan global veriler. Global veriler
smarT.NC tarafindan otomatik olarak varsayilan degerle birlikte
belirlenir ve her zaman degistirilebilir
Program ayarlarinda sonradan yapilan degisikliklerin, isleme
@ programinin tamamina etkide bulundugunu ve boylelikle
isleme akigini dnemli diglide degistirebilecegini unutmayin.

smarT.NC:

Programlama

kaydetme

Program- ‘

TNC: \smarTNC\123.HU

1.3.4[@f]cer frezesi

Alet ekseni
Ham parca

Gene:
Guvenlik mesafesi
2. Guvenlik mes.
F Pozisyonu
F geri cekme
Pozisvonlandirna
Pozisyon tutumu
Delik
Parca kirma geri cek
Ust bekleme suresi
Alt bekleme suresi
Cep frezesi

= Bindirme faktsru

Freze tipi (M@3”de)

Daldirma tipi
Kontur frezesi
Givenlik mesafesi
Givenli Yukseklik
Bindirme fakt&ri

Freze tipi (M@3”de)

Secenekl

®

®

z
Global ¢

P‘
T

750
EEEEL]
= ||

=

UYARLA TEST ET

I

3

|
[}

1SLEME
[]

=

Eil

Caligmalari tanimlayin
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Global veriler
Global veriler alti gruba ayrilmigtir:

Genel gecerli global veriler

Sadece delme calismalari igin gecerli olan global veriler

Konumlama davranisini belirleyen global veriler

Sadece cepdongtileri ile gegerli olan freze galismalari igin global veriler

Sadece konturddnglleri ile gegerli olan freze galismalari igin global
veriler

Sadece tarama islevleri igin gegerli olan global veriler

Daha 6nce belirtildigi gibi komple ¢alisma programi global verileri
gecerlidir. intiyag halinde her galisma adimi icin global verileri
degistirebilirsiniz:
Bunun igin detay formunda ¢alisma adiminin global verilerini
degistirin: Formda smarT.NC, ilgili galisma adimi icin gegerli olan
parametreyi her defasinda etkin olan degerle birlikte gosterir. Yesil giris
alaninin sag tarafinda, degeri global gegerli olanG kodu yer alir

Degistirmek istediginiz global parametreleri segin

Yeni degeri girin ve ENTER tusuyla onaylayin, smarT.NC giris alani
rengini kirmizi olarak degistirir

Kirmizi giris alaninin sag tarafinda bir L kodu, yerel etkili bir deger
olarak yer alir

smarT.NC:

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123. HU

1.3.3|@ ¢ |pe1ik

1.3.4[@ fi]cer frezesi

6}

Alet ekseni z

Han parca Secenekl Global [«

—
e
[se
[EEEEC

Gene:

Guvenlik mesafesi
2. Guveniik mes.
F Pozisyonu

F geri cekne
Pozisyonlandirma
Pozisvon tutusu e [Iz]o[H
Delik

parca karaa eri cek
Ust bekleme suresi

Alt bekleme siresi

Cep frezesi
Bindirme faktsrd

Freze tipi (MO3’de>

Daldirma tipi

Kontur frezesi
Guvenlik mesafesi
Guvenli Vikseklik
Bindirme faktsri

Freze tipi (M@3’de>

£l

UYARLA
[dum}
T —
(=]

TEST ET

[1
<>

ISLEME

=1

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@ ]sro0a1 veriter

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢
Euuen]ik mesafesi P
. Guuenlik mes. FemmeE
arca kirma geri cek [BRZINIIIIING
[Ty
J§/F Pozisyonu 750 3

Er Pozisyonu FHAX

1t bekleme suresi




=)

Global veriler detay formu Gizerinden global bir parametrenin
degistiriimesi, sadece her ¢calisma adimi igin gegerli olan,
yerel parametre degisimine neden olur. smarT.NC, yerel
degistirilen paramatrenin giris alanini kirmizi arka fonla
birlikte gdsterir. Girig alaninin saginda bir L kodu olarak yerel
deger icin yer alir.

STANDART DEGER GIR yazilim tusu ile global parametre
degerini program basligindan tekrar yikleyebilirsiniz ve
bdylece etkinlestirebilirsiniz. smarT.NC, degeri program
basligina etki eden global bir parametrenin girig alanini yesil
bir arka fonla goésterir. Girig alaninin saginda bir G kodu
olarak global deger icin yer alir.

Caligmalari tanimlayin
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Genel gecerli global veriler
Giivenlik mesafesi: Dongu baslangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik sUrtlmesi sirasinda alet 6n ylzeyi ve isleme pargasi yuzeyi
arasindaki mesafe
2. Giivenlik mesafesi: smarT.NC'nin aleti, bir galisma adimi sonunda
Uzerine konumlandirdigi pozisyon. Bu yukseklikte isleme dizlemindeki
sonraki isleme pozisyonuna gidilir
F pozisyonlama: smarT.NC'nin, aleti bir déngl dahilinde gétirdugu
besleme
F geri gekme: smarT.NC'nin aleti geriye konumlandirdigi besleme

Pozisyonlama davranisi igin global veriler

Pozisyonlama davranisi: Bir calisma adiminin sonunda alet
ekseninde geri gekme: 2. Guivenlik mesafesine veya Unit
baslangicindaki pozisyona geri gekme

smarT.NC: Programlama Promnans
kaydetne
TNC:\SmarTNC\123.HU Alet ekseni
Han parca Secenekl Global [ M =
Gene! 2] m—n
GUuenlik mesatesi z e
2. Guvenlik mes. 53
F Pozisyonu 750 s ;—L
F geri cekme EEEER] -
Pozisvonlandirma a
R e ITTETeeES
eee) e Y |
Delik Fomets
Parca kirma geri cek 0.2 g E
1.3.3[@B]oe1ix Ust bekleme suresi °
Alt bekleme suresi ° =
1.3.4[@lJcer trezesi Cep frezesi |
) Bindirme faktsru @

Freze tipi (MO3’de>

Daldirma tipi

Kontur frezesi
Guvenlik mesafesi
Guvenli Yikseklik
Bindirme faktsri

Freze tipi (M@3’de>

s100%
& g
W o

o [Se ] L 5\%5

] B
UYARLA TEST ET ISLEME ALET
o - il TABLOSU
B— ; u
i < = B




Delme islemeleri igin global veriler

Talas kirllmasi geri gekme: smarT.NC'nin aleti talas kirilmasi
sirasinda geri ¢ektigi deger

Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda bekledigi
sure

Bekleme siiresi iistte: Aletin giivenlik mesafesinde bekledigi saniye
olarak sire
Cep dongiileri ile freze iglemeleri igin global veriler

Ust iiste binme faktorii: Alet yarigap! x (st (iste binme faktorii yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/karsihkli
Daldirma tiirii: helisel bigciminde, sallantili veya dikine materyale dalma

smarT.NC: Programlama SEcmEees
kaydetne
TNC: \snarTNC\123. HU Alet ekseni 2z
-e Progran: 123 am | Ham parca | secenex1 Global |[¢
Gene [
-1 20 Program ayarlari Guuenlik mesafesi D
2. Guvenlik mes. 3
1.1 [|Han parea
F F Pozisyonu 750 5 ;’;
1.2 [fsecenekier F geri cekae [essss

- 1.3 Global veriler Pozisyonlandirma

Pozisyon tutumu

Delik

1.3.2|@®%3|Pozisvonlandirma | | Parca kirma geri cek

Ust bekleme siresi
Alt bekleme siresi

Cep frezesi | [cep frezesi

=l Bindirne faktsri
Freze tipi (Mo3”de>
Daldirma tipi
Kontur frezesi
Gvenlik mesafesi

Givenli Yukseklik
Bindirme faktsri

Freze tipi (M@3~de)

®

uYARLA TEST ET
| []
T —]

G =

ESLEME

=

ALET

TABLOZY
&

Caligmalari tanimlayin
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Kontiir dongiileri ile freze islemeleri icin global veriler

Giivenlik mesafesi: Dongu baslangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik sUrtlmesi sirasinda alet 6n ylzeyi ve isleme pargasi yuzeyi
arasindaki mesafe

Giivenli yiikseklik: isleme parcasi ile bir garpismanin
gerceklesemeyeceg@i mutlak yiikseklik (ara pozisyonlandirmalar ve
dongu sonunda geri gekme igin)

Ust iiste binme faktorii: Alet yarigap! x st liste binme faktorii yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/karsilikh

Tarama iglevleri igin global veriler

Givenlik mesafesi: Tarama pozisyonuna otomatik strls sirasinda
tarama gubugu ve isleme pargasi yiizeyi arasindaki mesafe
Giivenli yiikseklik: Sayet Gilivenli yiikseklige siiriis secenegi
aktiflestiriimisse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6l¢ciim noktalari
arasinda sirdigu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar

Givenli yiikseklige hareket edin: smarT.NC'nin 6lgme noktalari
arasinda guvenli mesafeye veya glvenli yukseklige siruliup
surllmeyeceginin segilmesi

smarT.NC: Programlama :“:'f"’
o o P = avdetne
Givenli yikseklige sirme (8/1)7
TNC:\smarTNC\123.HU Alet ekseni =
? hen parce | seceneka | Gber [0 " [
Pozisyonlandirna 4 =
Pozisyon tutumu ® r
Delik s ;l
Parca kirma geri cek 0.2 =
Ust bekleme suresi 0 L
Alt bekleme suresi o
Cep frezesi i | 1
Bindirme faktsru 1 —;—q—-i
Freze tipi (Me3”de> L g
Daldirma tipi o
1.3.6[@ § |rarans % .
JKontur frezesi G\ +
Guvenlik mesafesi
ITHE Guuen1i vokseklik
$ | || sinaine rakesra steex []
)
=S Freze tipi (MO3”de) N
Tarana
. Guvenlik mesafesi o
E Givenli vakseklik ET— (f =l
3 = H W
Guuenli vikseklige sevir o[ ¥ 0[5 | [
i) 15] B

B B




Alet gagirma kavdetne

Alet Segimi smarT.NC: Programlama Progran- ‘

Bir giris alani alet segimi igin aktifse, yazilim tusu ile alet numarasi veya TG SmarTNGN 123 DRELL. O sand navcn [ Tood | Deine per [Pozisven |
alet ismini girmek istediginizi belirten ALET ISMI yazilim tusunu B’ 18] —
secebilirsiniz. = =[]
@ FE 150 e J;L

Boylece §EQ yazilim tusu ile bir pencereyi ekrana getirebilirsiniz, bu L S E— v.J"‘
pencere lizerinden bir TOOL.T alet tablosunda tanimli aleti segebilirsiniz. 2

. . . .. . @
smarT.NC secilen aletin, alet numarasini veya alet ismini otomatik olarak ., 2 M

ilgili giris alanina yazar.

ihtiyac halinde gdsterilen alet verilerini degistirebilirsiniz:

Numara  .....

isin @ v

SSUE
I
2
s
e
K

Ok tuslariyla satiri ve ardindan degistirilecek degerin siitununu segin:
Acik mavi gcergeveler segilebilir alani isaretler ® %E
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin, istenen degeri girin ve

ENT tusu ile onaylayin P | mnl e
lhtiya¢ halinde diger sttunlari segin ve énceden tanimli yontemi
yeniden uygulayin

smarT.NC: Programlama Frosron::

kavdetne

Alet ismi?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

T [vame: L |r |Leuts e
e NULLWERKZEUG 0 o o 50
1 oz +30 +1 15 15
2 a0 2 15 20
a 08 +50 2 15 g

a o8 +50 +a 15 s

s o1e +80 +5 15 s

s 12 +60 +6 15 s

2 b14 +70 +2 15 s
il T

tptal et

/

BASLANG .

DUZENLE
ACK

l BUL

Caligmalari tanimlayin
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Devir/Kesim hizi arasinda gegis

Mil devir tanimi igin bir giris alani aktif oldugu siirece, devirin U/dak olarak
mi yoksa bir kesim hizinin m/dak [veya ing/dak] olarak mi girilmesi
gerektigini segebilirsiniz.

Bir kesim hizini girmek icin
VC yazilim tusuna basin: TNC, giris alanindan gegis yapar
Kesim hizindan devir girisine gegis yapmak icin

NO ENT tusuna basin: TNC, kesim hizi girigini siler
Devir sayisini girmek igin: Ok tusuyla giris alanina geri gidin

FIFZIFUIFMAX gegisi

Besleme tanimi igin bir giris alani aktif oldugu stirece, beslemenin m/dak
(F), U/dak (FU) olarak mi1 yoksa mm/dis (FZ) olarak mi girilmesi
gerektigini segebilirsiniz. Hangi besleme alternatiflerine izin verildigi, ilgili
calismaya baglidir. Bazi giris alanlarinda FMAX (hizli hareket) girisine
izin verilir.

Bir besleme alternatifini girmek icin

F, FZ, FU veya FMAX yazilim tusuna basin

smarT.NC: Programlama rosiony
. . kaydetme
Mil devir sayisi S=7
TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU Genl bakis | Tool ‘ Delme par | Pozisyon ‘ »
= == M
. B i :
T s I
FE 150 3 ;_L
Derinlik -ze W
Kesme derinligi S
Parca kirma derinl o 1
[ Y
fAna eksen _ Yan eksen ‘ Alet eks -
5 |
o
g @ %gaax =0
N
W
Q oN
s |
&3]
‘ ‘ ‘ i : ‘ 5 ‘ ‘
smarT.NC: Programlama Frosron;
. G kaydetme
Derin kesme beslemesi?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Calisma kapsami
. Y = " g
K Genl bakis ‘ To01 | cep param. [ =
= ™[] = s Q
s[®) - — 7
3] 10 |
i | 1
F 500 = =
) = || T
Cep uzunlugu 60 o
Cep genisligi [ze
Kése yaricapi Ca— &
&2+
Kesme derinligi 5
[] H si00x |
7| = Ana_eksen ¥an eksen Alet eks @ 7
H T &
S ¢
=
‘ ‘ | ‘ ’ - ‘ o ‘




Verileri dnceki, ayni tipteki Unit'ten alin smarT.NC: Programlama himi
Alet cagirma

Yeni bir Unit agtiktan sonra UNIT VERILERINI AL yazilim tusu Gzerinden, TG :\snarTNCN123 DRILL. AU
onceden tanimli, ayni tipteki tinitelerden birine ait tim verileri alin. -

Genl bakis | Tool | sap. parm. |

P {0

smarT.NC daha sonra bu Unitedeki tim degerleri alir ve bunlar aktif & L =[]

niteye tasir. L]

) e

Ozellikle freze Uinitelerinde bu sekilde kolay kazima/perdahlama o e G

calismalarini tanimlayabilirsiniz, bunu yaparken 6rn. sira tinitesindeyken, - Er L

veri aktarimina gore sadece Olgiiyi ve ihtiyag halinde aleti diizeltin. e i s Ee Elry

smarT.NC, smarT programini 6ncelikle yukari dogru ayni I = E
@ sekildeki Uinitede arar: &
Eger smarT.NC'nin program baslangicina kadar higbir Unit < %E

bulmamasi gerekiyorsa, bu durumda arama islemi,
program sonunda giincel timceye kadar baslar. ‘ ‘

Eger smarT.NC tim programda higbir Unit bulmuyorsa,
kumanda bir hata mesaji gdsterir.

CiHAZ DATA SEC ALET-

Caligmalari tanimlayin
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Eklenebilen ¢galigma adimlari (Units)

smarT.NC igletim tirl seciminden sonra YAPISTIR yazilim tusu
Uzerinden eklenebilen ¢alisma adimlarini segin. Calisma adimlari
asagidaki ana gruplara ayriimistir:

Progran-
kavdetne

smarT.NC: Programlama

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Alet ekseni z

~e  [Bproaran: 123_0RILL mm HEenl bakle\mnan parca | secenek1 [¢» M B
an parca slculeri _—
T e e —
x 3 108
z a8 3 ¥
Malzene referans noktas:
I~ Referans noktasi no taninlanmasi S
e E**?
¥
Global veriler
Guvenlik mesafesi z
2. Guvenlik mes. EQ s %
F Pozisvonu 750 ©
v - sieex []
o 1 @ ¥
on
> -
T | s |
| @v%[:
Ty |

TARAMA | HES DONUS

DUZENLE L

FONKS . (===S-CoC)

‘

Ana gruplar Yazihm tusu  Sayfa
ISLEME: DuzENLE 59
Delme, vida disi isleme, freze

TARAMA: TARAMA 134
3D tarama sistemi icin tarama 77

fonksiyonlari

DONUSTURME: 143
Koordinat hesap déntgtimdi ile ilgili

fonksiyonlar

OZEL FONKSIYONLAR: ozeL 151
Program ¢agirma, Pozisyonlama Unitesi, Fonks

M fonksiyonlari Ginitesi, agik metin
diyalogu Unitesi, program sonu unitesi

yazihm tusu gcubugundadir, kontur programlamayi veya

@ KONTUR-PGM ve POZISYONLAR yazilim tuglari Gglncu
numune jeneratérinu baslatir.



Ana gruplarl i§|eyin smarT.NC: Programlama Rrostony ‘
Ana gruplari islemede asagidaki gcalisma gruplarini secin: TNG:\3arTNGN123_DRILL . HU Alet eksent z
grup s ag galls grup ¢ -e  [BJprosran: 123_0RILL mm Genl bakas | Ham parca | Seceneki [« M =
Calisma gruplari Yazilim tusu  Sayfa - - . Brivfocelp Teleel
v o [ee || % |
DELME: 60 | —o—
. Malzeme referans noktasi
Merkezleme, delme, raybalama, gevirme, | Zéze3 PRirears o o vaswiowens ||
geriye havsalama T
Guvenlik mesafesi iz |
2. Guvenlik mes. || =N
DI$LI DtBL:g: 73 : P“?SW:U ’;::sgi @ %
Dengeleme dolgulu ve dolgusuz digli delik M b1 s1oex
delme, digli freze = %
- s %
CEPLER/PIMLER $§::E2; 88 Eg @ E
Delik frezeSi’ dikd(.jrtgen Cep’ daire Cep’ DELiK DiSLiSt CEPLER/ KONTUR-PGM YUZEYLER OZEL == m o)
yiv, yuvarlak yiv di | i | 25 | L | i | e =
KONTUR-PGM: KONTUR-PGM 103
Kontur programinda iglem yapin: Kontur @
cekme, kontur cebi kazima, diizenleme ve
perdahlama

YUZEYLER: YUZEYLER 125
Satih frezeleme %

OZEL UNITELER: E 129
Kazima ve enterpolasyonlu déndiirme =

Caligmalari tanimlayin



Delme calisma gruplari

Delme c¢alisma gruplarinda asagidaki tUniteler delme c¢alismasi igin

kullanima sunulur:

Unit

Yazilim tusu

Sayfa

Unit 240 Merkezleme

UNIT 240

61

Unit 205 Delme

63

Unit 201 Raybalama

65

Unit 202 Cevirme

Caligmalari tanimlayin
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smarT.NC: Programlama EIoaron; ‘
kaydetme
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

v e

UNIT 240

s

UNIT 205
7

4.2,

rogram: 123_DRILL mm

1 e D Hanm parca slculeri
Hin nokta

UNIT 201

%%

Genl bakis | Hem parca | Seceneki [ M =
f—
Maks nokta —
x 3 10
z a8 3 ¥
Malzeme referans noktas:
I Referans noktas: no taninlanmas: SRT
fo b '?
i
Global veriler
Guvenlik mesafesi z
2. Guvenlik mes. E3 s %
F Pozisvonu 750 o
F geri cekme EEEEE]
s1e0%
& g
on
s |
g
UNIT zez | unzT zea | unIT 241 Eﬂ:)-fm
A e

Unit 204 Geri havsalama

69

Unit 241 Tek dudak delme

71

60



Unit 240 Merkezleme smarT.NC: Programlama s ‘
Genel bakig formundaki parametre: =

TNC:\5marTNCN123-DRILL .HU Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon |

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) P ' ro— |
S0 ]
S: Mil devir [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] ot S 1] - = B
F: Merkezi besleme [mm/dak] veya FU [mm/U] asoens capourimate o (5] o] | S ;
Derinlik/ ¢gap segimi: Derinlik ve ¢gap arasinda merkezleme segimi FEEE ?"’i 1)
Cap: Merkezleme gapi. TOOL.T'de T-ANGLE (T agis!) girisi gereklidir o sksen _ven sisen et 2 §
— N c
Derinlik: Merkezleme derinligi . s
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin” § wsi v “ v -
Sayfa 157) — T
@%E ©
Tool detay formunda ek parametre: S
DL: T aleti igin delta uzunlugu ‘ ‘ = ‘ ‘ ‘ o ‘ -
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari O
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler SRR L EE Pret B erosren- ‘
Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki nd e | e
alet numarasi (makineye bagl) : re — e L i=R
Delme parametresi detay formunda ek parametre: - =l G
P Y P i ) T E
Yok @ .
M Fonksivonu: ; T

© M Fonksivonu:

Mil® Moz O Moq
I Wz &n secim

CiHAZ DATA
DEUREDILD:




Caligmalari tanimlayin
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Global veriler detay formunda global etkili parametre:

L

5
%ﬂxe

(1113

Gulvenlik mesafesi
2. Guvenlik mesafesi
Alt bekleme stiresi

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama

Guvenlik mesafesi?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@]srova1 veriter

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢

Euuen]ik nesatesi NG

T

. Guvenlik mes. 50 G
nn bekleme suresi [@ G

FMAX

Progran-
kavdetne



Unit 205 Delme smarT.NC: Programlama
Genel bakis formundaki parametre: =

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Genl bakis ‘ Too1 | beime par | Pozisvon [
T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) B (2] —
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] 3] =
F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U] G Careen e —

Parca kirms derinl °

Derinlik: Delme derinligi
Ana_eksen ‘ Yan eksen Alet eks

Kesme derinligi: Aletin, delikten disari hareketinden dnce kesilmis ‘ ‘
olan 6lglst

Talas kirlmasi derinligi: smarT.NC'nin, bir germe kiriimasi % s gee I
uygulandiktan sonraki kesmesi = 2
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin @%E
Sayfa 157)
CiHAZ DATA SEC ALET-
Tool detay formunda ek parametre: ‘ ‘ e ‘ ‘ ‘ S ‘
DL: T aleti i¢in delta uzunlugu
i i i T.NC: P 1 Proran-
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari S i kavdtne ‘
Mil: Mil devir yonu. smarT.NC standart olarak M3'U belirler GO 2SR Gent baicis. Too1 [eine par [Pozisvon [
. T . I - . N U PE—
Alet 6n secimi: |htiyag halinde, alet deg@isimi hizlanmasi i¢in sonraki : s e
alet numarasi (makineye bagl) - f[1] g
DL —
M Fonksivonu: |
[>) M Fonksivonu: !7
Mil @ MOE C l104
M WZ 6n segim
[
% l?lu:tlara ..... %1[\“% i
[ T
&4

CiHAZ DATA SEC ALET-

Caligmalari tanimlayin



Caligmalari tanimlayin

Delme parametresi detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama
Derinlik?
Talas kirnllmasi derinligi: smarT.NC'nin, bir germe kirilmasi TGN smaFTNON125-DRTLL -1 Geni bakas | Too1 | Deine par |Pozisven] >

M

kavdetne

Progran- ‘

uygulandiktan sonraki kesmesi P verinasc JER
v Kesme derxn]isi. s [—
Eksilme tutarlari: smarT.NC'nin kesme derinligini kiigiltme degeri - ol 2 —
Alma tutara I Q‘
Min. kesme: Eksilme tutarlari girilmigse: Minimal kesme igin minimal . . e 0
sinirlama on nesate tutucu a1t e — 71

Ustteki talep edilen mesafe: Germe kirilmasindan sonraki geri
konumlandirmada Ust glivenlik mesafesi

Alttaki talep edilen mesafe: Germe kirilmasindan sonraki geri o]
konumlandirmada alt glivenlik mesafesi o
Baslangic¢ noktasi kesmesi: Derinlestiriimis baslangi¢ noktasi, © = %E

hazirlanmig deliklerdeki koordinatlarin yiizeyine baghdir

Global veriler detay formunda global etkili parametre: ‘ ‘ ‘

Guvenlik mesafesi

. . . smarT.NC: Programlama
2. Glvenlik mesafesi Givenlik mesafesi?

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU beime par | Pozisyon Globsl ueriler ‘1

Germe kirlimasindaki geri gekme mesafesi , ]|
%i . Givenlik mes. Eeme
— . . ” arca kirma geri cek [BRZumnnnG | S I
- Alt bekleme suresi 1t bekiene suresi NG %
L J§|F Pozisyonu 750 G = =
= sk
R Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi £ ey v iee a2 v
L 11}
%?u %
OFF| ON
- E B
v
4




Unit 201 Raybalama smarT.NC: Programlama b ‘
. . Alet cagirma
Genel bakl§ formundakl parametre (U= S EERT R R Hlinl Genl bakis ‘ Tool |Delne par | Pozisyon‘ P
- M
T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) , (i) ]
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] 3] = " E
F: Surtinme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U] - ;
Derinlik: Siirtinme derinligi —— | -
Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin” é\% §
&
Sayfa 157) s
) D f Nunara ... gmx g
Tool detay formunda ek parametre: | e v %
DL: T aletiigin d_elta uzunlugu M g;\%LE ©
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari %
. . I . . . CiHAZ DATA SEC ALET- —
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'l belirler ‘ ‘ e ‘ ‘ ‘ ssm ‘ ]
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki O
alet numarasi (makineye bagl)
smarT.NC: Programlama :::::::;
Alet cagirma
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Benl bakis Tool |Dell|e par | Pozisyon ‘4'
g’ +[If] o " E
. =[0) =
oL M I 3
M Fonksivonu: ] [ [
() M Fonksivonu: !7
Mil® MOE C l194
M Wz 6n segim
[
D ﬁ Numara ...
CiHAZ DATA EEG
‘ ‘ DEVREDILDi ‘ ‘




66

Caligmalari tanimlayin

Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi
Geri gekme beslemesi
Alt bekleme suresi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC:

Derinlik?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

Geni bakis | Tool Deime par | Pozisvon [(

Derinlik

E [i=

i

=0

-
=

cr]
L
HH o]

s100%
& g
[0FF] on

or
e
1]

smarT.NC:
Guvenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Js10pa1 verizer

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢

Ei.‘luen] ik mesafesi

. Guvenlik mes.
geri cekme

1t bekleme suresi

ﬂr Pozisyonu

M
|
Eem e b
[gsssaTTTG | S J_:L
[ ¥
]

S

S
L ]
]

5a
75
H

8

o

o
8
&
2

o
il




Unit 202 Cevirme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Derinlik: Cevirme derinligi

Serbest hareket yonii: smarT.NC'de aletin delik tabanindaki serbest
hareket yonu

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'G belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

(]
=[]
8

Derinlik

202 Cevirerek kapatma

Ana eksen

Serbest sevir ynu

van eksen

Alet eks

Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon [

Number  ..... I
Nane Dpac®

=

CIHAZ DATA
DEVRED:LD:

SEC

ALET-
FELH

smarT.NC: Programlama
Alet ¢agirma

kaydetme

Program- ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis Tool | Delme par | Pozisyon [(>

T C—
,
o s[Q) | —
F E 150
2
" —
M Fonksiyonu:
M Fonksivonu:
ns1 o [ rea o [ res
M Wz 8n segim
T
Number  .....
Name
CiHAZ DATA SEC .

Caligmalari tanimlayin
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Mil agisi: Aletin, smarT.NC (zerinde serbest hareket etmesi igin
konumlanmasi gereken aci

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

b= ==

=

(1113

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi
Geri gekme beslemesi
Alt bekleme suresi

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama

Derinlik?

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

Gen1 bakis | Tool Deime par | Pozisvon [(

Derinlik

Serbest sevir ysnu

Mil acisi

E (=

)
8
o

L

=
=

Du
L
IH ol

s100%
& g
[0FF]  on

or
e
L]

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

»  [@ Jsrova1 veriter

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler [¢

Ei.‘luen] ik mesafesi

. Guvenlik mes.

geri cekme

B F Pozisyonu

2 [

50 G

—
] —
EEEEE] G| S Q.
[Ty ¥

FHAX




Unit 204 Geri haV§aIama smarT.NC: Programlama
Genel bakis formundaki parametre: S e

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

kaydetme

Program- ‘

Gen1 baks | Tool | Delne par | Pozisyon |

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) B url com— | =
M . - & . =9

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] 3] 7 " E

F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U] ool U —

Algaltma derinligi: Algalma derinligi P -

Materyal kalinhgr: Isleme pargasinin kalinhgi servent stz o[@]o0] || D]

Eksantrik olgiisii: Delme ¢ubugu eksantrik dl¢isu T o o

Kesim yiiksekligi: Delme ¢ubugu alt kenar mesafesi — Ana kesim H, Neme .. ons eisen__ven svaen__mie 0 &
Serbest hareket yonii: Aletin smarT.NC'de eksenter dlci kadar e
belirlenmesi gereken yoni g =
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin” cthaz oAt sec
Sayfa 157) ‘ ‘ ‘ ‘ \ l

g
=
Caligmalari tanimlayin

Tool detay formunda ek parametre:

L . smarT.NC: Programlama :::::::;
DL: T aleti i¢in delta uzunlugu Alet cagirma
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari B f‘*“““ vee: | ERHRRTRRSERNGER ') .
Mil: Mil devir yénii. smarT.NC standart olarak M3'(i belirler i k@) | —
H . . “e . . . . . % % & |
Alet 6n segimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki e e :LE = %‘
alet numarasi (makineye bagli) —— —
M Fonksivonu: 1
Mil @ MOE C Hﬁ‘l

Wz &n secim

Number  .....
Nane Dpac®

CiHAZ DATA
DEVREDILD:
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Caligmalari tanimlayin

Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Mil acisi: smarT.NC'nin aleti delige giris ve delikten ¢ikistan 6nce

konumlandirdigi agi

Bekleme siiresi: Havsalama tabaninda bekleme siiresi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

&, Guvenlik mesafesi

I%'I 2. Guvenlik mesafesi

smarT.NC: Programlama

Derinlik Girintisi?

Progran-
kavdetne

&= Konumlandirma beslemesi
-

N Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
L 1]}

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

Geni bakis | Tool Deime par | Pozisvon [(

Hausa derinligi
Malzeme kalinlig:i e
Eksantrik kam 81cusu Bs
Kesin yksek1igi F—

E [i=

Serbest seyir ysni ° i | A
Sere
e T Y
Mil agisi e
e S Ca— Y
S100%
&g
on
VA +
o
it =
smarT.NC: Programlama HEosin
kaydetme

Givenlik mesafesi?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

»  [@ Jsrova1 veriter

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler [¢

Euuen] ik mesafesi  PINNC

. Guvenlik mes. 50 G

r Pozisyonu 750 G

s

-5 e

=0

S
I
ER =

-
s
]
N

g

o
B
&
2

o
il




Unit 241 Tek dudak delme smarT.NC: Programlama BT ‘
Genel bakig formundaki parametre: Hletgag”ma T
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir) p ulil ER—
S: Delmede mil devir sayisi [U/dak] e ‘” . : ol
F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U] et o oo || :
Derinlik: Delme derinligi ) et oo e . =and |
Baslangi¢ noktasi durumu: Gergek delme isleminin baslangig Giris il miza E
noktasl. TNC besleme 6n pozisyonlamada giivenlik mesafesinden el | [— @’%E
derinlestiriimis baslangi¢ noktasina suriyor m m s . e oo |
Déniis yoniinii igeri/ digan siiriin: Delikten igeri sirmede ve delikten | ! ! : 2
digari surmede milin gerekli dénus yénu [ g%E
Igeri siirme devir sayisi: Delikten iceri sirmede ve delikten digari
siirmede aletin gerekli devir sayisi ‘ ‘ s ‘ ‘ ‘ e ‘

Sogutma maddesi ACIK: M?: Sogutma maddesinin devreye alinmasi
icin M ek fonksiyonu. Alet delik icerisinde derinlestiriimis baglangig
noktasinda bulundugunda TNC sogutma maddesini devreye alir.
Sogutma maddesi KAPALI: M?: Sogutma maddesinin devreden
alinmasi icin M ek fonksiyonu. Alet delme derinliginde bulunuyorsa
TNC sogutma maddesini devreden alir

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)

Caligmalari tanimlayin
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Detay formu Tool'da ilave parametreler:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)

Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Bekleme derinligi: Aletin tGzerinde beklemesi gereken mil ekseni
koordinati. 0'in girilmesinde fonksiyon etkin degil

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Caligmalari tanimlayin

Besleme konumlandirma

Alt bekleme slresi

Geri gekme beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(
n

Numara
I isin

7 o 6
S 500
FE 150 s ;_L
DL ¥
M Fonksivonu: Ry
M Fonksivonu: ﬁ"—'?
=
SR
s |
g
sioex [
@ 7
[oFF]  on
S |
=
CiHAZ DATA Els L ALET-

smarT.NC:

Programlama

Guvenlik mesafesi?

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@sionst veriier

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler [¢

Eiiuen] ik mesafesi

. Guvenlik mes.

Pozisyonu

f|F geri cekne

Er Pozisyonu

1t bekleme siresi

z_____[
[
750 G
[
[
[FoAx




!

Di§|i gall§ma gruplarl smarT.NC: Programlama rosteny ‘
Disli calisma gruplarinda agagidaki tniteler, vida digi isleme calismasi TNC\SHarTNON123_DRTLL.H) Aot exsent z
icin kullanima sunulur: - T e —
. 760 Program ayarlar: o EUER BRI e
- x e [tee =
E i =T — |
Unit Yaziim tusu  Sayfa ( — o) D
Unit 206 Dengeleme dolgulu disli delik wr_gop 74 FRatarans noctess no tauntornsss |4
delme A ST it
Guvenlik mesafesi 2
2. Guuenlik mes. 50 s
. T . @
Unit 209 Dengeleme do!gusuz disli delik i 205 76 DS, = M— > %
delme (germe kiriimasi ile) %.%) b saoex []
> . S
. . . * - -
Unit 262 Digli freze m%z 78 = ed—
»
. . . LINITDZGE LINITﬂZOtS UNIT 262 I.NIT}EQ UNIT 284 UNIT 265 UNIT 267 e
Unit 263 Havsa disli freze unrT 283 80 an™| az ‘ R | =

Unit 264 Delme digli freze

S
g
e
N
b
2

@\:

82

Unit 265 Heliks delme digli freze

84

o
Unit 267 D|§ d|$|| freze UNIT 267 86

F

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin
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Unit 206 Dengeleme dolgulu digli delik delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Delme beslemesi: S x hatve p ile hesaplama

Disli derinligi: Dislinin derinligi

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Temel bilgiler” Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n secimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

B "
T C— ]
D —
s —
= *  [ipJees pis1i dene
FE 150 =) ;_L
Disli derinlisi 18 P
fna eksen _ van eksen _ Alet eks vl b
| g E
s |
:
Numera ...
s1eex []
E% isin @ ¥
H [oFF]  on
B S
- 0[]
CiHAZ DATA SECT ~llE nlETs
smarT.NC: Gt

Alet cagirma

Programlama

kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [()

Numara

—

isin

(e
Sy

I
=[@)
F E 150
oL
M Fonksivonu:
M Fonksivonu:
Mi1e naa o Moa
I Uz n secim
[
CiHAZ DATA JEC -

i E [=

=0

cr)
i
[+] |~

s100%

g°
g
o A

o
il
L]

ALET-

ISME




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

£

5

%ﬂxe

mp

Guvenlik mesafesi
2. Glvenlik mesafesi
Alt bekleme suresi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC:

Disli derinligi?

Programlama

Progran-
kavdetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

peine parametresi

Genl baiis | Tool Delme par | pozisyon [

Disli derinligi

: E [=

Iy
=
s
8
53

!

o
1]

g
=
Caligmalari tanimlayin

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*

[@ Js10ba1 verizer

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler |¢

rsuuannk mesafesi 8

2. Guvenlik mes. 50 G
a:u beklene suresi [@ G

5

f E =

=0
!
=gl

o
o
s
S
53

©
Bl
&

Pa Do
=[m =
.o - 0

-

~
a
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Caligmalari tanimlayin

Unit 209 Dengeleme dolgusuz digli delik delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
Disli derinligi: Dislinin derinligi
Hatve: Vida diginin egimi
Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

209 Disli delme

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

Numara
28 isim
&

"
T E— ]
<(@)

Disli derinligi 18 = ;_L
Hatue +1.5 g
Ana eksen _ Yan eksen Alet eks T [ [
T g
o
e
sieex []
@
[oFF]  on
2
=
ciHAZ DATA seC ALET-

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Takam verileri

Gen1 bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(

Numara

isin

oy
A
=[@)
5
o B
M Fonksivonu: ¥
M Fonksivonu: e
Mile naar Moq %H?
Uz n sesin =
; &g+
sieox
@
oFF]  on
s
N
ol
CiHAZ DATA EEE ALET-




Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Talas kinlmasi derinligi: Bir talas kirlmasindan sonra yapilmasi
gereken kesme

Mil agisi: Aletin, smarT.NC Uzerinde digli agma islemi igin
konumlanmasi gereken aci: Bu nedenle disli gerekli durumda sonradan
kesilebilir

Geri gekmede S i¢in faktér Q403: TNC'nin mil devrini - ve bdylece geri
cekme beslemesini - delikten ¢ikarma sirasinda artirma faktoéri

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

L Guvenlik mesafesi
=
% 2. Glvenlik mesafesi
%i Germe kiriimasindaki geri cekme mesafesi
N Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama
Disli derinligi?

Program-
kaydetme

TNC: \SmarTNC\123_DRILL.HU Genl bakis | Tool Delme par | Pozisyon [
5 "
Dis1i derinliai
v Hatue 1.5
o Parca kirma derinl e
Mil acisi 3

Geri cekm S igin faktsr [T

elne parametresi

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Program-
kaydetme

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Delne par | Pozisyon Globsl ueriler ‘4

Guvenlik mesafesi P

2. Guuenlik mes. 5@ G
Parl:a kirma geri cek |@.2 G
[#]F Pozisyonu [ a—

* llElob:l veriler

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin

Unit 262 Digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Freze beslemesi
Cap: Vida diginin nominal ¢api
Hatve: Vida diginin egimi
Derinlik: Digli derinligi
Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler

Alet 6n secimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki

alet numarasi (makineye bagh)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

- »  [dgles2 pis1i frezes:

[] number ...

m‘: Name

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

T C—

s

F IE‘ [See

Cap 10

Hatue +1.5

Deriniik T a—

Ana_eksen Yan eksen Alet eks
T

CiHAZ DATA i L
beVREDELDE

E [i=

=

=)
!
i

Su
i ||
] Bt

s100%

g
g =

v
s
1]

ALET-
IsME

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Gen1 bakis Tool|Delme par | Pozisvon [()

M
T F— B
s
F E‘ 500 e Q
W
J—
i | A
id—h;‘,
M Fonksivonu: —|| T
M Fonksiyonu:
nunnoarnaq g\%
M Wz 8n secim
I sio0x [
@ ¥
ON
&L
=
B
CiHAZ DATA SEC ALET-




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Gegislerin uygulanmasi: Aletin kaydirildigi vida disi gegis sayisi
ileri hareket beslemesi: Dislerin igerisine girmek igin besleme

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

b i

p

Ty

IE

3¢§

1

Givenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikh galismada freze

smarT.NC: Programlama
Nominal Cap?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

cap
Hatue +1.5

Derinlik -18

Ekleme: islem akisi o
Beslemevi baslat g

elne parametresi

Genl baics | Tool Delme par | pozisyon [
n

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

*

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢

Euuanlik nesatesi PG

2. Guuenlik mes. 50 G

F Pozisyonu
@ Freze tipi (M@3’de)

[@ Jeroba1 verizer

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin

Unit 263 Havsa disli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi

F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Cap: Vida diginin nominal ¢api

Hatve: Vida diginin egimi

Derinlik: Digli derinligi

Algaltma derinligi: Havsalama sirasinda, malzeme ylzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe

Mesafe tarafi: Alet kesme ve delik duvari arasindaki mesafe

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Geni bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

-5 e

o

=)
!
=

cr]
o« i |
[+] | [~

E@AE
Sy
3
H

o
g=lo

or
e
1]

" E—
5@ -
E: E |See
K E 200
Cap 10
Derinlik -18
Hausa derinligi -20
Yan mesafe @.2
Ana_eksen Yan eksen Alet eks
[
CiHAZ DATA SEC

ALET-
iSME

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(

ulld

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

wia e [ nes 0[] ves
Wz on secim

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:




Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada algaltma
derinligi
Aln tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delikten 6n havsalama
mesafesi
ileri hareket beslemesi: Dislerin icerisine girmek icin besleme

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

i{ Guvenlik mesafesi
E 2. Guvenlik mesafesi
E P Konumlandirma beslemesi
:::1: Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
2y Senkronize ¢alismada freze veya
Y Karsilikli galismada freze
=2

Nominal Cap?

smarT.NC: Programlama

kaydetme

Program- ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Delme parametresi

Genl bakis | Tool Delme par | pozisyon [
"

cap

Hatue

Derinlik

Hausa derinligi

van mesafe

Hausa derinligi snu
Alin tarafi kavdirma
Beslemeyi baslat

g
g
Caligmalari tanimlayin

Givenlik mesafesi?

smarT.NC: Programlama

kaydetme

Program- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* (l’) Global veriler

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢

rsuuanl ik mesafesi

2. Guuenlik mes.

F Pozisyonu

Freze tipi (M@37ded
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Caligmalari tanimlayin

Unit 264 Delme digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Freze beslemesi
F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]
Cap: Vida diginin nominal ¢api
Hatve: Vida diginin egimi
Derinlik: Digli derinligi
Delme derinligiDelme derinligi
Kesme derinl delme
Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

- » [di7sa peine disii frezesi

@

{ Number ...
Name T

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

s
e[|
il
cap
Hatue

Derinlik

Delme derinligi
Kesme derinl delme

Ana eksen _ Yan eksen

Alet eks

DEUREDZLD:

CiHAZ DATA ‘

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

{ Number ...
Nane T

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

Mil® naa o noq

Wz &n secim

CiHAZ DATA
DEUREDZLD:




Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Germe kirilmasi derinligi: TNC'nin delme sirasinda bir germe
kiriimasi uygulamasi gereken kesmesi

Ustteki talep edilen mesafe: TNC'nin, aleti bir germe kirilmasindan
sonra guincel kesme derinligine hareket ettirdigindeki glivenlik mesafesi

Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada algaltma
derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delik ortasindan
kaydirma mesafesi

ileri hareket beslemesi: Dislerin igerisine girmek icin besleme

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

| psffps

Konumlandirma beslemesi

Amm

Germe kiriimasindaki geri cekme mesafesi

i

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

p

2y Senkronize galismada freze veya
=]

ey Karsilikh galismada freze

smarT.NC: Programlama
Nominal Cap?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Genl baiis | Tool Delme par | pozisyon [
n

cap

Hatue

Derinlik

Delme derinli&i
Kesme derinl delme
Parca kirma derinl
6n mesafe tutucu yuk
Hausa derinligi &nu
Alin tarafi kavdirma
Beslemevi baslat

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*

[@© Jsiover veriter Freze tipi (o37de>

Delne par | Pozisvon Giopsl veriler |¢

M
Euuanlxk nesates: PN =]
=
2. Guuenlik mes. 5@ G
F Pozisyonu 750 G| s g‘
[B]parca Kairna geri cex [EEEG ¥

@ ¥
OFF| onN
-]

Caligmalari tanimlayin
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Unit 265 Heliks delme digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Freze beslemesi
F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]
Cap: Vida diginin nominal ¢api
Hatve: Vida diginin egimi
Derinlik: Digli derinligi
Algaltma islemi: Vida disi frezesinden énce mi sonra mi havsalama
yapilmasi gerektidinin secimi
Aln tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada algaltma
derinligi
Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delik ortasindan
kaydirma mesafesi
Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

65 Helez. Delme disl. fre.

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

Number
Name

T CR—
=@ —
e E |See
I E 200
Cap 10
Derinlik -18
Hausa derinligi 8nu +0
Alin tarafi kaydirma e
Ana_eksen Yan eksen Alet eks
[
CiHAZ DATA SEC.

-5 s

Ty
@ 2]
g‘%mx %
B on
&2 -]

ALET-
IsME

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
+[JE Jraksn verizers

@

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [()

T o |
—
500
700
—
—
M Fonksivonu:
M Fonksivonu:
mile naa o Moq
I Uz n secim
[
CiHAZ DATA SEC
oevREDELD

: E [=

L[

cr)
I
[+ |-

s100%

g°
g
<l A

m,
.
0

ALET-

ISME




Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

L=

Konumlandirma beslemesi

=)
Hum

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

mp

smarT.NC: Programlama
Nominal Cap?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

cap

Hatue

Derinlik
Dusurme islemi

Hausa derinligi snu
Alin tarafi kavdirma

Genl baiis | Tool Delme par | pozisyon [

Eég
B
l E [=

s100%

B
g=

e
i
1]

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

rsuuannk mesafesi

2. Guvenlik mes.

F Pozisyonu

*[ @ Jsro0a1 veriter

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler |¢

2 O
50 3

@
L “k]

750 G

FHAX

5

@m
0 '*“if‘
[+ |ee

o
2
s
S
S

or
=
s (1] [[2=F

El

©
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&
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Caligmalari tanimlayin

Unit 267 Digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi

F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Cap: Vida diginin nominal ¢api

Hatve: Vida diginin egimi

Derinlik: Digli derinligi

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

- M
, T | H
| E—
- » [Ea_]267 015 cap ais acna frezesi s
F E See = ;_L
rli] :
Cap 10 = =
B m——Foon
® Derinlik 18 g E
Ana eksen  van eksen  Alet eks s |
: &g
:/, Number  ..... s100% ﬂ
Name @ ¥
[0FF]  on
=
@5
CiHAZ DATA i L ALET-
DEGREDELDE son

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
[ Jrakam veriters

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(
v
s
r[]
r[3]

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

Mil® naa o noq

I Wz &n secim

N
s §

H

@ =
e[ “kj

=0
=

S
L ]
]

o2
m

o
B
&
g =
2

.0

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:

‘ JeC ALET-

1SME




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Gegislerin uygulanmasi: Aletin kaydirildigi vida disi gegis sayisi
Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada algaltma
derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini pimin ortasindan
kaydirma mesafesi

ileri hareket beslemesi: Dislerin icerisine girmek icin besleme

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

=l =

N Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

Senkronize galismada freze veya

: iz,
4_,)

Karsilikli gcalismada freze

P

A

smarT.NC: Programlama

Nominal Cap?

Progran-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

elne parametresi

Genl baiis | Tool Deime par | pozisyon [

Cap
Hatue 1.5
Derinlik 18
Ekleme: islem skisi R
Hausa derinligi snu e

Alin taraf: kavdirna 0

Beslemevi baslat o

&

Yo
I
[+]

i

-
1]

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*[@ Js10021 verizer

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |t

Euuanlik nesates: I

2. Guuenlik mes. 50 G

F Pozisyonu 750 ]

Freze tipi (M@3”de>

-5 e

o

[

il [m
{
=l

o
L]
[+

100%

°
5
&
g

@)m
i
ol !
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Caligmalari tanimlayin

Cepler/pimler galigma gruplari

Cepler/pimler calisma gruplarinda asagidaki Units, basit ceplerin,
pimlerin ve yivlerin freze galismasi igin kullanima sunulur:

Unit

<
Q
N
3
-
[=
o«
c

Sayfa

Unit 251 Dortgen cep

89

Unit 252 Daire cep

91

Unit 253 Yiv

93

Unit 254 Yuvarlak yiv

95

smarT.NC: Programlama EIosrons ‘
kaydetme
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

o B .
e [Bprosran: 123 oRILL nm

Han parca slculeri
. 1 [Egll 700 Progran avariar: KR

UNIT 251
-

UNIT 252

UNIT 253

Genl bakis | Hem parca | Seceneki [¢»

Maks nokta

X [+ [+1iee
v [+ [+iee
2 a8 [

Malzeme referans noktas:
I Referans noktasi no tanimlanmasi

Global veriler

Guvenlik mesafesi B
2. Guuenlik mes. 50
F Pozisyonu 750
F geri cekme EEEEE]
UNIT 254 | UNIT 256 | UNIT 257 | UNIT 208

20

iz~ b0 o @

M

i

=)
!
i

Du
D ||
mo-

s100%
& g
on

s
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Unit 256 Dortgen pim

97

Unit 257 Daire pim

99

Unit 208 Delme frezesi
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Unit 251 Doértgen cep

Genel bakig formundaki parametre:

islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

Cep uzunlugu: Ana eksendeki cebin uzunlugu

Cep genisligi: Yan eksendeki cebin genigligi

Kose yarigapi: Eger giriimemigse, smarT.NC kdse yarigapini esittir
alet yaricapi olarak girer

Derinlik: Cebin son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0Igl

Calisma pozisyonlar (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: intiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

= e ° o i
v Genl bakis | Tool ] Cep param. | > —
-+ [[@]zs1 pikdsrtgen cen r
s[@)
3]
iz
® =
Cep uzunlugu
Cep genisligi
Kése yaricap
Derinlik =
Kesme derinligi S
. Number  ..... T
’77 Nane Ana_eksen Yan eksen Alet eks (;I. 7
i) [ [ on
S
@ 9]
CiHAZ DATA SEC ALET-
smarT.NC: Programlama Zﬁxx
Alet cagirma
TNC:\5maTTNCN123_DRILL . HU Calisna kepsam
- : : " 8
v Genl bakis Tool ‘ cep param. [ =]
- [@] o | ;L
v [ Jroeen veriters 0 — ,
e [
FIE‘ 150
= - S
@] —— [
DL
or (4] E\QEB
DRZ
. Nunber  ..... M Fonksivonu:
M Fonksivonu: BLo0N; L
'“! Name = ;‘
Mil@ HBGF MO‘I
;’ Wz &n secim (%\\v % E
il
CiHAZ DATA SEC . ALET-
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Caligmalari tanimlayin

Cep parametresi detay formunda ek parametreler: smarT.NC: Programlama
1. Yan Uzunluk?

Progran-
kavdetne

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olgiisi T sas TN TS TR Galsmaliase
Derinlik ol¢ilisii: Derinlik perdahlama 6lgtisu . R [eat] cop paran. |00 | o
Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama igin kesme. Eger . oyl oo (N
giriimemisse, 1 kesme ile perdahlama ; Sty S  — v
. . Kesme derinligi I n n
F perdahlama: Perdahlama igin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya Yan 5150 toplans Co—| A
. Derinlik 8lcu toplam e '}

FZ [mm/d -
Z [mmy/dis] S el
Déniis konumu: Tum cebin déndurulecedi acl e a—
Cep konumu: Cebin konumu programlanan pozisyona baglidir ‘ | gioos []

L
. . onN
Global veriler detay formunda global etkili parametreler: .0
. . . > @ E
E Guvenlik mesafesi
E 2. Glvenlik mesafesi ‘ ‘ ‘ } ‘ ‘ ‘
Bindirme faktoru
Jﬂq} smarT.NC: Programlama Zx:z
=M . . . Givenlik mesafesi?
Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi TNG N snarTNGN173_DRILL. U Catzsna kapsant
. y Cep paran. | Pozisyon Global veriler ‘4
Senkronize ¢aligmada freze veya o C—

@suuennk mesafesi ST
Ez. Guvenlik mes. =
Er Pozisyonu

Freze tipi (M@3~de)

Karsilikli galismada freze

*  [@]sro0a1 veriter

Heliks formunda dalma veya

Daldirma tipi

Sallanarak dalma veya i
T

Dikey dalma { %’

=\ 2] &




Unit 252 Daire cep smarT.NC: Programlama
Genel bakis formundaki parametre: e - =

Program-
kaydetme

TN SReTTNON1Z3-DRELL. U Cotiens Kapsant
e ° o D

Geni bakis | Tool | Gcep param. |

islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya B

sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin wr  [[8gfs2 osire cen: 1[d] E—
T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) f i _%__] c
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] ZE ) g E’
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] T Ec— £
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] .. L1 e g
Gap: Daire cebin bitmis parca capi e B ‘ ‘ 'y ';
Derinlik: Cebin son derinligi - o
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0Igl @%E g
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Temel bilgiler” Sayfa 157) cthaz oAt sec 2"
Tool detay formunda ek parametre: ar ‘ = ‘ Sslee ‘ “ = 1 8«

DL: T aleti igin delta uzunlugu T

DR: T aleli cin delta yarigap! e e
DR2: T aleti icin delta yaricapi 2 (kdse yaricapi) it el ol Mg
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari o

kaydetme

Program- ‘

Genl bakis  Tool | GCep param. [

(@]
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'G belirler , ”“‘” - e
P - - i . . ~ e . .. . B33
Alet 6n secimi: |htiyag halinde, alet deg@isimi hizlanmasi igin sonraki s
alet numarasi (makineye bagl) - —
e
s
. Number  ..... M Fonksivonu: _——
Bl nNenme M Fonksiyonu: | ]
= Mil@ HBG o] MO‘I
™ Wz &n secim
[
3 SEC
rir =




Caligmalari tanimlayin
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Cep parametresi detay formunda ek parametreler:

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olgiisi
Derinlik 6lgiisii: Derinlik perdahlama 6lgls

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama i¢in besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dis]

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

| jip

Bindirme faktori

sfie.
24 HI‘

N Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

o Senkronize galismada freze veya

e
Y
-

Karsilikli calismada freze

J,':)\‘

&

¥

Heliks formunda dalma veya

Dikey dalma

-

smarT.NC:
Daire ¢ap1?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

‘mg - : " g
A

Geni bakis | Tool  cep param. [0 —

cap se____|

Derinlik -ze S Ll

Kesme derinligi I )

van 81cU toplami CO——

Derinlik &1cu toplam O 1

Kesme perdahlama C =

F perdahlana [fee IS g

Ho
L}
[+

s100%
)
[oFF] on

cr)
i
1]

smarT.NC: Programlama Zz:x ‘
Givenlik mesafesi?
TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU Calisna kapsani
- B o < "
v Cep paran. | Pozisyon Giopal veriler [t ‘
- Esuuen]ik mesafesi z O 5 ;
EZ. Guvenlik mes. 50 G ‘%rl' ‘
Efﬁaxna,rne faktsru G
EF Pozisyonu u é‘—’;‘
Daldirma tipi 8
&4 ‘

s100x |
)
OFF]

)
2

R

cr)
«
! |




Unit 253 Yiv smarT.NC: Programlama
Genel bakis formundaki parametre: i AL

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Calisma kapsami

Islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya . g =~ T —
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin o (@]
. . . . . TH E
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir) 1] c
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] FE , %’
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] ;2;;;‘3:5‘;‘ z 20 €
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] e - . =
Yiv uzunlugu: Ana eksendeki yiv uzunlugu Y e[ E ';
It on
Yiv genisligi: Yan eksende yiv genigligi - o)
Derinlik: Yiv son derinligi ‘“%E g
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu cthaz oAt sec 2"
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Temel bilgiler” Sayfa 157) i ‘ L ‘ LB |cewone ‘ ‘ = l &

Tool detay formunda ek parametre:
smarT.NC: Programlama

DL: T aleti igin delta uzunlugu e
DR: T aleti igin delta yaricapi VR ] i e
DR2: T aleti i¢in delta yaricapi 2 (kdse yarigcapi) o

kaydetme

Program- ‘

Genl bakis  Tool | GCep param. |

T
*  [[f Jrekan verilers

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari -
Mil: Mil devir yonii. smarT.NC standart olarak M3'ii belirler
Alet 6n segimi: intiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli) s
. Nusber  ..... M Fonksivonu: ]
Bl neme M Fonksiyonu: 1 |
- nize [ nes o [ nea
C Wz on secim
[
1 SEC
or =l




Caligmalari tanimlayin
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Cep parametresi detay formunda ek parametreler:

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olgiisi
Derinlik 6lgiisii: Derinlik perdahlama 6lgls

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama i¢in besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dis]

Do6niis konumu: Tim cebin dondirilecegi agl
Yiv konumu: Yivin konumu, programlanan pozisyona baglidir

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

e Senkronize galismada freze veya
2

Karsilikli calismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

smarT.NC:
Yiv uzunlugu?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

o] °

senl bakis | Too1
¥iu uzunlusu
Viv genisligi
Derinlik
Kesne derinligi
van slcu toplam
Derinlik &1ct toplam
Kesne perdahlama
F perdahlana
Dsnis durunu
viv durunu

° il

cep paran. [0

"B
se_____|
| E— Q_
[z g
e
0 e
G Lera:
—
[fee
|
a{aax%
oN
&g

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@ Jsro0a1 veriter

Calisma kapsami

i - - "

Cep paran. | Pozisyon Glopal veriler [t ‘
Eiiuen]ik mesafesi z O = ;
z. GUuenlik mes. ) 3 g

Freze tipi (M@3”de>

Daldirma tipi

q
=0
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° gﬁ |
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Unit 254 Yuvarlak yiv
Genel bakig formundaki parametre:
islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
1. eksen ortasi: Ana eksen kismi daire ortasi

2. eksen ortasi: Yan eksen kismi daire ortasi

Kismi daire ¢api

Baslangi¢ ag¢isi: Baslangig¢ noktasi kutup agisi

Acilim agisi

Yiv genisligi

Derinlik: Yiv son derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken olgi

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”

Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki

alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

o] © ° B v
a—
K Genl bakis | To01 | cep param. [ —
< 254 vuvariatiimis viv r
=}0)
f[¢]
- r[-]
)
orta 1. eksen +50
orta 2. eksen +50
Daire kesiti capi 60 s ;
Baslangic acis: w Q=
Ac1lim agisi 0
O Yiv genisligi 10
! umRer e Derinlik -ze 5100%
B neme Kesme derinligi 5 @ v
= =l on
Ana eksen _ van eksen _ Alet eks e
_— =
CiHAZ DATA SEC ALET-
smarT.NC: Programlama fiosran,
5 kaydetme
Alet cagirma
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Calisna kapsani
. : : " g
, Genl bakis  Tool | GCep param. [ =
- (@] 5
* [ Jrekan verilers .g.
:
e
e
——
[] mumber ... M Fonksivonu: —
;o S100% |
M Fonksiyonu: =
Nane = i v
Mil@ Me3 C Meq OFF Gl

ok | e | L

I Wz &n secim

DEVREDILD:

CiHAZ DATA ‘

Caligmalari tanimlayin



Caligmalari tanimlayin

— A2 )i

96

Cep parametresi detay formunda ek parametreler:

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olgiisi
Derinlik 6lgiisii: Derinlik perdahlama 6lgls

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama i¢in besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dis]

Ac1 adimi: Tum yivin déndurllecedi agl
Calisma sayisi: Kismi dairedeki galismalarin sayisi
Yiv konumu: Yivin konumu, programlanan pozisyona baglidir

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

Senkronize galismada freze veya

Karsilikli galismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

smarT.NC: Programlama
Orta 1. eksen?

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

: i o o " g
—
v Genl bakis | Tool | cep param. [0 —
o orta 1. eksen
Orta 2. eksen +50 S ;—L
Daire kesiti capi E—
Pl
* P parametresi Baslangic acisi +@
Acilin acisi O T
Yiu genisligi 10 TR /1
| B |
Derinlik ~ze = E
Kesme derinligi 5
Yan 8lcu toplami @
Derinlik &lcu toplam 3 g\ % .
Kesme perdahlama o +
F perdahlama [See
Ag1 adimi +0 s100% Q
m tslen savisi 1 ) g
Yiu durumu o oN
2=
smarT.NC: Programlama fﬁﬁ“
= ] 5 aydetne
Givenlik mesafesi?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Calisma kapsami
: i o o "
v Cep paran. | Pozisyon Giopal veriler [t
- Eiiuen]ik mesafesi 2 _______ g
Z. Guvenlik mes. 50 G ¥ ‘
[:]r Pozisyonu
i | A
= Freze tipi (Me3~de) T
5 ; 5
»  [@]s100a1 veriter v ¥
Daldirma tipi B % ‘
S100% |
I xe [
u
4 OFF] oN
H
. s [
7]
B




Unit 256 Dortgen pim smarT.NC: Programlama s
Genel bakis formundaki parametre: il g

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Genl bakis | Tool ‘ Sap. parm. ‘»

'; ﬁ/:ﬁtdr;lirr?aram veya ismi (yaznlm tusu ile gegis yapilabilir) . N s —

: [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] 77 i

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] :B: e al = = ;
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] ® g‘,bllﬁ = ey ®
Pim uzunlugu: Ana eksendeki pim uzunlugu e E
Ham parga 6lgiisii uzunlugu: Ana eksendeki ham parga uzunlugu S Ka - §
Pim genisligi: Yan eksendeki pimin genisligi R [ | - S
Ham parga olgiisii genisligi: Ana eksendeki ham parga genisligi ;%E c_“u,
Kose yarigapi: Pim kosesi yarigapi S
Derinlik: Pim son derinligi ‘ ‘ e o ‘ om| ‘ Tl:
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken olgi O

g:illfam1a5%)2|syonlar| (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin e — —

Alet cagirma kevdetne

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis  Tool | Sap. parm. |

Tool detay formunda ek parametre:

, (] E—
DL: T aleti icin delta uzunlugu - =0 T
) - *  [[f Jrekan verilers FE [P
DR: T aleti i¢in delta yarigapi #[]
. e I ol 2 ’7
DR2: T aleti |g|n'delta yarigapi 2 (k9§e yarigapi) i
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari orz[ L, —
Mil: Mil devir yénu. smarT.NC standart olarak M3'Ui belirler S —
Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki ! e
alet numarasi (makineye bagl) il

CiHAZ DATA
DEVREDILD:




Caligmalari tanimlayin
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Pim parametresi detay formunda ek parametre:

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olgiisi
Do6niis konumu: Tim pimin dondirilecegi acl
Pim konumu: Pimin konumu, programlanan pozisyona baglidir

ileri hareket pozisyonu: Pimde ileri hareket pozisyonunun
belirlenmesi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Bindirme faktori

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikli galismada freze

smarT.NC: Programlama ?ﬁﬁ“
aydetne
1. Yan Uzunluk?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU e Tool Sap. parm. ‘0
= M
sap1ana uzunlugu C— B
5 Malzeme bos uzunlugu s f—
Saplama genisligi 20
- Ham parca genisligi 60 T
Kése varicapi G g,
R Fze '}
* plama parametreleri Derinlik -20
Kesme derinligi S
van slcu toplami Gl | [l
e
Dénus durunu [C— 0
Saplama pozisyonu e
Gelis/Gidis ¥. cap — Is
Gelis/Gidis agisi @

I

g
2

o

or
T
L]

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Js10021 verizer

Sap. parm. | Pozisvon Global veriler ‘1

Euuen] ik mesafesi  PINENC

. Guvenlik mes. 50 G

i
Bindirme faktorl e | s Ll
u

Freze tipi (Mo3”de>

s1e0x |
&= g
OFF| onN




Unit 257 Daire pim

smarT.N[}: Programlama :::::::; ‘
Genel bakis formundaki parametre: EER st Re — .
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir) B ' 4
iz 7 1)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] i " RefreRRE PeniAN f[1]
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] ::E
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] ) =
Bitmis parga ¢api: Daire piminin bitmis parga gapi e . B %
Ham parga ¢api: Daire piminin ham parga cap! - : : ‘
Derinlik: Pim son derinligi oo (2 5
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu : %E
Calisma pozisyonlar (bakynyz “Temel bilgiler” Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre: ‘ ‘ . ‘ ‘ M‘ - ‘
DL: T aleti icin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yaricapi smarT.NC: Programlama e ‘
. . Alet cagirma
DR2: T aleti icin delta yaricapi 2 (kdse yarigcapi) NG rSRerTNON 123 DRILL. ) T
. . Genl bakis ‘ sap. parm. | "
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari , (8] —
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3' belirler - T S :
Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki F
. v = oLl
alet numarasi (makineye bagli) o]
DRZ
. Number ... mi1e Mea o Moa s100% |
'“1' tene e M Wz 8n secim g:F gN
[
#80]
D= e

Caligmalari tanimlayin



Pim parametresi detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama
. . Bitmis parca ¢ap1?
Yan ol¢ii: Yan perdahlama oélgusu TNG:\sharTNGN 123 DRILL . HU Gonl baias | el | sa. para. |00

Progran-
kavdetne

. mis parca capi . A
Baslangig agisi: Aletten pime hareket ettiriimesi gereken pim ortasinin , e o é
kUtup agls' - ::;l::]::rin]iéi !;29— s J_:,_l.
- van 1cu toplami CE 7
Global veriler detay formunda global etkili parametre: E oo e e ]

q
=0

=)
=)

ol

Guvenlik mesafesi

S
L
[+]

% 2. Glvenlik mesafesi

. . e %aax %L
Bindirme faktori o

1]

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

Senkronize galismada freze veya ‘ ‘ ‘ [ ‘

Caligmalari tanimlayin
ph,
=

u't-ﬁ. =
| -

Karsilikli calismada freze

}c&

ENY

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

kavdetne

Progran- ‘

Sap. parm. | Pozisvon Global veriler ‘1

Euuen] ik mesafesi  PINENC

. Guvenlik mes. 50 G

i
Bindirme faktorl e | s Q‘
u

Freze tipi (M@3”de>

*  [@ ]sro0a1 veriter
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Unit 208 Delme frezesi
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
Cap: Deligin nominal gapi

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin bir civata hatti Gzerinde (360°) kesilmesi
gereken Olgl

Calisma pozisyonlari (bakynyz “Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 157)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yaricapi

DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yaricapi)

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonu. smarT.NC standart olarak M3'G belirler

Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-

kaydetme ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon [

(1] || A28
& ==
m——
S e e =[] ;
-ﬂ FE 150 i:_L
Cap 10 LS
Derinlik -20
©
‘ Ana_eksen ‘ Yan eksen ‘ Alet eks
! Number  ..... TR
W oee - ® 7
o
s |
$2-

CIHAZ DATA
DEVRED:LD:

i =5

smarT.NC:
Alet ¢agirma

Programlama

Progran-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Eall
-
* [ Jrekan verilers

Genl bakis Tool | Delme par | Pozisyon [

n
T[] P— E
= —
=kl
i T
DR =
DR
M Fonksivonu:
M Fonksivonu: % S
S drs
iz [ ves o [] o
Wz &n secim s1e0x |
‘ @ 7
oFF]  on
E
®
7]
CiHAZ DATA el ALET-

Caligmalari tanimlayin
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Onceden delinmis gap: Eger bitmis deliklerin tekrar islenmesi
gerekirse, girilir. Bu sayede c¢aplari alet ¢gapinin iki kati kadar olan
delikleri frezeleyebilirsiniz

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikli galismada freze

smarT.NC:

Nominal Cap?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

peine parametresi

- —

Gen1 bakis | Tool Deime par | Pozisvon [(

Cap
Derinlik
Kesme derinligi

Gnceden delinen cap

" [

[e.zs

e |I's Q—-
'l

q
=

=
=

Du
L
IH ol

s100%

g
g =m

@+

0
1]

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Js10p21 verizer

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler |¢

Ei.‘luen]ik mesafesi
2. Guvenlik mes.
Er Pozisyonu

Freze tipi (M@3”de>

2 [

G

-5 s

[

S
o Ell]{[
[+ |-

5
75
H

8

ol

o
B
&
2

o
il




Kontur programi ¢alisma grubu smarT.NC: Programlana ot ‘
Kontur programi ¢alisma grubunda asagidaki Uniteler, istenen formdaki T e i L Aot eksent ]
cepler ve konturlar igin kullanima sunulur: _’ — " Hi?";‘l‘i?iligi'i,"“" — = é
. =1 . ‘:u! nokta :‘1::: nokta =
Unit Yazilim tusu  Sayfa : o— C— £ c
Unit 122 Kontur cebini bosaltma T o 104 arerans nowtess no tomsomass (| | Sn
El @ ‘:lobal veriler ?H? E
Guvenlik mesafesi z s % E
Unit 22 Kontur cebini diizenleme T 22 108 :"""?”:“ - = : c
=) S - | S
4= & 5
Unit 123 Kontur cebi perdahlama derinligi NIt 128 110 = 2B ©
El (- @ E
a1 E
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 UNIT 275 UNIT 276 e ‘2‘
Unit 124 Kontur cebi yan perdahlama = 111 el T =) | =y | 1 T
(&)
Unit 125 Kontur gizimi 113
Unit 275 Kontur gizimi trokoid 116
Unit 276 3D Kontur gekme oNiT 278 118
Unit 130 Nokta numunesi tUzerinde kontur 121

cebi

103



Unit 122 Kontur cebi

smarT.NC: Programlama

Progran-

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] ‘ ‘

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme ylizeyi
koordinatlari

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgl
Yan 6l¢ii: Yan perdahlama 6l¢isu

Derinlik élgusii: Derinlik perdahlama 6élcusu

Kontur ismi: Baglanmasi gereken kismi konturlarin listesi (.HC
dosyalari). Eger DXF dénustiriict segenegi eklenebilir ise, bir konturu
DXF donulsturicisi ile formdan direkt olusturabilirsiniz

DEVREDZLD:

Kontur cebi ile istenen form verilmis olan ada igerebilir olan cepleri Ll - ‘ TNM
bosaltin. g ] s
Eger gerekirse, Kontur detay formunda her parga konturuna ayri bir <+ @Bz contur cent :‘ ; -

¢« derinlik atayabilirsiniz (FCL 2 fonksiyonu). Bu durumda daima en derin (& 3] — %

% cep ile baglamaniz gerekir. ZBLk

E Genel bakisg formundaki parametre: . B e

g T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir) [@}

i S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] N —

) F: Dlzlestirme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

g Eger dikey dalma yapilmasi gerekirse, 0 girin

o F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

©

O

CiHAZ DATA }
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ilgili kismi konturun bir cep veya ada olup olmadigini
yazilim tusu ile belirleyin!

Kismi konturlerin listesini temel olarak daima en derin ceple
baslatin!

Kontur detay formunda en fazla 9 kismi kontur
tanimlayabilirsiniz!

Caligmalari tanimlayin
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Tool detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama Progran-
Alet cagirma kavdetne

DL: T aleti igin delta uzunlugu TNG:\smarTNON 123 DRILL U Geni bakis Tool | Freze mar | KONTUR [0
DR: T aleti igin delta yarigapi I (1] — é
e
DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kése yarigap!) e - e —|= O
; M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlar o —
© Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'ii belirler @ Y
. |
§ Alet 6n sec¢imi: |htiyag halinde, alet deg@isimi hizlanmasi igin sonraki . — 5%‘
g alet numarasi (makineye bagl) 0 i, - =
) F t . d t f d k tre: Number o mgr naa %?\aax El
E reze parametresi detay formunda ek parametre: i nene e = v
© Yuvarlaklik yarigapr: i¢ kdselerdeki alet orta nokta hatti yuvarlama \ 2 %E
S yarigapl
g‘ % olarak besleme faktorii: Uzerinde TNC'nin ¢alisma beslemesini ‘ ‘ siee oo ' ‘ ‘ e ‘
& azalttig ylzdesel faktor, alet bosaltma sirasinda tim kapasite ile
malzemede hareket eder. Eger beslemeyi azaltmayi dusirmeden
faydalanirsaniz, bu durumda bosaltma beslemesini o kadar biylk SEET NEE. Perehanilehg eroasen- ‘
tanimlayabilirsiniz ki, belirlenmis yol iist tiste bindirmesinde (global Malzeme viizeyi koord.? L

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Genl bakis | Tool Freze par ‘ KONTUR [>
"

Koordinat vuzeyi
Derinlik ED
Kesme derinligi 5

veriler) optimum kesme kosullari hakim olur. Bu durumda TNC
gegcislerde veya dar noktalarda beslemeyi ayni sizin tanimladidiniz gibi :

disirur, béylece calisma stresi toplamda daha kugtik olacaktir - van 8lcu toplany i
Derinlik 8lcu toplam +0
* Freze parametresi ;:::;::’“;:f;;:“‘ ;az

||

2]
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Kontur detay formunda ek parametre:

Derinlik: Her kismi kontur igin ayri tanimlanabilen derinlikler (FCL 2
fonksiyonu)

=)

Kismi konturlarin listesini temel olarak daima en derin ceple
baslatin!

Eger kontur ada olarak tanimlanmissa, o zaman TNC
girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen, 6n
isaretsiz deger bu durumda malzeme ylzeyini baz alir!
Eger derinlik 0 ile verilmigse, o zaman ceplerde genel bakis

formunda tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda
adalar malzeme yiizeyine kadar tagar!

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

|l

%
4

=

\.1-$
-

Guvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Ust Giste binme faktérii

Geri gekme beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikl calismada freze

smarT.NC:
Kontur ad:

Programlama

Progran-
kaydetme

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Kontur adi

Derinlik

Ed

S
(] B
Derinlik 1
x [Ekonter Y
Derinlik | ?H?
Derinlik | s T
e[+
(i} Derinlik [ ——— 2
|
= [ — g 1
OFF]  on
@ Derinlik [ ;_L
| 2
Eg N> Derinlik — & E
GOSTER. GOSTER. YENE DUZENLE
| e ERNE
smarT.NC: Programlama oo
Giivenlik mesafesi?
TNC: o830 TNCN123_DRILL - HU Freze par | KONTUR Global ueriler |< "
N @Euuenm nesates:  FINNGC =
' gﬁuuen]i Vikseklik  [SONIIIIING b
) @ @andlrme faktsry B G| s g‘
EEEEE] 3 [l
F geri ceknme
Freze tipi (M@3”de)> [ = =
L0

*  [@]e100a1 verizer

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin
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Unit 22 Bosaltma

Bosaltma Unitesi ile dnceden Unit 122 ile bosaltilan kontur cebini daha
kiclk bir alet ile isleyebilirsiniz. smarT.NC sadece artik materyalin oldugu
yerleri igler.

Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

On toplama aleti: Kontur cebinde én toplama yaptiginiz aletin
numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgl

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kOse yarigapi)

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC: Programlama Froaren.
% kaydetme
Alet c¢agirma
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Genl bakis ‘ Tool | [ — | »
M
1] o___JISEER
D T
s |
7 |22 Kontur cebine ek islem
i — |
- {0 = “
) e
Kama yeri aleti [ — L 1
Kesne deriniigs 5 || &
s |
&y
. Number ... T
. e g
- [oFF] o
et
=
CiHAZ DATA SEC ALET-
smarT.NC: Programlama Frostony

Alet cagirma

kavdetne

-

C

- E
» [ Jraksa veriters

l Number
i Neme Don®

Genl bakis  Tool | Freze par [0

M
T[] — ‘.
s[0)
= L
FE 150 ¥
e[ ED —
T b |
oL 1] =y
had
o] ——
—[#4=
M Fonksivonu: =
M Fonksivonu: —
S5100% |
. [ = |
[oFF]  on
F Uz 8n secia
I e
=
CiHAZ DATA SEC ALET-
DEUREDELDE ssme




Freze parametresi detay formunda ek parametreler:

Geri gcekme stratejisi. Bu parametre ancak bosaltma aleti yarigapi,
giris aleti yarigapinin yarisindan blyukse etkilidir:

Aleti, bosaltilacak bolgelerin arasinda glincel derinlikte
@ Uzerinde kontur boyunca suriin c
Aleti, bosaltilacak boélgelerin arasinda guivenlik mesafesine >
@ kaldirin ve sonraki bosaltma bdélgesinin baglangi¢ noktasina T
sirin §
S
Global veriler detay formunda global etkili parametre: smarT.NC: Programlama Prosran- -
. . Besleme geri c¢ekme? e =
Ee Gerl gekme beSlemeS| (=S EREF R e el Tool | Freze par | Global veriler |< E
= > = | HilF seri cekme _E_ ©
== v L E
v S o
N =
©
* [@Js100a1 verizer k1 u
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Unit 123 Kontur cebi perdahlama derinligi

Derinlik perdahlama Unitesi ile dnceden Unit 122 ile bosaltilan kontur
cebini derin perdahlama yapabilirsiniz.

=)

Genel bakisg formundaki parametre:

Derinlik perdahlama derinligini genel olarak daima yan
perdahlamadan 6nce uygulayin!

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

]
]
-
-
[===-]

Geri gekme beslemesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-

Gen1 bakas | Tool |E1opal veriler |

M
h— (8] e |
=] e =
- # @123 Kontur cebi deriniik bilsi E
i GH 50 s Q
Fl] EQ ¥
vl Ak
Ser
g
S
&
Number  .....
. s100% |
i oN
s |
e L]
CiHAZ DATA SEC ALET-
smarT.NC: Programlama Zﬁﬁz
Alet cagirma
TNG: \SnarTNC\123_DRILL . HU Genl bakis Tool |Global veriler|
i M
(4] | B
- .&I E
S f
T iy o[2) feD B ‘
'}
@ Pl B
DL I N N
DR ’— ‘?-‘4—»?‘ ‘
&
DRZ
M Fonksiyonu: s |
e —||* 2]
Mi1 e || Mes o T Me4
! Nunber (?‘mx ;
TR I Wz 8n secin A
‘ OFF| oN
S
B
5l
CiHAZ DATA SEC ALET-




Unit 124 Kontur cebi yan perdahlama

Yan perdahlama derinligi Gnitesi ile 5nceden Unit 122 ile bosaltilan kontur

cebini yan perdahlama yapabilirsiniz.

Yan perdahlamayi genel olarak daima derinlik

@ perdahlamadan sonra uygulayin!

Genel bakis formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti i¢in delta uzunlugu
DR: T aleti icin delta yarigapi

DR2: T aleti i¢in delta yaricapi 2 (kdse yarigcapi)

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonu. smarT.NC standart olarak M3'l belirler
Alet 6n segimi: intiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki

alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC: Programlama
Alet ¢agirma

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

]
b 5
*

124 Kontur cebi van bilgisi

F

e[l

Kesme derinligi

Bl nene
I

. number ...

Geni bakis | Tool | Freze par |

DEVRED:LD:

CtHAZ DATA ‘

=

‘ sec

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

kaydetme

Program- ‘

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

- i
*[d]
L It
i <[0)
o5
=
e o[
or (1]
M Fonksiyonu:
==
« [g]mao o]
l Number  ..... Mil ['\ Moz ﬂ] Meaq
'"1 Name R M Wz 8n secim

CiHAZ DATA
DEVREDILD:

Caligmalari tanimlayin



Caligmalari tanimlayin

112

Freze parametresi detay formunda ek parametre:

Perdahlama yan 6lg¢iisii: Birden fazla adimda perdahlama yapilmasi
gerektiginde, perdahlama 6lglisi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Senkronize galismada freze veya

Ji2
Py

Karsilikli galismada freze

162

e

smarT.NC: Programlama oo ‘
Alet cagirma
TNG:xsnarTNON 128 DRILL .U Gort boan | Too1 | rrese pae [0
K r o |
' S ’7
S

FE 150
FE E

L]

q
L

_—

e

DR
M Fonksiyonu:
M Fonksiyonu:

Number

Name

|

S
L
[+]

nia o [ nes o [ os

I Wz &n secim

CiHAZ DATA SEC

s100%

%

g
g =m

oL

n

1SME

*[@ Jsr0021 verizer

Freze tipi (M@3~de>

smarT.NC: Programlama Riorons
Donids yonu? Saat yonu = -1
TNC:~smarTNCN123_DRILL.HU Tool | Freze par Gilopal veriler ‘4

‘&

M
-k
'}

Téﬁ?
]

s100%
)

& A

o
il
I




Unit 125 Kontur ngImI smarT.NC: Programlama iom
Kontur gizimi ile bir .HC programinda tanimladiginiz veya DXF e ‘
déniistiriicii ile olusturdugunuz agik ve kapali konturlar islenebilir. E r’ e | T
» %
Konturun baslangic ve son noktasini, éne ve geriye - ’E e ]
hareketler icin yeterli yer olacak sekilde secin! ] =
:erinlik . >
e ot G )
Freze tipi (M23°de) @ | g
Genel bakisg formundaki parametre: Yo QRO 6 %
T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir) % O sevins acicos [ " ';
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] il g = c_“u,
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] E £
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] ‘ ‘ cthaz oata ‘ ‘ sec ‘ aer- 2"
Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme yiizeyi _ om S

koordinatlari

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu
Yan 6l¢ii: Perdahlama olgiisu

Freze tirii: Senkronize frezeleme, karsilikli frezeleme veya sarkag
calismasi

Yarigap diizeltmesi: Kontur solda dizeltildi, sagda duizeltildi veya
dizeltimeden iglendi

Hareket tiirii: Bir yay Uzerinde tegetsel hareket veya bir dogru tizerinde
tegetsel hareket veya kontura dik hareket

Hareket yarigapi (sadece tedetsel hareket bir yay izerinde segili ise
gegerlidir): Hareket dairesi yarigapi
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Orta nokta acisi (sadece tegetsel hareket bir yay tzerinde segili ise
gecerlidir): Hareket dairesi ¢capi

Yardimci nokta mesafesi (sadece tegetsel hareket veya dikey
hareket, bir dogru Gzerinde segili ise gegerlidir): Konturun harekete
gegecegdi yardimcl noktanin mesafesi

Kontur ismi: islenmesi gereken kontur dosyasi (.HC) ismi. Eger DXF
dondstiricl segenegi eklenebilir ise, bir konturu DXF doénlstlricisu
ile formdan direkt olusturabilirsiniz



Tool detay formunda ek parametre:
DL: T aleti icin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yaricapi
DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yaricapi)
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

Freze parametresi detay formunda ek parametreler:
Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

K

2. Glvenlik mesafesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Genl bakis

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

. Number
B veee

I Wz &n secim

o |
—

pE—
pre——
——
—
—_—

DEVRED:LD:

CtHAZ DATA ‘

[l

—
s
150 j;L
500 s
Mil@ Moz O Mea s100%

ALET-

2SME

smarT.NC:
Givenli

Programlama
Yikseklik?

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@Je10081 verizer

To01 | Freze par

rsuuanl i Yikseklik

R

Caligmalari tanimlayin
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Unit 275 Kontur yivi

Kontur yivi ile bir .HC programinda tanimladiginiz veya DXF donusturicu
ile olusturdugunuz agik ve kapali kontur yivleri iglenebilir.

Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Freze tiirii: Senkronize frezeleme, karsilikli frezeleme veya sarkag
calismasi

Yiv genisligi: Yivin genigligini girin; eder yiv genisligi alet capi ile ayni
girildiyse TNC, aleti sadece tanimlanan konturun etrafindan siirer

Her turun durumu: TNC'nin, aleti isleme yoniinde her tur igin kaydirma
degeri

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme yiizeyi
koordinatlari

Derinlik: Frezeleme derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgl
Yan oOl¢ii: Perdahlama 6lglisu

Kontur ismi: islenmesi gereken kontur dosyasi (.HC) ismi. Eger DXF
dondstiricli segenegi eklenebilir ise, bir konturu DXF donlstlriicisi
ile formdan direkt olusturabilirsiniz

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

Calisma kapsami

- B oika  cpla] © " g
, Genl bakis | Tool | cep parem. [0 &=
- x 275 Kontur viu
= L 1[a] - i
7] ko) :
e =
iH 156
@ 00
Pl EQ a i
g
viu genisligi R i
Her tur icin kesne B
Koordinat viizeyi 3 s Q
Derinlik 26 ® 7
Kesne derinligi 5
van 8lcu toplan: g
Number ...
[ nomeer Kontur ada s1e0x [
T @ ¥
- [oFF] on
a2
{ -
CiHAZ DATA SEC ALET-
u DEUREDZLD: 2R 1smE




Tool detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama
kaydetme

.. N Alet cagirma
DL: T aleti icin delta uzunlugu NG rSRerTNON 123 DRILL. ) Cotiena vaseaT

DR: T aleti igin delta yaricapi = BoE - 3 —

Program- ‘

I

DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yaricapi) — S— 7[a] il
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari : | = 5 ;
Mil: Mil devir yéni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler Fee Y ®
Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki — |z % §
alet numarasi (makineye bagl) — %

OIS oooon M Fonksivonu: .

Freze parametresi detay formunda ek parametreler: Name s F - % ';
ni1e || nes o | mea ©
Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger F Uz 6n secin g\\%{E ©
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama ‘ €
- o
F perdahlama: Perdahlama icin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya ) - e =
FZ [mm/dis] ol |8 | om| s

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

smarT.NC: Programlama

kaydetme

Program- ‘

. . . Givenlik mesafesi?

Guvenlik mesafesi
—_— TV = I

2. Glvenlik mesafesi . — - et
- @ Euuen]ik mesafesi  PHNNENG

Senkronize ¢alismada freze veya 2 ,E :. :;,w 7 )

*  [@]e100a1 verizer
Karsilikli galismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

e ACAL N S o
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Unit 276 3D Kontur cekme

Kontur ¢izimi ile bir .HC programinda tanimladiginiz veya
DXF-dénustirici ile olugturdugunuz agik ve kapali konturlar iglenebilir.

=)

Genel bakis formundaki parametre:

Konturun baslangi¢ ve son noktasini, 6ne ve geriye
hareketler icin yeterli yer olacak sekilde secin!

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Derinlik: Frezeleme derinligi 0'a programlanmissa TNC kontur alt
programinin Z-koordinatina gider

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0Igu
Yan 6l¢ii: Perdahlama 6lglisu

Freze tiirii: Senkronize frezeleme, karsilikli frezeleme veya sarkag
calismasi

Yarigap diizeltmesi: Kontur solda diizeltildi, sagda duzeltildi veya
dizeltiimeden islendi

Hareket tiirii: Bir yay Uzerinde tedetsel hareket veya bir dogru lizerinde
tegetsel hareket veya kontura dik hareket

Hareket yarigapi (sadece tegetsel hareket bir yay lizerinde segili ise
gecerlidir): Hareket dairesi yarigapi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama Fice

kavad

ran-
etne

-
»
<+ [EB# kontur hareksti 30

Il neme

. Number ...

Genl bakis ‘ Tool | Freze par "

i Em—
E —
48 1%

e[] e

Derinlik E
Kesme derinlisi = —
van 51cu toplama =

Freze tipi (Me3“de) @

varicap duzeltmesi a
i .

Baslama tipi .

Surusa baslatma varicap: |5

Merkez nokta acisi EQ]

G

Kontur ad:
[

CiHAZ DATA
DEUREDZLD:

jomi

i E e

0
]

00%

O] 3!
Bl
3|'?

o Su
«[m =[m
a1 |22 | ]

ALET-
£SME




Orta nokta agisi (sadece tegetsel hareket bir yay Gzerinde secili ise
gecerlidir): Hareket dairesi ¢api

Yardimci nokta mesafesi (sadece tegetsel hareket veya dikey
hareket, bir dogru lGizerinde segili ise gegerlidir): Konturun harekete
gegecegdi yardimci noktanin mesafesi

Kontur ismi: islenmesi gereken kontur dosyasi (.HC) ismi. Eger DXF
dondstirici segenegi eklenebilir ise, bir konturu DXF dénlstirictsu
ile formdan direkt olusturabilirsiniz

Caligmalari tanimlayin
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Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
DR: T aleti icin delta yarigapi
DR2: T aleti igin delta yaricapi 2 (kbse yarigapi)
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler
Alet 6n secimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)
Freze parametresi detay formunda ek parametreler:
Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

i{ Guvenli yukseklik

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

kavdetne

Progran- ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
* [ Jrakan verilers

Genl bakis Tool | Freze par |0
T — B
s
S
I E 150 Q'
500 u

M Fonksivonu:

Number

]

Name

M
iz o [ nes o [ ea

I Wz &n secim

pe—
prss—
p—
—
—_—

[

DEUREDZLD:

CiHAZ DATA }

SEC ALET-

smarT.NC: Programlama
Givenli Yiukseklik?

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

»  [@]s100e1 veriter

Tool | Freze par  Global veriler |¢

Givenli Yukseklik

se [

i

]

=0

er
L
]
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H
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Unit 130 Nokta numunesi lizerinde kontur cebi (FCL 3 fonksiyonu)

smarT.NC: Programlama :::::f:; ‘

Bu Unite ile istediginiz formdaki cepleri, ada igerse de istenen bir nokta i G

numunesine getirebilir ve bosaltabilirsiniz. 1“‘“”%‘;“’“"’““'”” TE bakas [ Toon | Freze par | kowtue [

Eger gerekirse, Kontur detay formunda her parga konturuna ayri bir - m o G Wt 5

derinlik atayabilirsiniz (FCL2 fonksiyonu). Bu durumda daima en derin 3] c

cep ile baglamaniz gerekir. ;;D;m %

Genel bakisg formundaki parametre: o E
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir) — g
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] ! , ';
F: Diizlestirme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] Eger . e sksen  vencen  mietes | ZE2 (@
dikey dalma yapilmasi gerekirse, 0 girin @ %E g
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] : — »
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] ‘ ‘ evgDzLoz ‘ “ ont ‘ g
Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6l¢u
Yan 6l¢ii: Yan perdahlama élgusu
Derinlik ol¢iisii: Derinlik perdahlama 6l¢isu

Kontur ismi: Baglanmasi gereken kismi konturlarin listesi (.HC
dosyalari). Eger DXF dénustiricu secenedi eklenebilir ise, bir konturu
DXF donustlricisu ile formdan direkt olusturabilirsiniz

Pozisyonlar ya da nokta numuneleri: Uzerinde TNC'nin kontur cebini
islemesi gereken pozisyonlari tanimlayin (bakynyz “Temel bilgiler”
Sayfa 157)
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@

ilgili kismi konturun bir cep veya ada olup olmadigini
yazilim tusu ile belirleyin!

Kismi konturlarin listesini temel olarak daima bir ceple
(gerekirse en derin ceple) baslatin!

Kontur detay formunda en fazla 9 kismi kontur
tanimlayabilirsiniz!



Tool detay formunda ek parametre: SIERTNEE Prearanlane proszes-
L . Alet cagirma S
DL: T aleti icin delta uzunlugu NG SmerTNGNZ3 DRIl ort boias Yoot [ prsss nae [ cowin [0 _
DR: T aleti igin delta yaricapi , T
. HEH - - S\,
DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yaricapi) . mm o =
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari % ;
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler DL — K]
" T . T L . D o ]
Alet 6n seg¢imi: |htiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki . orz 1] — e ; §
. - (&
alet numarasi (makineye bagl) D e — | %
; ! Nunber ... = = = T -
Freze parametresi detay formunda ek parametre: T vl ° % -
ruz #n secin ©
Yuvarlaklik yarigapi: Ig koselerdeki alet merkez hatti yuvarlama | g\%E ©
yaricapl £
% olarak besleme faktorii: Uzerinde TNC'nin ¢alisma beslemesini ‘ ‘ ol ‘ ‘ ‘ e | =
azalttig1 ylizdesel faktor, alet bosaltma sirasinda tim kapasite ile &
malzemede hareket eder. Eger beslemeyi azaltmayi disirmeden
faydalanlrsfa_m;, .bu QUrumda b.0§altn_1'a b.(.eslem.esi.ni o] k_adar blylk smarT.NC: Programlama proszar-
tanimlayabilirsiniz ki, belirlenmis yol st tste bindirmesinde (global Malzeme yiizeyi koord.?
veriler) optimum kesme kosullari hakim olur. Bu durumda TNC e T °E”°~'"R I
gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi sizin tanimladiginiz gibi : perimiik ED
dusurdr, boylece calisma siresi toplamda daha kiglk olacaktir - B
Derinlik &lcu toplam +0
*  [EhilFreze paranstresi ;::::i"ja:::”‘ ’;a—
I
= i
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Kontur detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama
Lo . - i Lo Kontur ad:i
Derinlik: Her kismi kontur icin ayri tanimlanabilen derinlikler (FCL 2 TNGamarTNON125-DRILL.H Gen bakes | Tool | Freze pax KoNTUR [0

M

fonksiyonu) S :

kavdetne

Progran- ‘

Derinlik

c Kismi konturlarin listesini temel olarak daima en derin ceple —
> baslatin!
© @ VS Derinlik
E Eger kontur ada olarak tanimlanmissa, o zaman TNC
z girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen, 6n 2
© isareti olmayan deger bu durumda isleme pargasi ylzeyini
b baz alir! Dainii
= - N . . N .
L] Eger derinlik 0 ile verilmigse, 0 zaman ceplerde genel bakis
© formunda tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda T—
% adalar malzeme yuzeyine kadar tasar!
— GOSTER. BGOSTER. YENI SEC. DUZENLE
= ]
O Global veriler detay formunda global etkili parametre:
E Guvenlik mesafesi smarT.NC: Programlama fEomes
Givenlik mesafesi? e
2 Guvenllk mesafeSI TNC:smarTNC125-DRILL - HU KONTUR | Pozisyon  Global veriler ‘1
E ) i Ei.‘luen]ik mesafesi z . i
. . i o ' uenli Vikseklik Eem e L
- Ust Uiste binme faktori - otz tocers  pm— | s []
5 geri cekme 99958 g )
ﬁ* Geri gekme beslemesi et qeeie | e | S
¢ : £-¢
[===u] . * D |e10ba1 veriler
= Senkronize calismada freze veya e e
=, Karsilikli galismada freze I steex []
- T B o
Yol '
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Yuzey igleme gruplari

Yuzey isleme gruplarinda, agagidaki Unite alan isleme icin kullanima

sunulur:

Unit

Yazilim tusu  Sayfa

Unit 232 Satih frezeleme

UNIT 232 1 26
&

smarT.NC: Programlama rodron;
kaydetme
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Alet ekseni z
v e Progran: 123_DRILL mn Genl bakas | Ham parca | Secenek1 [« M =]
1 200 P: 1 Ham parca sleuleri —
HiAfhoktel | Heksinotia =
x Fe [es
v Fo [ee | S J;L
z ~ae +0 ]
Malzeme referans noktasi
I Referans noktasi no tanimlanmasi TN n
@ =—
Y
Global veriler
Guvenlik mesafesi 2
2. Guuenlik mes. | -1 _%]_
F Pozisyonu 750 @
P s10e% J;
b @ ¥
s =
b -}
= B[]
I
UNIT 232 m)m
ot

Caligmalari tanimlayin
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Unit 232 Satih frezeleme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Freze stratejisi: Freze stratejisi segimi

1. eksen baslangi¢ noktasi: Ana eksende baglangi¢ noktasi
2. eksen baslangi¢ noktasi: Yan eksende baslangi¢ noktasi
3. eksen baslangi¢ noktasi: Alet ekseninde baglangi¢ noktasi
3. eksen son noktasi: Alet ekseninde son noktasi

Derinlik élgiisii: Derinlik perdahlama 6lglsu

1. Yan uzunluk: Ana eksende frezelenecek yiizeyin uzunlugu,
baslangi¢ noktasina baghdir

2. Yan uzunluk: Yan eksende frezelenecek ylizeyin uzunlugu,
baslangi¢ noktasina baghdir

Maksimum kesme: Aletin maksimum kesmesi gereken 6Igi
Yan mesafe: Aletin ylzey lUzerinde hareket etme yan mesafesi

smarT.NC:

Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Geni bakis | Teol | Freze par |0

;
=[]
1=
Freze stratejisi

1. eksen basln nokt
2. eksen basln nokt
3. eksen basln nokt
3. eksen son noktasi
Derinlik &lcii toplam
1. ¥an Uzunluk

il

Number

Name

2. Yan Uzunluk
Maksimun kesme
van mesafe

4]

i |

ctHAz DATA
DEVREDZLD:




Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yaricapi
DR2: T aleti icin delta yarigapi 2 (kbse yaricapi)
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler
Alet 6n secimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)
Freze parametresi detay formunda ek parametreler:

F perdahlama: Son perdahlama kesimi igin besleme

smarT.NC: Programlama Progran-
g kaydetme
Alet cagirma
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU e Tool ‘ T ‘< s
N L]
. T o H
- @ — =
» [ Jraxn verizers i E 500 S Q’
fzeq] 2] e ¥
[@] o (1) o e
Serd
o= Y] g Y
M Fonksivonu: I
M Fonksivonu: —

Numara ...
[ tsim

I uz 6n secim

o
L)
[+]

I
2
)
8
]

),
s

D

il
3

v
i
1]

DEURED:LD:

CtHAZ DATA ‘

o] = |

smarT.NC: Programlama Zxﬁ;
Calisma stratejisi (8/1/2)7
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU e ‘ Tool Freze par ‘4,

+ [ lFrese porancivest

Freze stratejisi

. eksen basln nokt
. eksen basln nokt
. eksen basln nokt
eksen son noktasi
erinlik 8lcU toplam

m DwuNR

. ¥an uzunluk
2. ¥an Uzunluk
Maksimum kesme
van mesate

F perdahlama

Caligmalari tanimlayin
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Global veriler detay formunda global etkili parametreler:

Gulvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

= i

Bindirme faktori

pz,
4%

smarT.NC:
Guvenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

[@ Js10081 verier

To01 | Freze par

Ei.‘luen] ik mesafesi

. Guvenlik mes.

Pozisyonu

0

[i=

)
)

gl

cr]
et

g
2

B®g

crl
i
1]




Ozel UNITE'ler isleme grubu
Ozel UNITE'ler isleme gruplarinda asagidaki liniteler mevcuttur:
Unit

Yazilim tusu Sayfa

Unit 225 Kazima 130

Unit 290 Enterpolasyonlu déndirme
(opsiyonel)

hs
2

smarT.NC: Programlama rogron.
kaydetme
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Alet ekseni z
v e Program: 123_DRILL mm Genl bakas | Ham parca | Secenek1 [ M =]
1 700 P 1. Ham parca sleuleri e\
FiRfhe el e elno =
x o v —
v e = — J;[.
z a0 +0 "
Malzeme referans noktasi
I Referans noktasi no tanimlanmasi TN n
@ e 1
v
Global veriler
Guvenlik mesafesi 2
2. Guuenlik mes. | -1 %
F Pozisyonu 750 9 +
1> 5100% J;
- ©E 0
» [ =
I [ 5
> . @ % =
I

UNIT 225

ABC

UNIT 290

‘

Caligmalari tanimlayin
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Unit 225 Kazima
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi [mm/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak]

Metin: Kazinacak metni belirleyin

Karakter yiiksekligi: Kazinacak karakterin mm (ing) cinsinden
yukseklik degeri

Mesafe faktorii F: Karakterlerin alt alta mesafelerini belirleyen faktor

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme ylizeyi
koordinatlari

Derinlik: Kazima derinligi

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler

Alet 6n secimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagh)

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Geni bakis | Tool | Freze par |0
- o E
v ﬂ I aAn
» oy
=/
= 25 Dstdizas D
o] = |* 0
3] 7
Metin [ABC e
isaret yuks. e || s—%
Mesate faktsry F o0
Koordinat yuzevi +o
Derinlik -z s |
v inat
Beslene [FHAX
Numara ... s1o0x []
S D @
isin ¥
v [oFF]  on
) ‘ %
| -
V
i) 0] B
ciHAz DATA SeC ALET-
smarT.NC: Programming Rt TNC 830

Tool call

THC:\saarThCN123_HU

=

Tao1 data

SEEEE

I Tool presalect

el

|
=l

b
4]

Er
ES
g=2

B

=

o
5
2

; jl WE I

i
i

secect




Freze Parametresi detay formunda ek parametreler: smarT.NC: Programlama Progran-
Gravir metni? kavdetme

Metin diizeni: Metnin diiz bir ¢izgi ya da bir yay lizerine NG rSReTTNON1Z3_DRILL. ) = oo | o TR

yerlestirileceginin tespiti - e —— e 'L
Donme konumu: TNC'nin metni bir daire lizerine yerlestirmesi - penals I~ f— 0
gerektigi durumda orta nokta agisi ] = 7
* [(BCJFreze parametresi e o []o [
Daire yarigapi: TNC'nin metni Gizerine yerlestirmesi gereken yayin o || L
E—

mm. cinsinden yarigapi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi
L ABCabcl123

&[ 2. Glvenlik mesafesi

Caligmalari tanimlayin

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

kaydetme

Program- ‘

[HEEESEDER IR PR L I Tool | Freze par  Global veriler ‘4
|9 Jsuventin nesaress P

z. Guuenlik mes. £ G

fzed]
*  [@]e10081 verizer
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Unit 290 Enterpolasyonlu déndiirme (opsiyonel)
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilm tusu ile gecis yapilabilir)

Kesme hizi: Kesme hizi [m/dak]

Baslangig ¢api: X'teki baslangi¢ noktasinin kdsesi, ¢cap girin

Kontur baslangici Z: Z'deki baslangig noktasinin kdsesi

Bitis capi: X'teki bitis noktasinin kosesi, ¢cap girin

Kontur sonu Z: Z'deki bitis noktasinin kdsesi

isleme yonii: islemeyi saat yéniinde ya da saat yéniiniin tersi yoniinde
uygulayin

Enterpol.ekseni: Enterpolasyon ekseninin eksen isaretini belirleyin

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
DR: T aleti icin delta yarigapi
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

uLl

Kesim hizi VC

Kontur sonu z

islem yonu

Dahili besleme
Baslatma cap1 X

Kontur baslangici Z
Sonlandirma capi X

Geni bskis | Tool | Dents pra. |

EE—
[ —
[ —
C—
[
[ —
[ —
< @E-E

cROBGC

interpol. Ekseni

X Koordinati

Numara
isin
2

¥ Koordinati
Beslene

cuovou
—
—
R

[FHAX

ctHAZ DATA
DEUREDZLD:

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

akam verileri

Genl bakis Too1 | Dénus pra. [¢¥
Ll F—
oL |
=[] —
M Fonksivonu: T
M Fonksivonu: —
I uz &n secim

Numara
isin

CiHAZ DATA
DEVREDILD:




Freze parametresi detay formunda ek parametreler:

Baslangi¢ ag¢isi: XY dizlemindeki baslangi¢ agisi

Cevre alani agist: ik olarak islenecek alanin agisi

Diiz yiizey agisi: ikinci olarak islenecek yiizeyin agis!
Kontur kégesi yarigapi: islenecek yiizeyler arasindaki kése
yuvarlatmanin mm cinsinden degeri

Giuvenli yukseklik: Alet ile isleme parcasi arasinda garpismanin
gerceklesemeyecegi kesin ylikseklik

Mil: Mil devir yoni smarT.NC standart olarak M&'i belirler. Yalnizca
MILL modu segili ise mil devir sayisini ve mil ddnme yoénini
belirleyebilirsiniz

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

L Guvenlik mesafesi

smarT.NC: Programlama

Kesme hizi [m/dakl?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

+ [BJosnis paranstresi

Genl bakis Tool
Kesin hizi UC
Dahili besleme
Baslatma capi X
Kontur baslangici Z
Sonlandirma cap1 X
Kontur sonu z

Baslangic acisi

islem yonu

interpol. Ekseni

Ac1 kapsam vizeyi
Ac1 diz vuzeyi
v.cap kontur késesi
Glvenli Yukseklik

bsnis pra. [0
jzo
2.3

+0
o
+0

+0

C—
caceec
cuocvou

C MILL

- e

.
=0

@m
i
]

I

2
)
8
;3

!

=)
=)

el

s

2

-
1]

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Too1 | Dsns pra.

b |suveniik mesates:

2 _______ [

&

Caligmalari tanimlayin
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Tarama ana gruplari

Tarama ana gruplarinda asagdidaki fonksiyon gruplarini segin:

Fonksiyon grubunu

smarT

-NC:

Programlama

Progran-
kavdetne

ROTATION:
Bir temel devrin otomatik tespiti i¢in tarama fonksiyonlari

PRESET:
Bir referans noktasinin otomatik tespiti igin tarama
fonksiyonlari

OLCUM:
Otomatik malzeme 6lgim igin tarama fonksiyonlari

%}

OZEL ISLEVS.:
Tarama sistemi verilerinin belirlenmesi igin 6zel fonksiyon

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

v e

[E—|Progran: 123_pRILL mm

1 ol a Hanm parca slculeri
Hin nokta

Alet ekseni z

Genl bakis | Hem parca | Seceneki [¢»

Maks nokta

x Fe [iee
v Fe [tee
z [Fae [
Malzeme referans noktas:
I Referans noktasi no tanimlanmasi
e
Global veriler
Guvenlik mesafesi z
2. Givenlik mes. E —
F Pozisyonu I
F geri cekme B
|
1
V(-
D ||
|
b ||
ROTASYONU | GNCED BEL sLcUM G, KENEMATEK ALET
e ¥ 3

OZEL
FONKS .

KINEMATIK.:
Makine kinematiginin denenmesi ve optimizasyonu igin
tarama fonksiyonlari

ONCED BEL

KINEMATIK
' 3

ALET:
Otomatik alet élgimui igin tarama fonksiyonlari

=)

Kitabi'nda bulabilirsiniz.

Tarama dongilerinin fonksiyon tirtiniin detayli bir
aciklamasini Tarama Sistemi Dongdleri Kullanici El



Rotation fonksiyon gruplari

Rotasyon fonksiyon grubunda asagidaki Units, bir temel devrin otomatik
tespiti icin kullanima sunulur:

Yazilim

Unit tusu

Unit 400 Dogru Uzerinden rotasyon

UNIT 400

Unit 401 2 deligin rotasyonu

Unit 402 2 pimin rotasyonu e sz
Unit 403 Devir ekseni rotasyonu NI aes

smarT.NC: Programlama e ‘
kaydetme
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Alet ekseni z

-0

UNIT 400 | UNIT 401

=

B Program: 123_DRILL mm

Y 700 Program ayarlari

UNIT 402

==

Genl bakas | Ham parca | Seceneki [¢>
Hem parca slculeri

Min nokta Maks nokta

X +0 +100
v +0 +100
z ~ae +@

Malzenme referans noktasi
I Referans noktasi no tanimlanmasi

e

Global veriler

Guvenlik mesafesi 2
2. GUvenlik mes. [fe
F Pozisyonu [7se
F geri cekme [@ssss

UNIT 403 | UNIT 405

Unit 405 C ekseni rotasyonu

Caligmalari tanimlayin
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Preset fonksiyon gruplari (referans noktasi)
Preset fonksiyon grubunda asagidaki Units, otomatik referans noktasi

belirleme igin kullanima sunulur:

Unit

smarT.NC:

Programlama

Progran-
kavdetne

Unit 408 ¢ yiv referans noktasi (FCL 3 fonksiyonu)

Unit 409 Dis yiv referans noktasi (FCL 3 fonksiyonu)

Unit 410 i¢ dértgen referans noktasi

Unit 411 Dis dortgen referans noktasi

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

~e [EJprosran: 123_0RILL mn
L %700 P " Han parca slculeri
. = rogram avariar: i

Alet ekseni

Genl bakis | Hem parca | Seceneki [¢»

z

Maks nokta

x Fe [iee
v [ = U —
z [Fae [
Malzeme referans noktas:
I Referans noktas: no tanimlanmasi
e
Global veriler
Guvenlik mesafesi z
2. Givenlik mes. E —
F Pozisyonu E
F geri cekme EEE—
|
v (-
V[ —
D (|
D [
D ||
UNIT 410 | UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 g daire referans noktasi

Unit 413 Dis daire referans noktasi

Unit 414 Dis kose referans noktasi

Unit 415 g kdse referans noktasi

UNIT 415

Unit 416 Daire gemberi ortasi referans noktasi

UNIT 416
o




Yazilim

Unit tusu

Unit 417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi
2

Unit 418 4 deligin referans noktasi war_ats

Unit 419 Tekil eksenin referans noktasi It 418

Caligmalari tanimlayin
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Olgiim fonksiyon gruplari

Olgiim fonksiyon grubunda asagidaki Units, otomatik malzeme &lgtimi

icin kullanima sunulur:

Unit

Yazilim

tusu

Unit 420 Agi 6lgimi

UNIT 420

]

Unit 421 Delik élgimu

S
g
e
>
]
N

<

Unit 422 Daire pimi 6lgimu

UNIT 422

Unit 423 i¢ dértgen élgiimi

UNIT 423

smarT.NC: Programlama Lol
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Alet ekseni =

v [E Jrrosram: 123_ORILL mm Genl bakis | Hem parca | Seceneki [} M

UNIT 420

=5

Goore moo e =

x Fe [ee
v e [ee | ° Q
'}

z a8 [

Malzeme referans noktas:
I Referans noktasi no tanimlanmasi

e
Global veriler

Glvenlik mesafesi H
2. Guuenlik mes. E || -1 %
F Pozisyonu 750 G\
> (- s100% IJ_;L
> & 0
» - e
> = N
» 61%[:
> -
UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 L
(@11 (e 1| [==h =
[ESesifon

Unit 424 Dis dortgen olgimu

UNIT 424

Unit 425 i¢ genislik dlgtimii

UNIT 425

Unit 426 Dis geniglik dlgimi

UNIT 426

o

Unit 427 Koordinat 6lgimu

UNIT 427

&

o




Yazilim

Unit tusu

Unit 430 Daire gemberi 6lgimd

Unit 431 Dizlem OIQUmU UNIT 431
=

Caligmalari tanimlayin
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Ozel fonksiyonlar fonksiyon gruplari smarT.NC: Progranlana it ‘
Ozel fonksiyonlar fonksiyon gruplarinda asagidaki tiniteler kullanima TG =marTNGN 123 DRILL. AU Alet ekseni z
. v [E JProsram: 123_ORILL mm Genl bakis | Hem parca | Seceneki [} M B
sunulur: Han parca s1cuers —_
. +:ll'| nokta :1::: nokta =
. v Fe [viee
c Unit Yazilim : o i
S tusu
™ Referans noktasi no tanimlanmasi I n
T Unit 441 Tarama parametresi et am e v ¥
E [»D] o Guvenlik mesafesi [P — %
= 2. Guuenlik mes. E 2| =N
: @
ozisyonu [se
g ) ) . ) i Byl e —
- Unit 460 3D tarama sistemini kalibre edin Wt ase ] stoox []
- g > O
© 2 > on
—_ L 5
© » - @4
E b % E
Q‘ ‘ ‘ UNIT 441 ‘ UNIT 4?0 Eﬂ:}Im‘
e B ol 8¢ |eeem
(&)

140



Kinematik ol¢iimii fonksiyon gruplar (se¢genek) smarT.NC: Progranmlana e ‘
Kinematik fonksiyon gruplarinda asagidaki uniteler kullanima sunulur: TNO:\SNarTNGN123-DRELL. HU Alet ekseni Z
rogram: 123_DRILL am Genl bakas | Ham parca | Seceneki [ M =]
Yazil T =
Unit azilim x el m—
tusu ! [ —C— £
z [Fae [+ W

Malzenme referans noktasi

Unit 450 Kinematik kaydet/tekrar olustur T ase F Raterans noctaas o tamsmtaneszs [ ¢ 1)
B :

e "'?
Global veriler 4
Guvenlik mesafesi z
: : ' . 2. Guvenlik mes. | — g\ % [E
Unit 451 Kinematik kontrol et/optimize et T as1 Hncen L I—
/ - s100% J;
b . @ ¥

Unit 452 Preset kompanzasyonu EE ald =

g
=
Caligmalari tanimlayin

. . . . . . UNIT 450 UNIT(‘QSI UNIT ‘452 UNIT ‘AE'B el
Unit 460 3D tarama sistemini kalibre edin izt aeo =P A |eA ==
Q i

141
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Alet fonksiyon gruplari

Alet fonksiyon grubunda asagidaki tniteler otomatik alet 6lgiima icin

kullanima sunulur:

Unit

Yazilim
tusu

Unit 480 TT: TT kalibrasyonu

Unit 481 TT: Alet uzunlugu 6lgimu

Unit 482 TT: Alet yarigapi Olgiimi

Unit 483 TT: Aletin komple élcimi

smarT.NC: Programlama Troaroa ‘
kaydetme
|TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni Z

-e Program: 123_DRILL mm Genl bakis | Hem parca | Secenekl [¢»
Min nokta  Maks nokta
x Fe [lee
v [ T —
z Fae ———— [0 —
Malzeme referans noktasi
I Referans noktasi no tanimlanmasi
o
Global veriler
Guvenlik mesafesi =z
2. Guuenlik mes. o
F Pozisyonu E
F geri cekme EEE—
> =
D ||
D ||
b
b
b -
It ase | wrr asi | wnar sz | unar ass ‘ ‘
2 7
cAL. i

UNIT 483




Ana grUbu dOﬂU§turun smarT.NC: Programlama

Ana grubu donustirmede koordinat dontstirme fonksiyonlari kullanima TG
sunulur: .

kaydetme

Program- ‘

arTNC\123_DRILL . HU Alet ekseni z

Program: 123_DRILL am Genl bakis | Ham parca | Seceneki [¢>
I3

m parca slcileri

Min nokta  Maks nokta —
C +
5 Q.
+ +
= e "

Fonksiyon Yazilim tusu  Sayfa c

UNIT 141 (FCL 2 FONKSIYONU): ot 1 144 et >

Sifir noktasi kaydirmasi ‘:lm,a, (—g

UNIT 8 (FCL 2 fonksiyonu): == 145 s £

Yansitma (52 b -

- =

UNIT 10 (FCL 2 fonksiyonu): 145 - - =

Dénme = = g
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 e ‘2‘

UNIT 11 (FCL 2 fonksiyonu): B 146 =GGalEe £ |Pillll==| §

Derecelendirme e (&)

UNIT 140 (FCL 2 fonksiyonu): 140 147

PLANE fonksiyonu ile ¢calisma dizlemini @

gevirin

UNIT 247: T za7 149

Preset numarasi 434 1d]

UNIT 7 (FCL 2 FONKSIYONU, 2. w7 150

B

YAZILIM TUSU CUBUGU):
Sifir noktasi tablosundan sifir noktasi
kaydirmasi

UNIT 404 (2. yazilim tusu cubugu): 150
Temel devri belirleme ot @

143
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144

Unit 141 Sifir noktasi kaydirmasi

Unit 141 Sifir noktasi kaydirmasini kullanarak bir sifir noktasi tagimayi,
tekil eksenlere kaydirma degerlerini direkt girisi ile veya sifir noktasi
tablosundan bir numara tanimi ile tanimlayin. Sifir noktasi tablosunu
program basliginda belirlemeniz gerekir.

Yazilim tusu ile istediginiz tanim tlrtinl segin

Deger girisi ile sifir noktasi kaydirmayi tanimlayin

Sifir noktasi tablosu tizerinden sifir noktasi kaydirmayi
tanimlayin. Sifir noktasi numarasini girin veya yazihm tusu
ile NUMARA SECi secin. Gerekirse sifir noktasi tablosunu
secin

T Sifir noktasi yer degisimi sifilama

TABLOSU
GER: CEKME

sifir noktasi numarasi ¢agrisina kadar yalnizca
programlanmis satir numaralarini kullanir (iinite linite etkin
sifir noktasi kaydirmasi).

@ Eger bir sifir noktasi tablosu se¢misseniz, TNC bir sonraki

Sifir noktasi kaydirmasini tamamen sifirlayin: SIFIR
NOKTASI KAYD. SIFIRLA yazilim tusuna basin. Eger sifir
noktasi tagimayi sadece tekil eksenlerde sifirlamak
istiyorsaniz, bu durumda formda bu eksen igin 0 degeri
programlayin.

smarT.NC: Programlama
Si1fir noktas:i tablosunun adi?

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU Bos nkt. tablo (giris istege bagli):

Sifir noktasi numarasi

*  [Ef141 sat nok ver desisini

(]
(i}
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10
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o
m
i

smarT.NC: Programlama
Si1fir noktasi no hangi tablodan?

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Bos nkt. tablo (giris istege baglid:

Sifir noktasi numarasi

*  [Ef24 s3f nok ver degisini

DEGERLER

TABLO

SIFIR NKT.
TABLOSU
GERE CEKME

NUMARA
SEC




Unit 8 Yansitma (FCL 2 fonksiyonu)

Unit 8'i kullanarak Checkbox ile istenen yansitma eksenlerini tanimlayin.

Eger sadece bir yansitma ekseni tanimlarsaniz, TNC calisma
@ yonunu degistirir.

Aynalari sifirlayin: Unit 8'i yansitma ekseni olmadan
tanimlayin.

Unit 10 Dondiirme (FCL 2 fonksiyonu)

Unit 10 Dondurme ile bir dénme agisi tanimlayin, smarT.NC aktif galisma
dizlemindeyken, asagida tanimlanan galismalari bu a¢i kadar
dondurdlmis olarak uygulamalidir.

cagirma programlanmis olmalidir, bdylece smarT.NC

@ Dongu 10'dan alet ekseni tanimi ile en azindan bir alet
dondurilmesi gereken diizlemi belirleyebilir.

Donusu sifirlayin: Unit 10'u devir O ile tanimlayin.

Yansimali eksen?

smarT.NC: Programlama

Program-
kavdetme

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
;
[E5]e vansina

Eksen aynasi

Donme Agcis1?

smarT.NC: Programlama

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
»
+ [ vsme

Dénme Agisi

Caligmalari tanimlayin
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Progran-
kaydetne

Unit 11 Derecelendirme (FCL 2 fonksiyonu) smarT.NC: Programlama
Unit 11 ile agagida tanimlanan galismalari biiyiiterek veya kiiglilterek peden-HIves fa iR sony

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU e — I

uygulayabileceginiz ol¢u faktértind tanimlayin. B "o
. . —
Makine parametresi MP7411 ile dlcii faktdriiniin sadece aktif * e vorsteneire > g
= @ calisma dizleminde mi yoksa ayrica alet ekseninde de mi =
% etki etmesi gerektigini belirleyin. '?._.,?
E Olgiim faktériini sifirlayin: Unit 11'i dlglim faktori 1 ile s |
c tanimlayin. &S]
E S100%
E B!S‘C % :N
m I 3!
4
5 e
(&)
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Unit 140 Diizlemi gevirin (FCL 2 fonksiyonu)

&)

Calisma dizleminin déndurilmesi fonksiyonu, makine
Ureticisi tarafindan serbest birakilmis olmalidir!

PLANE fonksiyonunu, temel olarak en az iki cevirme
eksenine sahip (tezgah veyalve baslik) iceren makinelerde
kullanabilirsiniz. istisna: PLANE AXIAL fonksiyonunu (FCL 3
fonksiyonu) makinenizde sadece bir devir ekseni bulundugu
veya etkin konumda oldugu takdirde kullanabilirsiniz.

Unit 140 ile farkh sekilde gevrilen galisma diizlemleri tanimlayabilirsiniz.
Duzlem tanimi ve konumlandirma davranigini, birbirinden bagimsiz
olarak ayarlayin.

smarT.NC:
Mekan acisi1 A

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

* [ ]190 puzien ko1 hareketi

SPATIAL

PROJECTED

EULER

2 |

Duzlem tanimi
[PLANE SPATIAL
Mekan acisi A
Mekan acis: B
Mekan agisi C

Pozisvon tutuau
[MovE

Guvenik mesafesi
F Pozisyonu

Kol hareketi secimi
® Otomatik

O Pozitif

O Negatif

Transformasyon tipinin secilmesi
® Otomatik

© Tezgah/ Baslik dsndurme

O Koord. sistem dsnmesi

VECTOR

=

REL. SPA.

x5

POINTS AXIAL

Caligmalari tanimlayin
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Asagidaki dizlem tanimlari kullanima sunulur:

Diizlem tanimi tiri Yazilim tusu
Mekan agisi Gzerinden diizlem tanimlayin
<
% Projeksiyon agisi Gizerinden diizlem tanimlayin
% Euler agisi lizerinden diizlem tanimlayin
S e
&
© Vektdr Gzerinden dizlem tanimlayin
€ =
4
© Ug nokta (izerinden diiziem tanimlayin PoTNTS
S ¢ y N:
Artan mekan agisini tanimlayin R;L.
=
Eksen agisini tanimlayin (FCL 3 fonksiyonu)
Calisma dizlemi fonksiyonunu sifirlayin
Konumlandirma davranisina, ¢cevirme yonu segimine ve transformasyon
tirine yazilim tusu ile gegis yapabilirsiniz.
@ Transformasyon tirl sadece C ekseni iceren

transformasyonlarda etkilidir (yuvarlak tezgah).
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Unit 247 Referans noktasi se¢in
Unit 247 ile aktif Preset tablosundan bir referans noktasi tanimlayin.

smarT.NC: Programlama
Referans noktasi ic¢in numara?

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

’

* 247 veni referans noktas:

Gnceden avarlanmis no

Caligmalari tanimlayin
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Caligmalari tanimlayin
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Unit 7 Sifir noktasi kaydirma (FCL 2 fonksiyonu)

Unit 7'yi kullanmadan énce sifir noktasi tablosunu program
basliginda segmeniz gerekir, smarT.NC'nin bu basliktan sifir
noktasi numarasini kullanmasi gerekir (bakynyz “Program
ayarlar” Sayfa 49).

@

Sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin: Unit 7'i 0 numarasi ile
tanimlayin. 0 satirindaki tim koordinatlarin O ile tanimlanmis
olmasina dikkat edin.

Eger bir sifir noktasi kaydirmasini koordinat girisi ile
tanimlamak isterseniz, agik metin diyalogu Gnitesini kullanin
(bakynyz “Unit 40 Agik metin diyalog Unitesi” Sayfa 156).

Unit 7 sifir noktasi kaydirma ile program basliginda belirlediginiz sifir
noktasi tablosundan bir sifir noktasi numarasi tanimlayin. Yazilm tusu ile
sifir noktasi numarasini segin.

Unit 404 Temel devir belirleme

Unit 404 ile istediginiz bir temel devri belirleyin. Tercihe gore, tarama
fonksiyonlari ile verdiginiz temel devirleri sifirlamak i¢in kullanin.

Prog:
Kkayd

smarT.NC: Programlama
Si1fir nokt. tablosundan numara?

ran-
etne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Sifir noktasi numaras: | |
: T
v = =
1?7 Saf k. degisimi
. 11 ok ver segisini . 7
'}
g
Lerih
v Y
S |
&g
sioex [
@
lj OoN
S
L & 5[]
NUMARA
SEC
smarT.NC: Programlama oSOty
. e kaydetme
Donme acis1i on ayari
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU GFe el e hl G e
- Tablodaki numara o n =
f—

404 KIRMIZI degistirme

| e

L2l [

Hu
L]
EB‘ =

s100%

g®
5 A

alll]




Ozel fonksiyonlar ana grubu smarT.NC: Programlana P ‘
Ozel fonksiyonlar ana grubunda farkli fonksiyonlar kullanima sunulur: TG \SHarTNGN123_DRTLL.HY Alet eksens
- e [EJprosran: 123_0RILL nn Genl bakas | Ham parca | Seceneki [ M =
o Yazilim t Savf e e orae =
onksiyon azilim tusu ayfa : o —— 0

UNIT 151: UNIT 151 152 2 = = & c
— PGM Malzeme referans noktasi —
Program ¢agirma I Rererans noxtass no tanatonesss [ ¢ %

0 5w
Global veriler 2 g r—
UNIT 799: UNIT 788 153 :W::z;:;::s:;:ﬁ !;7 s % g

. . . bl O
Program sonu initesi =T b s 5
| gaax J; hnd
UNIT 70 UNIT 70 154 Eg on %
Konumlandirma tiimcesini girin g s | -
> (- @ % E g
-

UNIT 60: Wy G 155 UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 o W
M ek fonksiyonlari girin o) |2 | [em ]|k \‘mﬁ.:ﬂ ©
(&)

UNIT 50: 155

Ayri alet gcagirma 2 &

UNIT 40: 156

Acik metin diyalog Unitesi

UNIT 700 (2. yazilim tusu gubugu): T 700 49
Program ayarlari

o g =
= 2
L. [& =1
1 a1
r a
e e |o
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Caligmalari tanimlayin
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Unit 151 Program ¢agirma
Bu Unit ile smarT.NC'den asagidaki dosya tiplerini iceren, istediginiz bir
programi ¢agirabilirsiniz:
smarT.NC Unit Programi (.HU Dosya Tipi)
Acik Metin Diyalog Programi (.H Dosya Tipi)
DIN/ISO Programi (.| Dosya Tipi)
Genel bakis formundaki parametre:

Program ismi: Cagrilan programin yol ismini girin

istiyorsaniz (gésterim penceresi, bakiniz sag alttaki resim),
TNC:\smarTNC dizininde kaydedilmis olmalidir!

Eger istediginiz program TNC:\smarTNC dizininde kayitl
degilse, tam yol ismini dogrudan girin!

@ Eger istediginiz programi yazilim tusu ile segcmek

smarT.NC: Programlama
Program cagirma

=
8
[
=

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

[ED 151 Prosran casiraa

(]
i}
-‘® k
(] h b
v \
]

=

[
f
[

Du
D i
[+ |~=

s100%

g
g =m

RN

smarT.NC: Programlama

Rl

B

<o

@

9

o

H

0

]
(]

BASLANG .




Unit 799 Program sonu lnitesi

Bu unite ile bir Unit programinin sonunu tanimlayin. M ek fonksiyonlari ve
alternatif olarak TNC'nin hareket etmesi gereken pozisyonu
tanimlayabilirsiniz.

Parametre:
M fonksiyonu: Ihtiyag halinde, TNC'nin standart olarak M2 tanimlamada
(program sonu) ekledigi, istenen M ek fonksiyonlarinin girigi

Son konuma siiriin: ihtiyag halinde program sonunda hareket etmesi
gereken bir pozisyon girisi. Pozisyonlama sirasi: Once alet ekseni (Z),
sonra c¢alisma duzlemi (X/Y)

Malzeme referans sistemi: Girilen koordinatlar malzeme referans
noktasini baz alir

M91: Girilen koordinatlar makine sifir noktasini baz alir (M91)

M92: Girilen koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis,
makineye bagli pozisyonu baz alir (M92)

smarT.NC:

Ek fonksiyon M?

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

3

[EJ798 Prosran sonu

M Fonksivenu: 7|
M Fonksiyonu: i =
a—
I Son konunda baslatma e’
——
FHAX s Q.
® o Ma1 o T
[l
B —

g
=
Caligmalari tanimlayin
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Unit 70 Konumlandirma iinitesi smarT.NC: Programlama

Bu Uinite ile TNC'nin istenen (initeler arasinda uygulamasi gereken e e o
konumlandirmasini tanimlayabilirsiniz. -

Progran-
kavdetne

IC\123_DRILL .HU 2 Koordinat:
Beslene [FHAX
Ref. sistemi: ® Malzeme O M1 O M82

|

:
Parametre: + [l rozisvontanasras X ccorgine
Besleme FMAX

Ref. sistemi: ® Malzeme C MS1 C M92

ll

Son konuma siiriin: ihtiyac halinde, TNC'nin hareket etmesi gereken
pozisyonun girisi. Pozisyonlama sirasi: Once alet ekseni (Z), sonra
galisma diizlemi (X/Y)

Malzeme referans sistemi: Girilen koordinatlar malzeme referans
noktasini baz alir

M91: Girilen koordinatlar makine sifir noktasini baz alir (M91) T

M92: Girilen koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis,
makineye bagli pozisyonu baz alir (M92)

Caligmalari tanimlayin
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Unit 60 M fonksiyonlar Unitesi smarT.NC: Programlama
.o . . e . TR Ek fonksivon M?
Bu Unite ile istenen iki M ek fonksiyonunu tanimlayabilirsiniz.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU e By ey

o
M Fonksivonu: ul =
> p—
*  [EZse ex fonksivon n

Program-
kaydetme

Parametre:
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlarinin girilmesi

Unit 50 Ayn alet cagirma
Bu Unite ile ayri bir alet gagirmayi tanimlayabilirsiniz.

Genel bakis formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonunu tanimlama: Gerekli durumda istenen M ek

or) o

- %

| RS
Caligmalari tanimlayin

i H H smarT.NC: Programlama Lo o
ff)nk5|yonlar|n|n girilmesi . s i kevaetne ‘
On konumlandirmayi tanimlayin: Ihtiya¢ halinde alet segiminden = L EE +[1]
sonra hareket etmesi gereken bir pozisyon girisi. Pozisyonlama sirasi: , s[@)

Once galisma dizlemi (X/Y), sonra alet ekseni (Z) 7 EEse aist sesies
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki orz[1]
alet numarasi (makineye bagli) fonietvon ek

I 6n pozisyon tanimi

I Wz 6n secin

|

CiHAZ DATA

DEVREDILD:




Caligmalari tanimlayin
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Unit 40 Acik metin diyalog linitesi
Bu Unite ile agik metin diyalog sekansini galisma bloklari arasina
ekleyebilirsiniz. Daima kullanilabilir, eger
Henlz higbir form girisinin kullanima sunulmadigi TNC fonksiyonlarini
kullanirsaniz
Uretici dongiilerini tanimlamak isterseniz

Her agik metin diyalog sekansi igin eklenebilen agik metin
@ diyalog tiimceleri sayisi sinirlandiriimadi!

Asagidaki, higbir form giriginin mimkun olmadigi acik metin fonksiyonlari,
eklenebilir:

Hat fonksiyonlari L, CHF, CC, C, CR, CT, RND gri renkli hat fonksiyon
tuslari

STOP tusu lizerinden STOP tlimcesi

ASCII tusu M Uizerinden ayri M fonksiyonlari

TOOL CALL tusu ile alet cagirma

Doéngu tanimlari

Tarama dongusi tanimlari

Program bolimu tekrari/Alt program teknigi

Q parametresi programlamasi

smarT.NC: Programlama ??Tw
aydetne
Besleme? F=
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Acik metin-Dialog-Sekansi
- BEGIN "o
— 1 L Z+250 R@ FMAX
—
v e %2 M128 —
=
[EJ]4e Aeak metin-unzr




X-Koordinat islem poz ] vyonu

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Calisma pozisyonlarini tanimlayin SmarT.NC: Prosraniana e

Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisvon |«
n

Temel bilgiler

Calisma pozisyonlarini dogrudan ilgili galisma adiminin Genel bakis - : i

formu 1'de kartezyen koordinatlarda tanimlayabilirsiniz (bakiniz sag Ust c
resim). Calismayi Ugten fazla pozisyonda veya ¢alisma numunelerinde . ca C— g
uygulamak isterseniz, Detay formu pozisyonlar (2) 6'ya kadar — yani [¢2 -z =
toplamda 9 galisma adimina kadar — girebilirsiniz veya alternatif olarak e = o)
farkli galisma numuneleri tanimlayabilirsiniz. 3‘,
Artan girise 2. ¢calisma pozisyonundan itibaren izin verilir. | tusuna veya g
yazihm tusu araciligiyla gecis mimkunddr, 1. galisma pozisyonu * oS
kesinlikle mutlak halde girilmelidir. 4 © %
Ozellikle calisma pozisyonlarini numune jeneratéri tUzerinden rahat bir s mE
sekilde tanimlayin. Numune jeneratérd, siz gerekli parametreleri girdikten ‘ | 1 ‘ ‘—; c
ve kaydettikten sonra, girilen galisma pozisyonlarini hemen grafik olarak o8

gOsterir.

Numune jeneratorii tGzerinden tanimladiginiz galisma pozisyonlarini e R e
smarT.NC otomatik olarak, istediginiz siklkta tekrar kullanabileceginiz bir X-Koordinat islem pozisyonu

kavdetme

Program- ‘

nokta tablosuna (.HP-dosyasi) kaydeder. Ozellikle istenen, grafik olarak S S e e Yo ) Gent saas [ Tooa [etne par pozisvon 0
sggllebllgn calisma pozisyonlarini gizlemek veya kilittemek pratik bir = .. .. ™ ‘
yéntemdir.

o .
Eger eski nokta tablosu kumandalarini kullandiysaniz (.PNT dosyalart),
bunlari arayizler tGzerinden okuyabilir, ayrica smarT.NC'de * [EZ)usstedeks pozisvonu
kullanabilirsiniz. ©

detay formundaki tanim imkanlarini kullanin. Eger kapsamli
ve dizensiz galisma numunesi kullaniyorsaniz, numune
jeneratoriind kullanin.

@ Eger diizenli galisma numunesi kullaniyorsaniz, pozisyonlar

L,

POZESYONL

NOKTA NUMUNE CERCEVE

ColClENIES

DAIRE

-
Uit
R

DAL KESIT | .
e @
e |2z
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Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin

158

Tekrarlanan g¢aligma pozisyonlarini kullanin

Calisma pozisyonlarini dogrudan formda veya .HP dosyasi olarak
numune jeneratériinde olusturdugunuzdan bagimsiz olarak, bu ¢alisma
pozisyonlarini tim direkt devamindaki calisma Uniteleri igin
kullanabilirsiniz. Bunun igin ¢calisma pozisyonlari igin giris alanini bos
birakin, smarT.NC otomatik en son sizin tarafinizdan tanimh galisma
pozisyonlarini kullanir.

Calisma pozisyonlari, istenen, devamindaki tinitede yeni
@ calisma pozisyonlari tanimlayana kadar etkili kalir.



Pozisyonlar detay formundaki caligma numunesini  snar7.nc: prosramiana proseon- ‘
X-Koordinat islem pozisyonu
tanimlayin e —
istediginiz gcalisma Uinitesini segin . g i ‘
Pozisyonlar detay formunu segin i

Yazihm tusu ile istenen ¢alisma numunesini segin

Calisma pozisyonlarini

Eger bir calisma numunesi tanimladiysaniz, smarT.NC genel
@ bakis formunda yer nedeniyle giris degerleri yerine ilgili bir c
ipucu metnini ona ait grafikle birlikte gosterir. f S,
o Lo . & @©
Deger degisikliklerini Pozisyon detay formunda A E
u ula abI|II’SInIZ' POZESYONL. NOKTA SIRA NUMUNE CERCEVE DAIRE nnt:zsxr o -
yoday L)) [38] (e~ lesd e
&
smarT.NC: Programlama zxzz
Alet c¢agirma
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Genl bakis [ YoollDelna par ‘ Pozisyonl »
1 [7] oo " B
5 —
FE 150 Sl
W

cap

Tanimlanan numune:

]

Numara ...
0 isin D500

g =[m

or &0 o
92 (,
L | E § L |

-

SEC

DEUREDILDE 2Ry 1sME
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Tekil sira, dogru veya dondiirilmiis SmarT.NC: Proaramlama proscan- ‘
’—n‘ 1. eksen baslangig noktasi: Calisma diizleminin ana K s o — .
ekseninde sira baslama noktasinin koordinatlari : e g
2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan ’ 13 grasn bavin e m—
- ekseninde sira baglama noktasinin koordinatlari Meerel |2 &
E Mesafe: isleme pozisyonlar arasindaki mesafe. Deger - e sl — —
© _pozitif veya negatif_girilebilir 'é-—-?‘
g Islemlerin sayisi: Islem konumlarinin toplam sayisi :
> Doniis: Girilmis bir baslama noktasi etrafinda dénme agisi. & %
‘£ Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z e
(-3 alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir i
Q s, Yiizey koordinati: Malzeme ylizeyi koordinatlari =
gg_g %;_J @ %E
lh g POZiSYONL TR IRA NUMUNE CERCEVE DA1RE DAf KESIT
5= e e e sl el [ o e
e
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Numune, dogru, déndiriilmiis veya burulmus

NUMUNE

=)

1. eksen baglangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana
ekseninde 1 drnek baslama noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin yan
ekseninde 2 6rnek baglama noktasinin koordinatlari

1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki
calisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif
girilebilir

2. eksen mesafesi: Calisma diizlemi yan eksenindeki
calisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif
girilebilir

Siitun sayisi: Numunenin toplam situn sayisi

Satir sayisi: Numunenin toplam satir sayisi

Dondirme: Numunenin tamaminin girilen baglama
noktasinin etrafinda dénduriildigiu dénme agisi. Referans
eksen: Aktif calisma dlzleminin ana ekseni (6rn. Z alet
ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece g¢alisma diizleminin
ana ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda

buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen donig konumu: Sadece ¢alisma diizleminin yan

ekseninin girilen baslama noktasina goére etrafinda

buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

Yiizey koordinati: Malzeme yiizeyi koordinatlari

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
parametreleri daha 6nceden uygulanmis numunenin
tamaminin dénme Uzerine eklenerek etki gdsterir.

smarT.NC: Programlama
X baslangi¢ noktasi

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

, S

POZtSVuNL SIRA
.
-

Genl bakas | Tool | Deime par Pozisvon

1. eksen basln nokt
2. eksen basln nokt
1. eksen mesafesi

2. eksen mesafesi
sutun sayisi

satir savisi

Dénme

Ana eks dsnme durumu
van eks dsnme durumu
Koordinat viizeyi

Is

NunuNE CERCEVE

DAIRE

<

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin
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Cerceve, dogru, dondiiriilmiis veya burulmus

=)

1. eksen basglangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana
ekseninde 1 gergeve baslama noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin yan
ekseninde 2 gergeve baslama noktasinin koordinatlari

1. eksen mesafesi: Calisma dizlemi ana eksenindeki
g¢alisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif
girilebilir

2. eksen mesafesi: Calisma diizlemi yan eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Satir sayisi: Cergevenin toplam satir sayisi

Siitun sayisi: Cergevenin toplam situn sayisi

Dénme: Girilen baglangi¢ noktasinin etrafindaki toplam
cergevenin dondiruldigi dénme agisi. Referans eksen:
Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece g¢alisma dizleminin
ana ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniig konumu: Sadece ¢alisma diizleminin yan
ekseninin girilen baslama noktasina goére etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yiizey koordinati: Malzeme ylizeyi koordinatlari

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
parametreleri daha énceden uygulanmis gercevenin
tamaminin dénme Uzerine eklenerek etki gosterir.

smarT.NC:

Programlama

X baslangi¢ noktasi

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

7
+ [Eisteseis pozisvonu

Genl bakis | Tool | eine par Pozisvon

1. eksen basln nokt
2.

1. eksen mesafesi
2

eksen basln nokt

eksen mesafesi

sutun sayisi
satir savisa
Dénme

I’

@ ana eks dénme durumu
van eks dénme durumu
Koordinat vuzeyi
gEiEy
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¥
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Tam daire

DAIRE

1. eksen ortasi: Calisma diizleminin ana ekseninde 1 daire
merkezinin koordinatlar

2. eksen ortasi: Calisma diizleminin yan ekseninde 2 daire
merkezinin koordinatlari

Gap: Daire gemberinin ¢api

Baslangig agist: Ilk isleme pozisyonunun polar agisi.
Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir
islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

Yiizey koordinati: Malzeme ylizeyi koordinatlari

hesaplarken, daima 360°'yi galisma sayisina boler.

@ smarT.NC, calisma pozisyonlari arasindaki agi adimini

smarT.NC: Programlama

Vida adim:

¢ap1l

merkez X

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL.

HU

2

.
POZiSYONL NOKTA
g

SIRA

.
e

Genl bak1s | Tool | Delne par Pozisvon [¢

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic agisi
islem sayisi
Koordinat vuzeyi

|

NUMUNE CERCEVE

(]| 1]

DAIRE

<

DAL KESET

Pehet

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin
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Daire kesiti

1. eksen ortasi: Calisma dizleminin ana ekseninde bulunan
daire merkezinin koordinatlari

2. eksen ortasi: Calisma diizleminin yan ekseninde bulunan
daire merkezinin koordinatlari

Cap: Daire gemberinin ¢api

Baslangig agist: ilk isleme pozisyonunun polar agisi.

Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z

alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Agi adimi/ son agt: iki isleme pozisyonlar arasinda artan

polar agisi. Alternatif mutlak son agisi girilebilir (yazilim

tusuyla degistirin). Degerler pozitif veya negatif girilebilir

islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin

toplam sayisi

Yuzey koordinati: Malzeme ylizeyi koordinatlari

smarT.NC: Programlama
Vida adimi ¢api1 merkez X

Progran-
kavdetne

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

»  [EJristeceki pozisyonu

POZESYONL NOKTA SIRA

Genl bakis | Tool | pelne par

orta 1. eksen
orta 2. eksen

cap

Baslangic acisi

Ac1 adimi/Bitis acisi
islem sayisi
Koordinat vuzeyi

|
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Numune jeneratorunu baslatin
smarT.NC numune jeneratoru iki farkh sekilde baslatilabilir:

Eger birden fazla nokta dosyasini dogrudan arka arkaya tanimlamak
isterseniz, smarT.NC ana menisinun Uglinct yazilim tusu
gubugundan

Eger calisma pozisyonlarini girmek isterseniz, formdan galisma tanimi
sirasinda

Diizenleme meniisiiniin ana gubugundan numune jeneratoriinii
baslatin

smarT.NC igletim tlrtnu segin
Ucglincli yazilim tusu gubugunu secin

Ornek jenerasyonunu baslatma: smarT.NC dosya
yoénetimine gecer (bakiniz sagdaki resim) ve - eder varsa -
mevcut nokta dosyalarini gosterir

Mevcut nokta dosyasini (*.HP) secin, ENT tusu ile alin, veya
Yeni nokta dosyasi agin: Dosya isimlerini (dosya tipi
olmadan) girin, MM ya da INCH tusuyla onaylayin:
smarT.NC, sizin tarafinizdan secilen 6l¢i biriminde bir nokta
dosyasi agar ve ardindan érnek jenerasyonunda bulunur

Dosya yonetimi

Program-
kavdetme

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- 2ne: 5 STNC:\snarTNC\*.

» CIDEMO Dosya Ad1 | 7ip ~ | Btvk1 [ pegistiris|ourun [
clsereendunPs | | e TECKRECHTS He 194 11.11.2011
isnarTNG

asse e EHAKEN He 802 14.11.2011

B o EHEBEL He 43z 11.11.2011

e EHEBELSTUD He 184 11.11.ze11
L EKONTUR He 634 11.11.z011
= EKREISLINKS He 160 11.11.z011
= EIKREISRECHTS He 160 11.11.z011
= EIRPOCKRECHTS He 25¢ 11.11.2011
= | sLoTsTUDRECHTS He 210 11.11.2011
: | SuzeReCKLINKS He 202 11.11.2011
» 2a: i
b 2R: X
e F3LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
e -/ FiLocHZEILE e 784 11.05.2005
FENEU1 He 108 23.11.ze11
Y FEPATDUMP HP 1360 23.11.2011 m
4 by EPLATTENPUNKTE W 1748 11.05.70e5
# T e o .

& ¢ & mvroem e 1922 20.07.2005
4 e iH123 HU 1084 14.11.2011
+, 4 [F123_DRILL HU azz 23.11.2011
& Pogst He12s HU 736 11.11.2011 ———-

4444444 417657e1er + 135,1KBayt £ 184,768yt Bos T T 777" 2|

sec éx‘_{ﬁ
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e

SEC
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nuSm

SONU
DOSYALAR
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune jeneratoériinii bir formdan baslatin

smarT.NC igletim tlrinu segin

Calisma pozisyonlarinda tanimlanabilir olan, istediginiz bir
calisma adimini segin

Calisma pozisyonlarinda tanimlanabilir olan, girig
alanlarindan birini segin (bakiniz sag Ustteki resim)

Nokta dosyasindaki ¢galisma pozisyonlari gegisini
tanimlayin

Yeni bir dosya olusturmak igin: Dosya adini (dosya tipi
olmadan) girin, YENI .HP yazilim tusuyla onaylayin

Yeni nokta dosyasinin 6l¢u birimini genel bakis
penceresinde MM ya da INCH tusuyla onaylayin: smarT.NC
su anda 6rnek jenerasyonunda bulunur

Mevcut bir HP dosyasi se¢gmek i¢in: SEC .HP yazilim

L) tusuna basin: smarT.NC, mevcut nokta dosyalariyla bir
genel bakis penceresi gosterir. Gosterilen dosyalardan birini
secin ve ENT tusu ile onaylayin veya OK butonu ile forma
alin.

ouzEn E Segili bir HP dosyasini diizenlemek igin: .HP DUZENLE
.+ yazilim tusuna basin: ardindan smarT.NC, direkt 6rnek

jenerasyonu baslatir

Mevcut bir PNT dosyasi se¢mek icin: SEC .PNT yazilim
tusuna basin: smarT.NC, mevcut nokta dosyalariyla bir
genel bakis penceresi gosterir. Gosterilen dosyalardan birini
secin ve ENT tusu ile onaylayin veya OK butonu ile forma
alin.

o
m
o

Eger bir .PNT dosyasini dizenlemek isterseniz, bu durumda
smarT.NC bu dosyayi bir .HP dosyasina donusturir! Diyalog
sorusunu OK ile cevaplayin.

@

smarT.NC:

Programlama

X-Koordinat islem pozisyonu

Program-
kaydetme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon |
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Numune jeneratoriini sonlandirin

END tusuna ya da SON yazilim tusuna basin: smarT.NC bir
genel bakis penceresi gosterir (bakiniz sagdaki resim)
Uygulanan tim degisiklikleri kaydetmek icin ENT tusuna
veya Evet butonuna basin - veya yeni olusturulmus bir
dosyayi kaydetmek icin - ve numune jeneratérini
sonlandirmak igin

Uygulanan tim degisiklikleri kaydetmek ve numune
jeneratdrinu sonlandirmak igin NO ENT tusuna veya Hayir
butonuna basin

Numune jeneratoriine geri gitmek igin ESC tusuna basin

Egder numune jeneratoriind bir formdan gikish baslattiysaniz,
sonlandirma isleminden sonra tekrar oraya geri donersiniz.

Egder numune jeneratériini ana gubuktan cikisl
baslattiysaniz, sonlandirma isleminden sonra tekrar en son
segilen .HU programina geri donersiniz.

smarT.NC:

Pozisyon tanimi

Program-
kaydetme

©_NumuUNe jeneratsrunu sonisndirl T X
Degisiklikleri kavdetme istiyor musunuz?

Hayair iptal et

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune jeneratori ile yapilacak ¢aligmalar smarT.NC: Pozisyon tanimi e
Genel bakis i - g
Calisma pozisyonlarini tanimlamak i¢cin numune jeneratoriinde asagidaki i
- imkanlar kullanima sunulur: 2 E
c ¥
= . Yazilim T4
= % b,
2 Fonksiyon tusu Sayfa 1| =
o . s |
> Tekil nokta, kartezyen 173 &
-E s10e% %
° - ON
ot Tekil sira, dogru veya dondurilmus sira 173
o> s gs;la
€2 | :
(Lh g Numune dogru dondurulmu$ Veya 174 NOKTA A NUMUNE CERCEVE DAIRE DAL KESIT
= , NUMUNE -‘ T {:‘ oo e % w| SON
&E burulmus HHJ| [0 1253

Cerceve dogru, dondurilmus veya ﬂ 175
burulmusg

Tam daire oAERE 176
v

178

Daire kesiti

Baslangi¢ yuksekligini degistirin

i
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Numuneyi tanimlayin
Tanimlanacak numuneyi yazilim tusu ile segin
Gerekli giris parametrelerinin formda tanimlanmasi: ENT tusu veya "Ok
asagiya" tusu ile sonraki giris alanini segin
Giris parametrelerini kaydedin: END tusuna basin

istediginiz bir numuneyi form ile girdikten sonra smarT.NC bunu sembolik
bir ikon olarak Treeview'daki ekranin sol yarisinda 1 gosterir.

Sag alt ekran yarisinda 2 giris parametresinin kaydedilmesinin hemen
ardindan numune grafik olarak gosterilir.

Eger "ok tusu saga" ile Treeview'l agarsaniz, "ok tusu asagiya" ile her
nokta sizin tarafinizdan belirlenen numune dahilinde segilebilir.
smarT.NC solda secilen noktayi grafigin saginda mavi isaretli gésterir (3).
Bilgi igin ekranin sag st yarisinda 4 ek olarak segilen noktanin kartezyen
koordinatlari gosterilir.

smarT.NC:

Pozisyon tanimi

Program-
kaydetme

TNC:\smar TNC\PATDUMP . HP

/(]

GEZLE ‘

7]
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune jeneratorii fonksiyonlari SEETANES Pozicyen GomAma proszan- ‘
[+12e [ E
Fonksiyon h=tlun
tusu 0
c Treeview'da segilen numuneyi veya segilen pozisyonu 4“|
& galisma igin gizleyin. Gizlenen numune veya pozisyonlar ke o m T
c Treeview'da kirmizi bir egik ¢izgi ile ve 6n izleme grafiginde R
) - a5 . 4 4 + + s T
5‘ acik kirmizi renkli bir nokta ile isaretlenir .. 2 %
N Gizlenen numuneyi veya gizlenen pozisyonu tekrar + 4 ]
g_ c etkinlestirin sTel T + 4 o
p > + + + + S\QE
£ ) Treeview'da segilen pozisyonu galisma igin kilitleyin. ) o i
(04 § Kilittenen pozisyonlar Treeview'da kirmizi bir ¢arpi ile /o | o | x| = GeRt cevre ‘
® £ isaretlenir. smarT.NC kilitli pozisyonlari grafikte gdsterir. Bu sl || e || SR || HEE SpkzAn | SON
O pozisyonlar .HP dosyasinda kaydedilmez, ancak siz
numune jeneratériinu sonlandirdiktan sonra smarT.NC
olusturur
Kilitli pozisyonlari tekrar etkinlestirin
RKETUE
Tanimli galisma pozisyonlarini bir .PNT dosyasina DENE]-
gonderin. Eger ¢alisma numunesini iTNC 530'un eski

yazilim seviyelerinde kullanmak isterseniz bu gereklidir

Sadece Treeview'da segilen numuneleri goster/tanimh tim  [ov szcene

TEK TEK

numuneleri goster. smarT.NC, Treeview'da segilen
numuneleri mavi olarak gosterir.
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Fonksiyon tY:;:I"m
Cetveli gosterin/gizleyin KURAL.

=
3
2

Bir dnceki sayfayi gevirin

<
E
2

Bir sonraki sayfayi gevirin

Dosya bagslangicina gegis BRsLANG.

Dosya sonuna gegis

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini yukariya kaydirin (en son
yazihm tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini asagi indirin (en son
yazilim tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini asagi indirin (en son
yazihm tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini saga kaydirin (en son
yazihm tusu gubugu)

DEEEEEE

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin
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Fonksiyon Yazilim

tusu
Zoom fonksiyonu: Isleme pargasini biiyiitiin. TNC,
olusturulan bolimin ortasi blyutllecek sekilde buyutir. E@s

Gerekirse resim akis gubugu ile gizimi pencerede, istenen
detay yazilim tusu onayi ile direkt gériinecek sekilde
konumlayin (en son yazilim tusu gubugu).

Zoom fonksiyonu: Malzemeyi kigdltiin (en son yazilim tusu =
gubugu)

Zoom fonksiyonu: Malzemeyi orijinal biyuklikte gosterin 11
(en son yazilm tusu gubugu) E@%




Tekil nokta, kartezyen

’Tum X: isleme diizleminin ana ekseni koordinati
b X: isleme diizleminin yan eksen koordinati

Tekil sira, dogru veya dondiiriilmiis

1. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana
ekseninde bulunan sira baglama noktasinin koordinatlari
2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin yan
ekseninde bulunan sira baslama noktasinin koordinatlari
Mesafe: Isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Calismalarin sayisi: galisma pozisyonlarinin toplam sayisi
Do6nis: Girilmis bir baglama noktasi etrafindaki ddnme agisi.
Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Program-
kavdetme

smarT.NC: Pozisyon tanimi

TNC:\smarTNC\NEW1 .HP Pos. Ana eksen van eksen

- o ———— |
12 L df L ]
+

Program-
kaydetme

smarT.NC: Pozisyon tanimi

LTS eksen basin nokt

eksen basin nokt +o
lesate D +20

slem sayisi R
snme 2

OH N

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune, dogru, dénduriilmis veya burulmus smarT.NC: Pozisyon tanimi
NunoNE 1. eksen basglangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana
ekseninde bulunan 1 érnek baslama noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin yan 2 e B
ekseninde bulunan 2 drnek baglama noktasinin koordinatlari a * H

Progran-
kavdetne

1. eksen basln nokt A
2. eksen basln nokt +0 E
1. eksen mesafesi 76 —

Dsnme +0

1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki s Sko e ury) I |
g¢alisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif TImTE FEeareeren | g-»%
girilebilir —t
2. eksen mesafesi: Calisma diizlemi yan eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Satir sayisi: Numunenin toplam satir sayisi

Siitun sayisi: Numunenin toplam siitun sayisi
Dondiirme: Numunenin tamaminin girilen baglama _

noktasinin etrafinda dondurildigu dénme agisi. Referans ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
eksen: Aktif galisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet
ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece g¢alisma dizleminin
ana ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniig konumu: Sadece ¢alisma diizleminin yan
ekseninin girilen baslama noktasina goére etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin

parametreleri daha énceden uygulanmis numunenin

@ Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
tamaminin dénme degerinin tzerine eklenerek etki gosterir.

i
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Program-
kaydetme

Cergeve, dogru, dondiirilmiis veya burulmus smarT.NC: Pozisyon tanim:
’—‘cmm 1. eksen baglangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

. eksen basln nokt 1

Satir sayisi: Cergevenin toplam satir sayisi B EL
Siitun sayisi: Cergevenin toplam siitun sayisi ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Doénme: Girilen baslangi¢ noktasinin etrafindaki toplam
cergevenin dondurildigu donme agisi. Referans eksen:
Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina goére etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniis konumu: Sadece ¢aligsma diizleminin yan
ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

ekseninde bulunan 1 gergeve baslama noktasinin - B e barh e (D " g
koordinatlari [Elceresve G GEhaars | e =
. .. Satir sayisi 6
2. eksen baglangi¢ noktasi: Caligma diizleminin yan siiin sori - 5 ] -
ekseninde bulunan 2 gerceve baslama noktasinin o oks donwe aurumu (13 I < g
koordinatlari B — '%__,% ©
. - . . . H ' B -_—
1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki c
calisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif @ %@ g
girilebilir 0
2. eksen mesafesi: Calisma dizlemi yan eksenindeki “” T 3
calisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif Qo
P e 5|
girilebilir : &g @
€
4
©
(&)

tanimlayin

parametreleri daha énceden uygulanmis cercevenin

@ Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
tamaminin dénme Uzerine eklenerek etki gosterir.
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Progran-
kavdetne

Tam daire smarT.NC: Pozisyon tanimi

DazRe 1. eksen ortasi: Calisma dizleminin ana ekseninde bulunan
daire merkezinin koordinatlari

2. eksen ortasi: Calisma diizleminin yan ekseninde bulunan
daire merkezinin koordinatlari

Cap: Daire gapi

Baslangig agist: ilk isleme pozisyonunun polar agisi. OYIE] LR

Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z

alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin {:}

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic agisi
islen sayisi

toplam sayisi

smarT.NC, calisma pozisyonlari arasindaki agi adimini .
@ hesaplarken, daima 360°'yi calisma sayisina boler. [ —

Caligsma pozisyonlarini

tanimlayin
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Progran-
kaydetme

Daire kesiti smarT.NC: Pozisyon tanimi

ot Kesiy 1. eksen ortasi: Calisma dlizleminin ana ekseninde bulunan | _____
. e . = - orta 1. eksen
t+e daire merkezinin koordinatlari - oo B Cric

cap

2. eksen ortasi: Calisma diizleminin yan ekseninde bulunan B A R e
daire merkezinin koordinatlari 51
Cap: Daire capi
Baslangig agist: Ilk isleme pozisyonunun polar agisi. o P
Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir
Agi adimi: iki isleme pozisyonlari arasinda artan polar agis.
Deger pozitif veya negatif girilebilir. A¢i adimi degisikligi,
otomatik olarak tanimli son agisi degisikligine etki eder
islemlerin sayisi: Daire lizerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi ————
Son aci: Son deligin kutup agisi. Referans eksen: Aktif ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
isleme diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde X).
Deger pozitif veya negatif girilebilir. Son ac¢i degisikligi,
otomatik olarak gerekirse tanimli agi adimi degisikligine etki
eder

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Ba§|ang|9 yiiksek"gini degi§tirin smarT.NC: Pozisyon tanimi i ‘
Ust yiizey koordinati: Koordinatlar isleme pargas! yiizeyi

@% Recral s nzes] T
- ° B
c Eger calisma pozisyonlari taniminda hicbir baslangi¢ g
& @ yuksekligi tanimlamazsaniz, smarT.NC malzeme ylizeyi — ——— [
) koordinatlarini daima 0 olarak belirler. L=
° 3 F
5\ Eger baslangi¢ yuksekligini degistirirseniz, bu yeni bir o %
‘N baslangic¢ yliksekligi devaminda programlanan tim galisma T
g_ c pozisyonlari igin gecerli olur. %
© % Eger Treeview'da koordinat ylizeyi sembollnu segerseniz, 6n ® %E
£ E izleme grafigi, bu baslangig yiksekligi icin gegerli olan tiim 4 o)
o = calisma pozisyonlarini yesil olarak isaretler. ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘
S
o8
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Konumlandirma igin geri gekme yiiksekligini tanimlayin (FCL 3
fonksiyonu)
Ok tuslariyla, sizin tarafinizdan tanimlanan yikseklikte hareket etmesi
gereken, istediginiz tekil pozisyonu secin

GeRe_cenne Geri gekme yiiksekligi: TNC'nin bu pozisyona hareket
.5 etmesi gereken mutlak koordinatlar girin. Pozisyon, TNC

tarafindan ek bir daire ile isaretlenir

Sizin tarafinizdan tanimlanan geri cekme yiiksekligi, temelde
@ aktif bir referans noktasini baz alir.

Progran-
kaydetme

smarT.NC: Pozisyon tanimi

TNC:\SmarTNC\NEW1 . HP

P E] [+5e =D M e
o EerTsoluRs i izo —
s
21.2[[+ JPozisvon J,:L

-
|25 56 75 i A
AL
|l FTF
i 3
d <
@
S100%
+ 4 @ v
Z OFF| OoN
&2
|
|

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Kontur tanm smarT.NC: Kontur tanimi

Koordinatlar?

Program-
kavdetme

Temel bilgiler "o ' e E—

Konturlari prensip olarak ayri dosyalarda tanimlayin (.HC dosya tipi). .HC O]

dosyalari saf kontur tanimi - sadece geometri, teknoloji verileri yok - - e 7

icerdiklerinden, bunlari esnek olarak belirleyebilirsiniz: Kontur ¢izimi, cep 5 : T

ya da ada olarak. ’ 5
’

HC dosyalarini ya mevcut hat fonksiyonlarinin kullanimi igin ’ & L ) fsﬂ%

olusturabilirsiniz veya DXF dénusturicinin (yazilim segenegi)

yardimiyla mevcut DXF dosyalarindan génderebilirsiniz. [

Mevcut olan eski agik metin diyalog programlarindaki kontur tanimlarini
(.H dosyalari), az midahale ile bir smarT.NC kontur tanimina | —
donustuirebilirsiniz (bakiniz 189). ‘ ‘ ‘ - ‘ ‘

‘)
(1] [|g=tz

Kontur tanm

=

i

Unit programlarinda ve numune jeneratériinde oldugu gibi smarT.NC,
Treeview 1 'deki her tekil kontur elemanini ilgili ikon ile birlikte gosterir.
Girig formunda 2 ilgili kontur elemani verilerini girin. Serbest kontur smarT.NC: Kontur tanimi
programlama FK'da genel bakig formu 2 yani sira diger 3 detay formu da BELEiE okl v Bl

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

(4) kullanima sunulur, bunlara veri girebilirsiniz (bakiniz sag alttaki resim). |-

Program-
kaydetme

_ paire [Daire | vard. nok. [Re1. reter|

[
Daire merkez noktas: CCX |[+8 =
Daire merkez noktasi cCY [+@ o
Daire yaricapi I
[=2] s [or- o [ 5
2 Dénus yénu @ [zzJoR- © [gjor+ © oFF ;L
g EJre asirasi | [x koorainata W
| |v Koordinata [
[ = =
4 7] | |Merkez: Kutup ycap1 CCPR TN
) | Merkez: kutup amasi R [ || BT
| g
) |
> | i Sk
L= ) @ +
/

|

Yo |Eeg
= %
g =m

1]
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Kontur programlamayi baglatin
smarT.NC kontur programlama iki farkli sekilde baslatilabilir:

Eger birden fazla konturu direkt arka arkaya tanimlamak isterseniz,
direkt degistirme menusunin ana gubugundan

Formdan ¢ikigli galisma tanimi sirasinda, eger sizin kontur ismini
girmeniz gerekirse

Diizenleme meniisiiniin ana gubugundan kontur programlamay!

baslatin

KONTUR-PGM

VENI
DOSYA

O

smarT.NC isletim tlriini segin
Uclincii yazilim tusu gubugunu secin

Kontur programlamasinin baslatiimasi: smarT.NC dosya
ybénetimine gecer (bakiniz sagdaki resim) ve - eder varsa -
mevcut kontur programini gosterir

Mevcut kontur programini (*.HC) segin, ENT tusu ile alin,
veya

Yeni kontur programi agin: Dosya adi (dosya tipi olmadan)
girin, MM ya da INC tusuyla onaylayin: smarT.NC, sizin
tarafinizdan segcilen bir 6l¢l biriminde bir kontur programi
agar

smarT.NC, karakter ylizeyi tanimi igin otomatik olarak iki
satir ekler. Gerekirse boyutlari uyarlayin

Dosya yonetimi

Program-
kaydetme

TNC:~smarTNC

~ @TNC:

HAKEN . HC

2| STNC:\smarTNC\*.*

» CIDEMO Dosya Ad1 |Tip - | Buvka|pesistirus|purun [
Ciscreendunps %.. <Dir>
ismarTNG =o1uerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011
v Osystenm =plate DXF 22611 11.05.2005
» Citncouide Esuin DXF 5705 11.05.2005
» =c: Euheel DXF 16573 11.05.2005
b 2H: Ec1zs He 298 11.11.2011
b K EICPOCKLINKS He 188 11.11.2011
b 2M: EICSTUDLINKS He 180 11.11.2011
v 20: EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011
b 2P: A= HakEN HC 552 14.11.2011
v 20: ‘ EIHEBEL. HC 432 11.11.2011
v 2R: [EHEBELSTUD HC 194 11.11.2011
b 2s: EIKONTUR He 634 11.11.2011
=S = CRETSLINGS He 160 11.11.27011
IKREISRECHTS He 160 11.11.7011
ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
ISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
/ EIVIERECKLINKS He 202 11.11.2011
L(//El FIFR1 HP 2779 23.11.2011
FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
- FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005
FINEWL HP 109 23.11.2011 —-—-+ ||
a1 Objeler / 135,1KBayt / 184,3GByte bos
van van SEl COPY. TiP YENE SoNU
‘ @ DosvA DOSYALAR
= SEC ) s

SON

Kontur tanm
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Kontur tanm
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Kontur programlamayi bir formdan baslatin

o
m
o

GOSTER.
il

smarT.NC igletim tlrinu segin

Kontur programi igin gerekli olan herhangi bir ¢calisma
adimini segin (UNIT 122, UNIT 125)

Kontur programi isminin tanimlanacagi giris alanini segin
(1, bakiniz resim)

Yeni bir dosya olusturmak igin: Dosya adini (dosya tipi
olmadan) girin, YENI yazilim tusuyla onaylayin

Yeni kontur programinin 6lgl birimini genel bakig
penceresinde MM ya da INC tusuyla onaylayin: smarT.NC
sizin tarafinizdan segilen 6l¢l biriminde bir kontur
programini agar, ardindan kontur programlamada bulunur
ve otomatik olarak Unit programinda belirlenen ham madde
tanimini alir (karakter ylzeyi tanimi)

Mevcut bir HC dosyasi se¢gmek igin: SEC HC yazilim
tusuna basin: smarT.NC, mevcut kontur programlariyla bir
genel bakis penceresi gosterir. Gésterilen kontur
programlarindan birini secin ve ENT tusu ile onaylayin veya
OK butonu ile forma alin

Secili bir HC dosyasini diizenlemek igin: .HP DUZENLE
yazilim tugsuna basin: ardindan smarT.NC, direkt kontur
programlamasini baglatir

DXF doniistiiriiciistiyle bir HC dosyasi olugturmak igin:
GOSTER DXF yazilim tusuna basin: smarT.NC, mevcut
DXF dosyalarini iceren bir genel bakis penceresi gdsterir.
Gosterilen DXF dosyalarindan birini segin ve ENT tusuyla ya
da OK butonuyla aktarin: TNC, istediginiz konturu segctiginiz
ve kontur ismini direkt forma kaydedebileceginiz DXF
dondstiricisind baslatir (bakynyz “DXF dosyalarini isleyin
(Yazihm Secenegi)” Sayfa 190)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis | Tool | Freze par |

- [
: e |~ H
>
s
=
F E 150 2 ;
= -
Derinlik ey
Kesme derinligi a 1
van 51cU toplam: SRR )
g
Freze tipi (M@3”de>
S
varicap dizeltmesi @ %
l Number ... = T
B none R surusu baslatma varicap: |5 @
I8 Merkez nokta acisi 3 oN
Ll
Kontur ad: 5
[ N ;1-
Qi
ciHAz DATA £ 5 ALET-
smarT.NC: Programlama Sromens
kaydetne
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Genl bakis ‘ Tool ‘ Freze par | »
" (1] — " &
>
s
=
F E 150 g i’;
F E 500 W
Derinlik B e
Kesme derinligi -5 el
o ao2on 2 v
s H —
e @5+
]
) Baslama tipi ® F B o M
) sie0% |
= Surusu baslatma varicap: [5 @
-® EE Merkez nokta acisi E— i
i G —
AN
Kontur ada
() \\ [ @g\ ;1- :
| b
lm|
MM ‘ INCH ‘ ‘ ‘ PTAL ET




Kontur programlamayi sonlandirin

=)

END tusuna basin: smarT.NC kontur programlamasini
sonlandirir ve kontur programlamasini baslattiginiz konuma
geri déner: En son etkin olan HU programina - sayet
smarT.NC ana ¢ubugundan baslattiysaniz, veya ilgili islem
adiminin giris formuna - sayet formdan itibaren
bagslattiysaniz

Eger kontur programlamayi bir formdan gikish baslattiysaniz,
sonlandirma isleminden sonra tekrar oraya geri dénersiniz.

Eger kontur programlamayi ana cubuktan cikisl
baslattiysaniz, sonlandirma isleminden sonra tekrar en son
secilen HU programina geri donersiniz.

Kontur tanm
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Kontur programlama ile galigmak

Genel bakig

Kontur elemanlarinin programlanmasi, bilinen agik metin diyalog
fonksiyonlari ile yapilir. Gri renkli hat fonksiyonlarinin yanisira
performansli, formlari yazilim tuslari ile cagrilabilen FK serbest kontur
programlama kullanima sunulur.

Ozellikle FK serbest kontur programlamada yardimci olan, her girig
alanina eklenebilen ve hangi parametrenin girilecegini belirleyen
yardimci resimlerdir.

Programlama grafiginin bilinen tiim fonksiyonlari, smarT.NC'de
sinirlandiriimadan kullanima sunulur.

Formlardaki diyalog uygulamasi, agik metin programlamadaki diyalog
uygulamasi ile aynidir:
Turuncu renkli eksen tuslari, imleci ilgili giris alanina konumlandirir

Turuncu renkli | tusu ile mutlak ve artan programlama arasinda gegis
yapin

Turuncu renkli P tusu ile kartezyen ve kutupsal koordinat programlama

arasinda gegis yapin

smarT.NC: Kontur tanimi

Daire yaricapi?

Program-
kaydetme

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

S

Fc dairesi

| [x koorainata
| |¥ Koordinata [

| |Merkez: Kutup ycapi CCPR [
| Merkez: kutup scisi ccpa |

_ paire [Daire | vard. nok. [Re1. refer|

Daire merkez noktasi CCX [+
Daire merkez noktasi CCY [+
a0 |

Daire yaricap:
= =

@ |Z[PR- © | /pR+ © OFF

—

Dénus yénu




Program-
kaydetme

Serbest kontur programlama FK smarT.NC: Kontur tanimi
NC'ye gore dlclilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog tuslari ile

. . T TNG: ST TNCAHAKEN  HO Dairs [Dairs |Vara. nok. |Rel. refer|
girilemeyen koordinat girisi icerir. 7 baire neriez noxtass cox | " [
. Lo . 17 Estine rseLect | [ O R G [— |
Buna benzer girisleri, direkt Serbest kontur programlama FK ile vie [ untens i “ | —
P ) . N ) (%) :
programlayin. TNC konturu, sizin tarafinizdan girilen formu kullanarak, P “ duzient | X xoorainats v
TH . . . - . . 20 RND yuvarlama oordina s
bilinen kontur bilgilerinden hesaplar. Asagidaki fonksiyonlar kullanima vor 7 auniens s
sunulur: G i R
23 [EJJror aairest =
. Yazilim [ 2o @lror ceivess [ )
Fonksiyon .
tu§u / e s100% % E
Tanjant baglantisi iceren dogru - o %
T 3 A
. = @ % E S
Tanjant baglantisi icermeyen dogru n mr o ror FroL woer | Reser =
" T 5 c
N A
'

Tanjant baglantisi iceren yay

Tanjant baglantisi icermeyen yay

FK programlama kutbu FroL

S E

icin ekrana getirilen, ipucu metninde (bakynyz “Mouse
kullanimi” Sayfa 41) ve acik metin diyalogu kullanici el

kitabinda bulabilirsiniz. @

185
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Kontur tanm
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Programlama grafigi fonksiyonlari

Fonksiyon

Yazilim tusu

smarT.NC:

Kontur tanimi

Progran-
kavdetne

Programlama grafigini tam olarak olusturun

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini timce olarak olugturun

BASLAT

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + START iglemini tamamlayin

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazihm tusu
sadece TNC bir programlama grafigi
olustururken ekrana gelir

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

vas 7Lt auziems
17 EFFstiwe rerieor
vas 7L auziens
vas 7L auziens
2o [EZ]RD yuvariana
vzr [ duziemi
v22 [Jrc asivess

Daire |Datre|vard. nok. |Rel. refer|
=)

Daire merkez noktasi CCX [+@

Daire merkez noktasi ccy [+@

Daire varicapi [
&

DR- O |73 [0R+ C OFF

Déniis ynu

X Koordinati
¥ Koordinati

Merkez: Kutup ycapa CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA

|l

- _d| A

v 23 FcT aairesi |
. 24 FCT dairesi N
= /
/
s s100% Q
/
/ | @ ¥
[ S [oFF]  on
\ - : %
FL FLT Fc FeT FPOL

BASLAT RESET
T +
B BASLAT

' BASLAT

Zoom fonksiyonu (Yazilim tusu gubugu 3):
Cergeveyi gosterin ve kaydirin

Zoom fonksiyonu: Kesimi kiigiltiin, kiiglltme igin
yazihim tusuna bir¢ok defa basin

Zoom fonksiyonu: Kesimi biyutin, blylitme igin
yazilim tusuna birgok defa basin

COrijinal kesimi tekrar olusturun

HAM PARCA
NASIL
BLK FORM

Segilen alani alin

HAM PARCA
KESM.

- 24 [EJFCT dairesi

1=

smarT.NC: Kontur tanim:i Cromens
kavdetne
TNC : \SnarTNC\HAKEN.. HC _ pairs|patre|vard. nok. |Re1. refer|
» 16 [EFJrLr coziens Daire merkez noktasa ccX [+@
17 EFsine rseiecr Daire merkez noktas: ccY [+0
Daire varicap: £
vas [7]rL auziens ‘ = =
= ) Déntis v6nu @ [zjor- © | Zlor+ © oFF
vas 7R auziens
X Koordinat:
=
2 [FlJro yweriana ¥ Koordinati [+o
21 EZ e duziens Merkez: Kutup yeapi CCPR [
v2z [Fifrc astrest Merkez: Kutup acisi CCPA
v 23 FeT dairesi

HAM PARCA
NASIL
BLK FORM

HAM PARCA
KESM.




Gdsterilen kontur elemaninin farkli renkleri, gegerliligini belirler:

Kontur elemani tam olarak belirlenmistir

Girilen degerler birden fazla ¢6zim sunar; dogru olani siz
segin

Girilen degerler kontur elemanini tam olarak belirlemiyor;
siz daha fazla girig yapiniz

Birden fazla ¢6ziimden birini segin
Tamamlanmamisg girigler birden fazla, teorik ¢gdziimlere gotirdigu

suirece, yazilim tusu ile dogru ¢éziimi grafik olarak destekli bulabilirsiniz:

GOSTER.
C62UM

il

coziM
SEC

Sl
SONLAND.

Farkh ¢éziimleri gosterin
Gosterilen ¢6zimu segin ve alin
Diger kontur elemanlarini programlayin

Sonraki programlanan timce igin programlama grafigini
olusturun

smarT.NC:

Kontur tanim:i

Progran-
kavdetme

TNC: \SmarTNC\HAKEN . HC

GOSTER.
cozin

FLT auzlemi

silne FSELECT
EZJre auziens
EZ e suziens
EZ]ro yuvariana
@

FL auzlemi

EW]rcT dairesi

cozon
SEC

Daire |paire |vard. nok.|Rel. refer|

Daire merkez noktasi CCX [+0

Daire merkez noktasi CCY [+0

Daire yaricapi
D8nus y8nu

X Koordinati
¥ Koordinat:

Merkez: Kutup ygapi CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA

|CL

=] =
@ |zz)PR- © | )oR+ © OFF

—
e

a1 —

BASLAT
TEK
(35

SECIME

SONLAND .

Kontur tanm
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Kontur programlamada eklenebilen fonksiyonlar

. Yazilim
Fonksiyon a
tusu
Eger kontur programlamayi bir smarT.NC Unitesinden HAM PARCA
- DENET-
¢agidiysaniz, ham madde tanimini .HU programindan ALMAK
alin
Tumce numarasini géster/gizle
GIZLE
TUMCE NO
Eger 6rn. Ustiiste gelen gizgiler silinirse, programlama p—

$SARET

grafigini yeniden ¢izin

Programlama grafigini silin oRAFEK

SiL

Kontur tanm

Programlanan kontur elemanlarini, giristen hemen sonra oton.

ISARET

grafik olarak olusturun: KAPALI/ ACIK fonksiyonu ack

188



Mevcut acik metin diyalog programlarini kontur programlarina
donistiiriin

Bu islem sirasinda mevcut bir agik metin diyalog programini (.H dosyasi)
bir kontur tanimina (.HC dosyasi) kopyalamaniz gerekir. Her iki dosya tipi
de farkli bir dahili dosya formati igerdiginden, kopyalama islemi bir ASCII
dosyasli Uzerinden gerceklesmelidir. Asagidaki islemleri yapin:

Program kaydetme/dizenleme isletim tlriini segin
Dosya yonetimini ¢gagirin

MGT E
dondstirilecek olan .H programini segin %
)
kopvaLe Kopyalama fonksiyonunu segin: Hedef dosya olarak *.A 5
hvd girin, TNC acik metin diyalog programindan bir ASCII €
o
X

dosyasi olusturur
Onceden olusturulmus ASCII dosyasini segin

KopYALA Kopyalama fonksiyonunu segin: Hedef dosya olarak *.HC

oo girin, TNC ASCII dosyasindan bir kontur tanimi olusturur
Yeni olusturulmus .HC dosyasini segin ve bir kontur
tanimlayan tiim tiimceleri — ham madde tanimi hari¢ BLK
FORM - cikarin
Programlanan yarigap diizeltmeleri, beslemeler ve M ek
fonksiyonlari gikarin, HC dosyasi artik smarT.NC tarafindan
kullanilabilir
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DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)

190

DXF dosyalarini igleyin
(Yazilim Secgenegi)

Uygulama

Konturlari veya galisma pozisyonlarini gikarmak ve bunlari Agik metin
diyalog programi veya nokta dosyalasi olarak kaydetmek icin bir CAD
sisteminde olusturulan DXF dosyalarini direkt TNC'de agabilirsiniz.
Kontur segiminde kazanilan Agik metin diyalog programi, eski TNC
kumandalari tarafindan islenebilir, burada kontur programlari sadece L-
ve CC-/C cumleleri igerir.
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islenen DXF dosyas! TNC'nin sabit diskinde
kaydedilmelidir.

TNC'ye okurken, DXF dosyasi dosya isminde higbir
bosluk karakteri veya izin verilen 6zel karakter
olmamasina dikkat edin.

Acllan DXF dosyasi en az bir katman igermelidir.

TNC, en fazla genigletilen DXF-Format R12'yi destekler
(AC1009'a gore).

TNC, ikili DXF formatini desteklemez. DXF dosyalarini CAD
veya cizim programlarinda olustururken, dosyanin ASCII
formatinda kaydedilmesine dikkat edin.

Asagidaki DXF elemanlari kontur olarak segilebilir:
LINE (dogru)
CIRCLE (tam daire)
ARC (daire pargasi)
POLYLINE (Poly hattr)

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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DXF dosyasini agin
DXF donustlrtci farkh sekillerde baslatilabilir:

Dosya yonetimi lizerinden birden fazla kontur veya pozisyon dosyasini
arka arkaya cikarmak isterseniz

islenecek kontur ismini girmeniz gerekirse, Unit 125'in (kontur gizimi),
1222'nin (kontur cebi) ve 130 (nokta numunesindeki kontur cebi)
calisma tanimi sirasinda formdan yola gikarak

Calisma tanimi sirasinda, ¢alisma pozisyonlarini nokta dosyalari
Uzerinden

olarak sizin tarafinizdan tanimli referans noktasini ve ayrica
glincel Zoom durumunu kaydeder. Eger ayni DXF dosyasini
yeniden aclyorsaniz, TNC bu bilgileri yikler (en son segilen
dosya icin gegerlidir).

@ TNC, DXF donustirtctnin sonlandiriimasinda otomatik

DXF dosyalarini isleyin (Yazilim

Segenegi)
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Dosya y6netimi lizerinden DXF dénustiiriiciiyii baslatin
smarT.NC igletim tlrtnu segin

Dosya yonetimini segin
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Gosterilen dosya tipleri segimi igin yazilim tusu menisinu
secin: TIP SECIN yazilim tuguna basin

Bitiin DXF dosyalarini gérinir birakin: DXF GOSTER
yazilim tuguna basin
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istenen DXF dosyasini segin, ENT tusuyla aktarin:
smarT.NC, DXF donistirtcuyu baslatir ve DXF dosyasinin
icerigini ekranda gosterir. TNC, soldaki pencerede katmani
(dizlemi) gosterir, sag pencerede gizimi gosterir
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DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)
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DXF déniistiriicisiuni bir formdan baslatin

GOSTER.

smarT.NC igletim tlrinu segin

Kontur programlari veya nokta dosyalari igin gerekli olan
istediginiz calisma adimini segin

Bir kontur programinin isminin veya bir nokta dosyasinin
tanimlanmasi gereken giris alanini segin

DXF déniistiiriiciiyii baglatin: DXF GOSTER yazilim
tusuna basin: smarT.NC mevcut DXF-dosyalariyla bir genel
bakis penceresi gdsterir . ihtiyac halinde agilacak DXF
dosyasinin kaydedildigi dizini secgin. Gosterilen DXF
dosyalarindan birini segin ve ENT tusuyla ya da OK
butonuyla aktarin: TNC, istediginiz konturu veya istediginiz
pozisyonu segctiginiz ve kontur ismini veya nokta dosyasinin
ismini direkt forma kaydedebileceginiz DXF
dondstiricisind baslatir (bakynyz “DXF dosyalarini isleyin
(Yazihm Secenegi)” Sayfa 190)

smarT.NC: Programlama
Kontur aciklamasinin yol ad:
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Temel ayarlar

Uglincii yazilim tusu gubugunda farkli ayar imkanlari kullanima
sunulmustur:

smarT.NC: DXF- eleman sec¢cimi 2o
kaydetme
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Ayar

Yazilim tusu

RENK NORMAL/TERS: Renk semasinin

RENK

degistirilmesi

SB MODU/ZB MODU: Element bilgisi
2B- ve 3B modu arasinda gegis 5 95D
Olgii birimi MM/ING: DXF dosyasinin 8lgii birimini oo

ayarlayin. Bu 6lgl biriminde TNC kontur programini | mes

da verir.

Toleransi ayarlayin. Tolerans, komsu kontur elemanlari
arasindaki mesafeyi belirler. Tolerans ile ¢izim
olusturmada yapilan esitsizlikleri kiyaslayabilirsiniz.
Temel ayar, tim DXF dosyasinin genlegsmesine
bagldir.
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Cozulmeyi ayarlayin. Gozilme, TNC'nin virgul
sonrasi ka¢ adet rakam i¢in kontur programi
olusturmasi gerektigini belirler. Temel ayar: Virgl
sonrasi 4 rakam (0.1 ym'lik ¢dzilmeye gore)
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Ayar Yazilim tusu

Daire ve daire pargalarinda nokta aktarimi modu. e«
Mod ile, TNC'nin galisma pozisyonu segimi sirasinda |kt ac¢
bir daire merkezini direkt almasi gerekip gerekmedigi

veya sonra ek daire noktalarinin gdsterilip

gOsterilmeyecegi belirlenir.

KAPALI
Ek daire noktalarini gizleyin, bir daire veya daire
parcasini tikladiginiz takdirde daire merkezini

DXF dosyalarini isleyin (Yazilim

direkt alin
S ACIK
) Ek daire noktalarini gosterin, istediginiz daire
q:, noktasini yeni bir tiklama ile alin
O
8 Alet hattinin gosterilmesi: TNC'nin iglem e
konumlarinin se¢iminde, aletin hareket yolunu GosTER

gOsterip gostermemesi gerektigini belirleyin.

Dogru 6l¢u biriminin ayarlanmasina dikkat edin, gunku
@ DXF dosyasinda bununla ilgili bilgi yoktur.
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Katman ayarlayin

DXF dosyalari, ¢izimi yapan Kisinin ¢izimini organize edebilecedi birden
fazla katman (dlzlem) igerir. Katman teknigi yardimi ile ¢izim yapan kisi
farkli tipteki elemanlari gruplar, 6rn. malzeme konturunu, élgtimleri,
yardimci ve ¢izim ¢izgilerini, taramalari ve metinleri.

Kontur segimi sirasinda mimkiin olan en az bilgiyi ekranda gorebilmek
icin DXF dosyasinda yer alan katmani gizleyebilirsiniz.

Bir konturu, ancak ¢izimi yapan kisi bunlari ayri

Q iselenecek DXF dosyasi en az bir katman igermelidir.
katmanlarda kaydetmigse, secebilirsiniz.

KaTvaN Henuz etkin degilse, katman ayari modunu segin: TNC, etkin
olan DXF dosyasinin igerdigi biitiin katmanlari sol
pencerede gosterir
Bir katmani gizlemek igin: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani secin ve kontrol kutusuna tiklayarak gizleyin
Bir katmani goéstermek icin: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani secin ve kontrol kutusuna tiklayarak tekrar gésterin

DXF- eleman secimi

smarT.NC:
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DXF dosyalarini isleyin (Yazilim

Segenegi)

198

Referans noktasini belirleyin

DXF dosyasinin gizim sifir noktasi daima, bunu direkt malzeme referans
noktasi olarak kullanacak sekilde yer almaz. TNC, gizim sifir noktasini bir
elemani tiklayarak dogru bir yere tagiyabileceginiz bir fonksiyonu
kullanima sunar.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:

Bir dogrunun baslangig, son veya orta noktasinda
Bir yayin baslangi¢ ve son noktasinda
Her dortgen gegiste veya bir tam dairenin ortasinda
Kesisim noktasinda
Dogru — dogru kesisim noktasinda, eger kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa
Dogru — Yay
Dogru — Tam daire
Tam daire/kismi daire — Tam daire/kismi daire

Touch-Pad'i veya USB uzerinden fareyi kullanmaniz

O Bir referans noktasi belirlemek igin TNC klavyesindeki
gerekir.

Referans noktasini, konturu segtikten sonra da
degistirebilirsiniz. Eger siz secilen konturu bir kontur
programinda kaydederseniz, TNC kontur verilerini
hesaplar.

smarT.NC: DXF- eleman sec¢cimi

- . .@1uerkzeugplat t>>

Element bilgisi
ox ©.0000
0.0000

[BD__317#2Z78MM

KATHAN REREREND KONTUR

TESPiT ET
& SEC

AYARLAMA

POZESYON
SEC

SECILE
ELEMAN
KALDIR

SECILE
ELEMAN
KAYDET




Tekil elemanlarin referans noktalarini segin

REFERANS
TESPiT ET
@

Referans noktasi belileme modunu segin

Farenin sol tusuyla tzerine referans noktasi koymak
istediginiz elemana tiklayin: TNC yildiz araciligiyla, segili
elemanda bulunan segilebilir referans noktalarini gésterir
Referans noktasi olarak almak istediginiz yildiza tiklayin:
TNC referans noktasi sembollnu secilen yere koyar. Eger
segilen eleman ¢ok kiigiik ise Zoom fonksiyonunu kullanin

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak segin

REFERANS
TESPiT ET
@
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Referans noktasi belirleme modunu segin

Farenin sol tusuyla ilk elemana (diiz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC yildiz araciligiyla, segili elemanda bulunan
segcilebilir referans noktalarini gésterir

Farenin sol tusuyla ikinci elemana (diiz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC, referans noktasi sembollini kesisim
noktasina yerlestirir

TNC iki elemanin kesisim noktasini, eger bu nokta bir
elemanin uzantisinda yer aliyorsa, hesaplar.

Eger TNC birden fazla kesisim noktasi hesaplayabilirse,
kumanda fare tiklamasi ile ikinci elemanin kesisim
noktasini secer.

Eger TNC hicbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa,
secilmis olan bir elemani tekrar kaldirir.

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)

199



Eleman bl|9l|el'l smarT.NC: DXF- eleman sec¢cimi :::::::;
TNC ekranin sol altinda, sizin tarafinizdan segilen referans noktasinin e
cizim sifir noktasindan ne kadar uzakta oldugunu gosterir.
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Kontur segin, kontur programini kaydedin

Pad'i veya USB lizerinden bagli olan fareyi kullanmaniz

O Bir konturu secebilmek icin TNC klavyesindeki Touch-
gerekir.

ilk kontur elemanini, bir garpmasiz hareket miimkiin
olacak sekilde secin.

Kontur elemanlari ¢gok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmalidir

Rm— Kontur se¢gme modunun secilmesi: TNC, sol pencerede

g0sterilen katmani gizler ve sag pencere kontur secimi igin
aktif olur
Bir kontur elemani se¢mek igin: Farenin sol tusuyla
istediginiz kontur elemani tzerine tiklayin. TNC, secilen
kontur elemanini mavi olarak gosterir. TNC, segilen elemani
ayni zamanda bir sembolle (daire veya dogru) sol
pencerede gosterir
Bir sonraki kontur elemanini segmek icin: Farenin sol tusuyla
istediginiz kontur elemanina tiklayin. TNC, segilen kontur
elemanini mavi olarak gdsterir. Diger kontur elemanlari
secilen akis yonliinde tam olarak segilebilir ise TNC bu
elemanlari yesil olarak gosterir. En son yesil elemani
tiklayarak tim elemanlari kontur programina alin. TNC, sol
pencerede secilen tiim kontur elemanlarini gésterir. TNC,
yesil isaretli elemanlar isaretsiz halde NC sitununda
g0sterir. Bu elemanlar TNC'yi kontur programina kaydetmez

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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intiyagc aninda segilen elemanlari segcimden cikarabilirsiniz,
bunun icin elemani sagd pencerede tekrar tiklayin, bu sirada
CTRL tugunu basili tutun

Poly hatlar segtiginizde TNC sol pencerede iki basamakli
bir Id. numarasi gosterir. ilk numara devam eden kontur
numarasidir, ikinci numara DXF dosyasindan
kaynaklanan, ilgili Poly hattinin eleman numarasidir

Bir agik metin diyalog programinda segcili kontur elemanlarini
kaydedin: TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir
genel bakis penceresi gésterir Temel ayar: DXF dosyasinin
ismi

Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
kaydedildigi dizine kaydeder

Bagka konturlar da segmek istiyorsaniz: SECILEN
ELEMANLARI KALDIR yazilim tusuna basin ve bir sonraki
konturu daha 6nce anlatildidi gibi secin



TNC iki farkll ham madde tanimini (BLK FORM) ile kontur
programina verir. ilk tanim, tiim DXF dosyasinin
olgtimlerini igerir, ikinci ve bdylece (etkili tanim) segilen
kontur elemanlarini kapsar, bdylece standart bir ham
madde buyukligu olusur.

TNC, sadece gergekte secilmis olan, yani sol pencerede
bir isaret ile isaretli olan elemanlari kaydeder (mavi isaretli
elemanlar).

SECILEN ELEMANLARI KAYDET fonksiyonunu
uyguladiktan sonra, DXF déntstirtictsuni bir form ¢ikigli
cagirdiysaniz, bu durumda smarT.NC DXF
donustlricisini otomatik olarak sonlandirir. smarT.NC
tanimlanan kontur ismini, DXF donistiricisindn
baslatildigi giris alanina yazar.

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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Kontur elemanlarini boliin, uzatin, kisaltin

Eger secilecek kontur elemanlari gizimde birbiriyle kesisiyorsa, ilgili
kontur elemanini bélmeniz gerekir. Eger bir kontur secme modunda
iseniz, bu fonksiyon otomatik olarak kullanima sunulur.

Asagidaki islemleri yapin:

Birbiriyle kesisen kontur elemanlari segcildi, yani mavi isaretlendi

Boélinecek kontur elemanina tiklayin: TNC, daire iginde bir yildiz ile
kesisim noktasini ve secilebilen son noktalari basit bir yildiz ile gésterir

CTRL tusuna basili durumdayken kesisim noktasina tiklayin: TNC
kontur elemanini kesisim noktasinda boler ve noktalar gizler.
Gerekirse TNC kesisen kontur elemanlarini, kesisim noktasina kadar
uzatir veya kisaltir

Bolinmus kontur elemanina tekrar yiklayin: TNC, kesisim ve son
noktasini tekrar gosterir

istediginiz son noktaya tiklayin: TNC, simdi béliinen elemani mavi
isaretler

Sonraki kontur elemanini segin

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)

kontur elemanini dogrusal olarak uzatir/kisaltir. Eger
uzatilan/kisaltilan kontur elemani bir yay ise TNC yayi
dairesel olarak uzatir/kisaltir.

Q Eger uzatilan/kisaltilan kontur elemani bir dogru ise TNC

Bu fonksiyonlari kullanabilmek igin en azindan iki kontur
elemanini segmis olmaniz gerekir, béylece yén tam olarak
tanimlanmis olur.
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Eleman bilgileri (0 GER Mémorisation/édition programme

TNC, ekranda sol altta, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile =
sectidiniz kontur elemani ile ilgili farkli bilgileri gosterir. ne |

Dogru

Dogrunun son noktasi ve dogrunun baslangi¢ noktasi

Daire, daire pargasi

Daire merkezi, daire son noktasi ve dénls yonu. Ayrica dairenin
baslangi¢ noktasi ve yaricapi
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Calisma pozisyonunu seg¢in ve kaydedin

klavyesindeki dokunmatik fareyi veya USB Uzerinden
bagl olan fareyi kullanmaniz gerekir.

O Calisma pozisyonlarini segebilmek igcin TNC
=

Pozisyonlar ¢ok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmalidir.

Gerekirse temel ayari TNC alet hatlarini gésterecek
sekilde secin (bakynyz “Temel ayarlar’ Sayfa 195).

islem konumlari segmek igin su olanaklara sahipsiniz:

Tekli segim:

Istediginiz islem konumunu fare ile tek tiklayarak segersiniz
Fare alani tGzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi:

Fare ile bir alani sirlkleyerek igcerdigi tim delme pozisyonlarini
segersiniz

Cap girigi Uzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi:

Bir delme capini girerek DXF dosyasinda bulunan tim delme
pozisyonlarini bu ¢apla segersiniz

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)
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Tekli se¢im

POZiSYON
SEC

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol
pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag pencere islem
pozisyonu igin aktif olur

Bir islem pozisyonu segmek icin: Sol fare tusuyla istediginiz
elemana tiklayin: TNC yildizla, segcili element Gzerinde
bulunan segilebilir islem pozisyonlarini gésterir. Yildizlardan
birine tiklayin: TNC secilen pozisyonu sol pencereye tasir
(bir nokta semboliinii gésterin). Bir daireye tikladiginizda
TNC daire merkez noktasini dogurdan bir islem pozisyonu
olarak devralir

intiyag aninda segilen elemanlari segimden gikarabilirsiniz,
bunun i¢in elemani sag pencerede tekrar tiklayin, bu sirada
CTRL tusunu basili tutun (isaretlemenin igine tiklayin)
Eger ¢alisma pozisyonunu iki elemani kesistirerek belirlemek
isterseniz, ilk elemani farenin sol tusu ile tiklayin: TNC
yildizla segilebilir igslem pozisyonlarini gosterir

Sol fare tusuyla ikinci elemana (diiz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC elementlerin kesisim noktasini sol pencereye
(bir nokta semboliiniin gdsterilmesi) alir

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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seciL: Bir nokta dosyasinda segcili islem pozisyonlarini kaydedin:
kawoer TNC, herhangi bir dosya ad! girebildiginizde bir genel bakis
penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi
Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin

kaydedildigi dizine kaydeder

ENT

secits Bunlari bagka bir dosyada kaydetmek icin daha ¢ok islem

KALDTR pozisyonu segmek istiyorsaniz: SECILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tusuna basin ve daha énce ac¢iklandidi gibi
segin

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)
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Fare alani lizerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi

POZiSYON
SEC

SECiLE
ELEMAN
KAYDET

ENT

SECiLE
ELEMAN
KALDIR

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol
pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag pencere islem
pozisyonu igin aktif olur

Tus takimindaki Shift tusuna basin ve sol mouse tusuyla
TNC'nin, igerdigi butlin daire merkez noktalarini delme
pozisyonu olarak alacagi bir alani siiriikleyin: TNC, icinde
delikleri boyutlarina gore filtreleyebilecediniz bir pencere
seger

Filtre ayarlarini yapin (bakiniz "Filtre ayarlar" sayfa 212) ve
uygula butonuyla onaylayin: TNC, segcili pozisyonlari sol
pencereye devralir (bir nokta sembolii gosterilir).

Duruma gére secili elemanlari segimden ¢ikarabilirsiniz,
bunun igin tekrar bir alani siiriikleyin, bu sirada CTRL tusunu
basil tutun

Bir nokta dosyasinda segcili islem pozisyonlarini kaydedin:
TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir genel bakis
penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. Eger
DXF'in ismi Ust nokta veya bosluk isareti igeriyorsa, TNC bu
isareti bir alt ¢izgi ile degistirir

Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
kaydedildigi dizine kaydeder

Bunlari baska bir dosyada kaydetmek igin daha ¢ok islem
pozisyonu segmek istiyorsaniz: SECILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tusuna basin ve daha énce agiklandigi gibi
segin

B

#oclEapuz

1d |[Element

TNC: \dumpPYM\WERKZEUGPLATTE . DXF

% O W O x @

Number of selected positions: 28

Largest diameter:

5.500000000000000¢

sSmallest diameter:

5.500000000000000¢

<< < |[PT|[P5 <= piameter => [Z || > | >>i]

[ Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12

</ apply Hcancel

20_317eze7Mn

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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Cap girisi lizerinden delme pozisyonlarinin hizh segimi

SR islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol
sec pencerede gdsterilen katmani gizler ve sag pencere islem

pozisyonu igin aktif olur

Son yazilim tusu gubugunu segin

Cap girisi i¢in diyalogu agin: TNC, istediginiz ¢api
girebilecegdiniz bir pencere agar.

istenen capi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, girilen
¢aptan sonra DXF dosyasini arastirir ve ardindan, sizin
tarafinizdan girilmis ¢apa en yakin ¢apin segili oldugu bir
pencere acgar. Ayrica delikleri sonradan boylarina gére
filtreleyebilirsiniz

Gerekli durumda filtre ayarlarini yapin (bakiniz "Filtre
ayarlari" sayfa 212) ve uygula butonuyla onaylayin: TNC
segili pozisyonlari sol pencereye (bir nokta semboliiniin
gOsterilmesi) devralir

Duruma gére secili elemanlari segimden ¢ikarabilirsiniz,
bunun igin tekrar bir alani sirtikleyin, bu sirada CTRL tusunu
basili tutun

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)
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@ TNC: \dumpPam\WERKZEUGPLATTE . DXF
oG ar’ = o Wwe p x @
Id [Element
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SECiLE
ELEMAN
KAYDET

ENT

SECILE
ELEMAN
KALDIR

Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini kaydedin:
TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir genel bakis
penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. Eger
DXF'in ismi Ust nokta veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu
isareti bir alt ¢izgi ile degistirir

Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
kaydedildigi dizine kaydeder

Bunlari baska bir dosyada kaydetmek igin daha c¢ok islem
pozisyonu segmek istiyorsaniz: SECILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tusuna basin ve daha énce agiklandigi gibi
segin

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)

212

Filtre ayarlari

Hizli segim uzerinden delme pozisyonlari isaretledikten sonra TNC,
solunda bulunan en kiglk ve saginda bulunan en buyuk delik ¢aplarinin
gOsterildigi bir pencere agar Cap gostergesinin altindaki butonlarla sol
alanda alttaki ve sag alanda Ustteki ¢ap, tercih ettiginiz bir delme ¢apini
devralabilecek sekilde ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlari kullanabilirsiniz:

En kuguk ¢apin filtre ayarlari Yazilim tusu

Bulunan en kuglk ¢apin gdsterilmesi (temel eg
ayarlar)

Bulunan bir sonraki daha kiguk olan ¢capi gosterin <

Bulunan bir sonraki daha blyilik olan gapi gosterin >

> |

Bulunan en buyuk yarigapi gésterin. TNC filtreyi
en kuguk cap icin, en buyuk ¢ap igin ayarlanmis
degere getirir

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
Fo G alurx i x| oWo x &
Id [E1ement

Number of selected positions: 28

Snallest diameter: Largest diameter:
5. 500000000000000¢ 5. 500060000000060(
B i« < <= Diameter => > | >
1 © ApPly Path optimization
Number of positions after filtering: 12
7 apply #cance1

[Z0__317%z67MM




En biiyiik ¢ap icin filtre ayari Yazilim tusu
Bulunan en kuguk yarigapi gésterin. TNC filtreyi e

en buyuk ¢ap icin, en kuguk ¢ap igin ayarlanmis

degere getirir

Bulunan bir sonraki daha kucuk olan ¢api gosterin <

Bulunan bir sonraki daha buyUk olan ¢api gosterin >

Bulunan en blylk ¢apin gosterilmesi (temel S
ayarlar)

Yol optimizasyonu uygula (temel ayar yol optimizasyonu uygulamasi)
secenegiyle TNC, TNC segili islem pozisyonlarini, gereksiz bos yollar
olusmayacak sekilde diizenler. Alet hattini ALET HATTINI GOSTER
yazihm tusu araciligiyla agabilirsiniz (bakynyz “Temel ayarlar”

Sayfa 195).

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)
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Program-

Eleman b||g||er| smarT.NC: DXF- eleman secimi Reseei

TNC, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile segtiginiz galigma
pozisyonu koordinatlarini ekranin sol altinda gdsterir.

islemi geri alma

islem pozisyonlarini segme modunda gergeklestirdiginiz son dért islemi
geri alabilirsiniz. Bunun i¢in son yazilim tusu gubugunda asagidaki
yazihim tuglarini kullanabilirsiniz:

DXF dosyalarini isleyin (Yazilim

Fonksiyon Yazilim tusu :
- — - - - - Eiemenl b;?z;!x

Son gergeklestirdiginiz islemi geri alma ssiens oz oleose
_— GERE AL
o)
o T .
c Son gergeklestirdiginiz islemi tekrarlama TsLen: 50 _sT7szoamn
0 TEKRAR REFERANS SECILi SECiLi
U\ ET KATMAN e [ KONTUR POZiSYON e S
S avereana || 50
(/2]
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Zoom fonksiyonu

Kontur ve nokta segiminde kiiguk detaylar farkedebilmek igin TNC giiglu —otuerkzeuaplat >
bir Zoom fonksiyonunu kullanima sunar:

Fonksiyon Yazilim tusu

Malzemeyi biyatun. TNC, olusturulan bélimin ortasi [+
biyutulecek sekilde blyutir. Gerekirse resim akis
cubugu ile ¢izimi pencerede, istenen detay yazilim
tusu onayi ile direkt goriinecek sekilde konumlayin.

Malzemeyi kigiltin

[BD__zBa*zaznh

Malzemeyi orijinal buyukliginde gdsterin

<= = +@ E@% “E@J SON 1

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Secenegi)

Zoom alanini yukari kaydirin

Zoom alanini agsagi kaydirin

Zoom alanini sola kaydirin

Zoom alanini saga kaydirin

oEEEEE
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¢izimi yakinlastirip uzaklastirabilirsiniz. Zoom merkezi,

Q Eger tekerlekli bir fare kullaniyorsaniz, tekerlegi ¢cevirerek
fare imlecinin bulundugu yerdedir.

DXF dosyalarini igleyin (Yazilim

Segenegi)
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Acik Metin Diyalog Programi’'ndan e

veri aktarimi (yazilim opsiyonu) R
Uygulama

Bu fonksiyonla kontur béliimlerini ya da tam konturlari mevcut ve 6zellikle
CAM sistemleri ile olusturulan Agik Metin Diyalog Programlari'ndan
alabilirsiniz. TNC Ac¢ik Metin Diyalog Programi'ni iki ya da ¢ boyutlu
olarak gosterir.

Acik Metin Diyalog verilerini agin

a smarT.NC isletim tlrlind segin
Kontur programlari igin gerekli olan istediginiz calisma
adimini segin
Bir kontur programinin isminin veya bir nokta dosyasinin e T me—
tanimlanmasi gereken giris alanini segin
SoareR. Butln Agik Metin Diyalog verilerini gértnur birakin: H'Y1

" GOSTER yazilim tusuna basin
Verilerin kaydedildigi dizini segin
istediginiz H dosyasini segin

[

3
8

B3

3

= o
%3
ss
S8
ss
S8

N<xeomJ O O O O OO O g o
@

©.0000

Acik Metin Diyalog Programi'ndan veri

aktarimi (yazihm opsiyonu)
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Referans noktasini belirleyin, konturlan segin ve
kaydedin

Referans noktasinin tespit ediimesi ve konturlarin secilmesi DXF
dosyasindan veri aliminda oldugu gibi 6zdesgtir:

Bakynyz "Referans noktasini belirleyin”, Sayfa 198
Bakynyz "Kontur segin, kontur programini kaydedin", Sayfa 201

Acik Metin Diyalog Programi'ndan veri

aktarimi (yazilim opsiyonu)
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UNIT programini grafik olarak test
edin ve igleyin
Programlama grafigi

Programlama grafigi, sadece bir kontur programinin (.HC
@ dosyasi) olusturulmasinda kullanima sunulur.

Program girisi sirasinda TNC programlanan konturu iki boyutlu grafikle
gOsterebilir:

ReseT Programlama grafigini tam olarak olusturun

+
BASLAT

Programlama grafigini timce olarak olusturun
Grafigi baslatin ve tamamlayin

Otomatik olarak gizin

K

Grafigi silin
=
= Grafigi yeniden gizin
ISARET

Tdmce numaralarini gbsterin veya gizleyin
GIZLE
TUMCE NO

smarT.NC:

Kontur tanimi

Progran-
kaydetme

TNC : \Smar TNC\HAKEN . HC

FL

FLT auzlemi

Silme FSELECT

EZJre auziens
EZ e suziens
EZ]ro yuvariana
E7TFe auziens
7 JFe asiress

FCT dairesi

FCT dairesi

Daire |paire|vard. nok.|Rel. refer|

Daire merkez noktasi CCX [+0

Daire merkez noktasi CCY [+0

i

M
-
W

Daire yaricap: [ae
Dénus y8nu ® DR» (e um € oFF
X Koordinati 1
¥ Koordinati [+e

Merkez: Kutup yeapi CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA

a1 —

FeT FPOL
: ij BASLAT TEK

BASLAT

RESET
+

BASLAT

UNIT programini grafik olarak

test edin ve igleyin
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UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin

I

220

Test grafigi ve program akigi grafigi

@ PROGRAM+GRAFIK ekran taksimini secin!

TNC bir galismayi, alt isletim tirlerinin test edilmesinde ve islenmesinde
grafik olarak gosterebilir. Yazilim tusu aracilhigiyla asagidaki fonksiyonlar
segilebilir:

Ustten gériiniis

3 duzlemde gosterim

B0

3D gosterimi
DURDUR Program testini belirli bir timceye kadar uygulayin

Tdm programi test edin

BASLAT

Programi unitelere gore test edin

I

ReseT Ham pargay: sifirlayin ve tim programi test edin
ou romny Ham parca gergevesini gosterin/géstermeyin
nm:s::_kca Ham pargayi Slflrlayln
= Aleti gbsterin/gizleyin
D& "Calisma siiresini hesaplama" fonksiyonunu agin/kapatin
KPL

smarT.NC: Test et

Program-
kaydetme

TNG:\snarTNCN123.HU
-e  [BProsran: 123 mm
» 1 [Z7]7ee Prosran avariar:

vz [[@]411 Das dikdsrtgen RFNK.

30 H +60 V

M

o =

&[>
!
gl

]

o2 | @o
g &N =
g =[m

or)
eI
1]

) i

DURDUR

BASLAT
BASLAT TEK

RESET
+

BASLAT

v

(===Sosos)




-
D
a
=

. ¢

nEe

Program timcesinde "/" karakterli olanlari dikkate alin veya
almayin

Kronometre fonksiyonunu segin

Similasyon hizini ayarlayin

Kesit blyltmeye dair fonksiyonlar

Kesim duzlemleri fonksiyonlari

Cevir ve blyut/kigllt fonksiyonu

UNIT programini grafik olarak

test edin ve igleyin
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Durum gostergeleri smarT.NC: tsleme 1::::—::::; ‘
ﬁ TNC:\smarTNC\123. HU Gen1 bakis |PeM | PAL | LBL | cve || pos| ¥
© =y e I L |
o P inl [ 00 Program avarlari z  +440.000 =
) PROGRAM+DURUM ekran taksimini segin! O R o
-] 251 Dikdsrtgen cep DL-TRB DR-TRB T
© s
oL :
c % Ekranin alttaki kesitinde, program akisi igletim tiirlerinde su bilgiler yer alir e _ . %
—— . e PGM CALL @ 00:00:00
Ewm Alet pozisyonu S o sioox [
E o Besleme +0.000 Y +0.000 2 +440.000 1
o> . . B +8.080 HC +0.000
g c Aktif ek fonksiyonlar s %E
=
0T N o . i . ‘& S1 ©.000
- @ Yazilim tuglari araciligiyla veya ilgili segenedi mouse ile tiklayarak diger 5.0 1 AR Lo L
| Hailarini hi i A ilirainiz: DuRLM DuRUM DuRUM ECRUY e
> 3 durum bilgilerini bir ekran penceresinde gdsterebilirsiniz: e e e — l
= RN Genel bakis secenegini etkinlestirin: En énemli durum
GENEL BAKS bilgileri gostergesi
uRun POS segenegini etkilestirin: Konumlarin gostergesi
POZ. GOS.
TOOL secenegini etkilestirin: Alet verilerinin gdstergesi
ALET
DURUN TRANS seceneginin etkinlestirin: Etkin koordinatlarin -
KOORI

transformasyonlarin gdstergesi
Soldaki secenegi tekrar agin

Sagdaki segenegi tekrar agin
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UNIT programini isleyin

=)

UNIT programlarini (*.HU) smarT.NC igletim tiirinde veya
klasik program akisi igletim tlrleri olan tekil timceyi veya
tiimce sirasini uygulayabilirsiniz.

TNC, smarT.NC-isleme isletim tiirii seciminde, klasik
program akisi igletim tirleri olan tekil timceyi veya timce
sirasini etkinlestirdiginiz, tim global program akisi ayarlarini
otomatik olarak devre digi birakir. Bununlailgili diger bilgileri,
aclk metin diyalogu kullanici el kitabinda bulabilirsiniz.

Bir UNIT programini, isleme alt igletim turiinde asagidaki sekillerde
uygulayabilirsiniz:

UNIT programini Unitelere gbre uygulayin

UNIT programini komple uygulayin

Tekil, aktif initeleri uygulayin

®)

Bir programin uygulanmasiyla ilgili makine el kitabi ve
kullanici el kitabinda yer alan tiim ipuglarina dikkat edin.

smarT.NC: isleme

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\122.HU

Gen1 baks |pem | PAL | LBL | cve 1] Pos| »
n

-0 B —Progran: 123 mm GERC X +0.000 | #B +0.000 =
v +0.000  aC +0.000 A
b1 700 Program avarlara Zz  +a40.000 —
(ki T:8 D1e
2 411 D15 dikdértsen RFNK.
DL-PGM DR-PGHM L
D
- P
e
LeL
LeL REP 2 %
G Aktif PGM:
2% SINm1 18:17
s100% _T[_L
+0.000 Y +0.800 2  +440.000 v
+*B +0.000 *C +0.000
s |
H=
et S1 0.000
GERC F:0 T s s 75 Fo ns /s
UNETELER Tom AKTEF TUMCE TvRRa | PETEe ALET Crrrrren
TEK TEK UNEITELER UNITE fLERLEME ] TABLOSU Y
ISLEME ESLEME ESLEME Y Al | oo

UNIT programini grafik olarak

test edin ve igleyin

223



Uygulama sekli

ISLEME
-]
==L

UNZTELER
TEK TEK
ISLEME

UM
UNEITELER
ISLEME

AKTEF
UNITE
ISLEME

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin
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smarT.NC igletim tlrinu segin

isleme alt isletim tiir(inii segin

UNITEYI TEKIL ISLE yazilim tugunu segin veya
TUM UNITELERI ISLE yazilim tusunu segin veya

AKTIF UNITELERI ISLE yazilim tusunu segin



istediginiz yerden programa girme (tiimce girisi, FCL 2 fonksiyonu)
Tdmce girisi fonksiyonu ile bir galisma programini, serbest segilen bir
satir numarasindan itibaren isleyebilirsiniz. Belirli bir satira kadarki

malzeme galismasi TNC tarafindan hesap edilerek dikkate alinir ve grafik
olarak gosterilir (PROGRAM + GRAFIK ekran taksimini segin).

Program akisi,birden fazla galisma pozisyonunu tanimladiginiz bir
calisma adiminda oldugu takdirde, istediginiz akis yerini bir nokta icerigi
girisi ile segebilirsiniz. Nokta igerigi, giris formundaki bir nokta
pozisyonunu baz alir.

Calisma pozisyonlarini bir nokta tablosunda tanimladiginiz takdirde,
nokta igerigini cok rahat bir sekilde secgebilirsiniz. smarT.NC tanimlanan
¢alisma numunesini bir nizleme penceresinde gosterir ve yazilim tusu ile
istenen akis yerini grafik olarak destekli segebilirsiniz.

smarT.NC: isleme

Program-
kaydetme

TNC: \smarTNC\123.HU

[ETprosran: 123 nm

[Bfunite prosrans
Satir numarasi
Program Adi
ENOI(IB tablosu
Dosya Adi
Son kayit edilen PGM-kopmasi
Satir numarasi

—

WB | Dosva Adx

Dosya n bilgisi:

=_____|
[TNC:NsmarTNCN123. AU

—
[TNC:\SmarTNCN\UFORM.PNT =1

—w | Prosram Adi
Nokta indeksi
—

GERC :0 s

zs 75

ONCEKE
ELEMAN
=

SONRAKE
ELEMAN
e

son
(i ]
kPL_ [Ack]

ON TZLEME

KPL

UNIT programini grafik olarak

test edin ve igleyin
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Bir nokta tablosuna tiimce akisi (FCL 2 fonksiyonu)

POZESYON
SURUS BRS

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin

@ @8 [

=
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smarT.NC igletim tlrinu segin
isleme alt isletim tiir(inii segin

Tumce akigi fonksiyonunu segin

Program akisini baglatmak istediginiz calisma Unitesi satir
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin: smarT.NC,
onizleme penceresinde nokta tablosunun igerigini gésterir
Giris yapmak istediginiz bir ¢galisma pozisyonunu segin

NC start tusuna basin: smarT.NC buitin program girisi i¢in
gerekli faktorleri hesaplar

Start pozisyonuna gegmek igin fonksiyon segimi: smarT.NC
bir genel bakis penceresinde giris yerinde gerekli olan
makine durumunu gosterir

NC start tusuna basin: smarT.NC makine durumunu
olusturur (6rn. gerekli aleti degistirin)

NC start tusuna yeniden basin: smarT.NC baslangi¢
pozisyonunu, genel bakis penceresinde gosterilen sirada
uygular, alternatif olarak yazihm tusu araciliiyla her ekseni
ayri olarak baslangi¢ pozisyonuna getirebilirsiniz

NC start tusuna basin: smarT.NC program akigina devam
eder



Ayrica genel bakis penceresindeki diger fonksiyonlar da kullanima
sunulur:

e s Onizleme penceresini gosterin/gizleyin

KPL

En son kaydedilen program kesilme noktasini
gOsterin/gizleyin
En son kaydedilen program kesilme noktasini alin

UNIT programini grafik olarak

test edin ve igleyin
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