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Bruksanvisning til smarT.NC

... er en kortfattet programmeringshjelp for driftsmodusen ) NC-
smarT.NC i iTNC 530. | brukerhandboken kan du lese mer om Styring programvarenummer
hvordan du programmerer og betjener iTNC 530. -
iTNC 530 340490-08
Symboler i bruksanvisningen
| bruksanvisningen vises viktig informasjon med falgende iTNC 530 med HSCI 606420-03
symboler: . .
iTNC 530, eksportversjon 340491-08
WISIE) e mimeeen iTNC 530, eksportversion med 60642103
HSCI
iTNC 530 med Windows XP 340492-08
Maskinen og TNC mé veere klargjort for denne iTNC 530 med Windows XP, 340493-08
@ funksjonen fra maskinprodusentens side. Eksportversjon

iTNC 530, programmeringsstasjon 340494-08

Advarsel: Fare for personskader eller skader pa iTNC 530, programmeringsstasjon 606424-03
maskinen.
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Quickstart, rask introduksjon

Velge ny driftsmodus og opprette et nytt program
for forste gang

Velge driftsmodus smarT.NC: TNC ligger i filbehandlingen
(se bildet til hayre). Hvis TNC ikke befinner seg i
filbehandlingen: Trykk pa tasten PGM MGT

Trykk pa funksjonstasten NY FIL for & &pne et nytt
bearbeidingsprogram: smarT.NC viser et overlappingsvindu

Angi et filnavn med filtypen .HU, og bekreft med tasten ENT.

Bekreft funksjonstasten MM (eller INCH) eller knappen MM
(eller INCH): smarT.NC &pner et .HU-program i den valgte
maleenheten og tilfeyer programnavnformularet
automatisk. | tillegg til riemnedefinisjonen inneholder
dette formularet ogséa de viktigste forhandsinnstillingene
som gjelder for resten av programmet

Overta standardverdier, og lagre programnavnformularet:
Trykk pé tasten END: N& kan du definere bearbeidingstrinn

Filbehandling

Lagre
program

[TNC:~smarThC FR1.HP

v @TNC:

STNC:\smarTNC\. ¥

[status |7

» CIDEMO Filnaun | Tvper | str. |Enaret
Ciscreendunps T
SERErTE [EIDRETECKRECHTS HC 194 11.11.7011

i mayates EHAKEN HCe 682 14.11.2011

b (R [EHEBEL He 432 11.11.2011

e (EIHEBELSTUD He 184 11.11.ze11
b EIKONTUR He 634 11.11.2011
DT (EIKRETSLINKS He 160 11.11.2z011
e (IKRETSRECHTS He 160 11.11.7011
o (IRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
> Eon | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
o | IVIERECKLINKS He 202 11.11.2011
> 2R:

N FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005

- | FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005

= FINEW1 HP 108 23.11.2011

4 Epatoume HP 1380 23.11.z011

& Py ESPLATTENPUNKTE W 1743 11.05.z005
;T e s
4 4 &  Evrorm HP 1922 20.07.2005
R 4 iH123 HU 1084 14.11.2011
+, #9123 DRILL HU az2 23.11.2011
4&6}4*4%9? {Hc125 HU 736 11.11.2011
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Quickstart, rask introduksjon

@velse 1: Enkle borebearbeidinger i smarT.NC

Oppgave
Sentrere hullsirkel, boring og gjengeboring.

Forutsetninger
| verktaytabellen TOOL.T mé felgende verktoy veere definert:

M NC-utborer, diameter 10 mm
m Bor, diameter 5 mm
m Gjengebor M6




Definere sentrering

SETT INN
3

ﬁiﬂ

i

ARBEID

BOR

b

UNIT 240

=4 O

Legge til bearbeidingstrinn: Trykk pa funksjonstasten LEGG
TIL
Legge til bearbeiding

Legge til borebearbeiding: TNC viser en funksjonstastrekke
med tilgjengelige borebearbeidinger

Velge sentrering: TNC viser oversiktsformularet for
definering av hele sentreringsbearbeidingen

Bestemme verktay: Trykk pa funksjonstasten VELG. TNC
viser innholdet i verkteytabellen TOOL.T i et
overlappingsvindu

Flytt markeringen med piltastene til NC-utboreren, og tilfay
denne i formularet med tasten ENT. Du kan eventuelt angi
verktgynummeret direkte og bekrefte med tasten ENT
Angi spindelturtall, og bekreft med tasten ENT

Angi sentreringsmating, og bekreft med tasten ENT
Veksle til dybdeangivelse med funksjonstasten, og bekreft
med tasten ENT. Angi gnsket dybde

Med tasten for skifte av arkfane velger du detaljformularet
posisjon

Veksle til hullsirkeldefinisjon. Angi nedvendige hullsirkeldata,
og bekreft med ENT-tasten

Lagre formularet med tasten END.
Sentreringsbearbeidingen er fullstendig definert

smarT.NC:

Programmering
Verktgyanrop

Lagre
progr,

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Quickstart, rask introduksjon

Definere boring
Nt zes Velge boring: Trykk pé funksjonstasten ENHET 205. TNC
viser formularet for borebearbeidingene
Bestemme verktay: Trykk pa funksjonstasten VELG. TNC
viser innholdet i verktaytabellen TOOL.T i et
overlappingsvindu
Flytt markeringen med piltastene til boret, og overta dette i
formularet med tasten ENT
Angi spindelturtall, og bekreft med tasten ENT
Angi boremating, og bekreft med tasten ENT
Angi boredybde, og bekreft med tasten ENT
Angi matedybde, og lagre formularet med tasten END

automatisk de posisjonene som ble definert sist, til

@ Boreposisjonene ma ikke defineres pa nytt. TNC bruker
sentreringsbearbeidingen.

smarT.NC:

Programmering
Verktgyanrop

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Definere gjengeboring

Ett niva oppover med funksjonstasten BACK smarT.NC: Programmering i
Verktgyanrop
Legge til gjengeborebearbeiding: Trykk pa funksjonstasten |- & Tsm el EE_l g
0 %% GJENGER. TNC viser en funksjonstastrekke med . @ ——— || —
tilgjengelige gjengeborebearbeidinger. Giengeavbde cam— |
. . - . o Giengehelling [+1.5 ¥
it zon Velge gjengeboring uten Rigid Tapping: Trykk pa
az" funksjonstasten ENHET 209. TNC viser formularet for Hisipsskss  verwt.sise | T [
definering av gjengeborebearbeiding. s
Bestemme verktay: Trykk pa funksjonstasten VELG. TNC %%l
viser innholdet i verkteytabellen TOOL.T i et -
overlappingsvindu g mer g [
Flytt markeringen med piltastene til gjengeboret, og overta ; =
dette i formularet med tasten ENT i; %%E
Angi spindelturtall, og bekreft med tasten ENT
Angi giengedybde, og bekreft med tasten ENT ‘ ' = ‘ ‘ e

Quickstart, rask introduksjon

Angi gjengestigning, og lagre formularet med tasten END

automatisk de posisjonene som ble definert sist, til

@ Boreposisjonene ma ikke defineres pa nytt. TNC bruker
sentreringsbearbeidingen.
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Teste programmet

-
m
()
=

2

RESET

START

Med tasten smarT.NC velger du startfunksjonstastrekken
(home-funksjon)
Velg underdriftsmodusen Programtest

Start programtesten. TNC simulerer de bearbeidingene du
har definert.

Nar programmet er ferdig, velger du
startfunksjonstastrekken (home-funksjon) med tasten
smarT.NC

Kjore programmet

=
<
s
£

HE

Med tasten smarT.NC velger du startfunksjonstastrekken
(home-funksjon)
Velg underdriftsmodusen Kjaring

Start programkjaringen. TNC kjerer de bearbeidingene du har
programmert.

Nar programmet er ferdig, velger du
startfunksjonstastrekken (home-funksjon) med tasten
smarT.NC



Gvelse 2: Enkle fresebearbeidinger i smarT.NC

Oppgave
Skrubbing og slettfresing av en sirkellomme med ett verktay.

Forutsetninger
| verktaytabellen TOOL.T mé falgende verktoy veere definert:

Endefres, diameter 10 mm

50

15

20
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Definere sirkellomme

SETT INN

(o |

Legge til bearbeidingstrinn: Trykk pa funksjonstasten LEGG
TIL
Legge til bearbeiding

Legge til lommebearbeiding: Trykk pa funksjonstasten
LOMMER/TAPPER. TNC viser en funksjonstastrekke med
tilgjengelige fresebearbeidinger

Velge sirkellomme: Trykk pé funksjonstasten ENHET 252.
TNC viser formularet for en sirkellommebearbeiding.
Bearbeidingen star pa skrubbing og slettfresing
Bestemme verktay: Trykk pa funksjonstasten VELG. TNC
viser innholdet i verktaytabellen TOOL.T i et
overlappingsvindu

Flytt markeringen med piltastene til endefresen, og overta
den i formularet med tasten ENT

Angi spindelturtall, og bekreft med tasten ENT

Angi innstikksmating, og bekreft med tasten ENT

Angi fresemating, og bekreft med tasten ENT

Angi diameter pa sirkellommen, og bekreft med tasten ENT
Angi dybde, matedybde og sluttoleranse for side, og bekreft

med tasten ENT for hver av disse

Angi sirkelsentrumkoordinatene til sirkellommeniXog, og

bekreft med ENT-tasten for hver av disse

Lagre formularet med tasten END.
Sirkellommebearbeidingen er ferdig definert

Det opprettede programmet testes og kjeres som beskrevet

tidligere

smarT.NC: Programmering ‘;:;:H
Verkteyanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Maskinoperasion
. : ; " g
K Ouversikt | Verktoy | Lommepar. [ =
-+ [[@]J]zs2 sirker1omne r EE— J;L
S| v
F E [15e
| ) i
= F E 500 ﬁ'—'?
(@] Diameter 53 a8
Dybde -20
Matedybde 5 s |
&4 1
Hielpeakse _Uerkt.akse
[] nomver ... T =
TR & R
i oN
s
&2
OVERF@R NELG VERKT@Y-




Gvelse 3: Konturfresing i smarT.NC

Oppgave
Skrubbing og slettfresing av kontur med ett verktay.

Forutsetninger

| verktaytabellen TOOL.T mé falgende verktoy veere definert:

Endefres, diameter 22 mm

[ =
§=3
()
=2
3
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Definere konturbearbeiding

SETT IW Legge til bearbeidingstrinn: Trykk pa funksjonstasten LEGG smarT.NC: Programmering Lozt
TIL Verkteyanrop Frogren
. . TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU oversikt | verktey | Fresparam. |0
@ﬂ; Legge til bearbeiding p 8] —
b 6 Konturlinje 3D 5 | —
KoNTUR-PGH Legge til konturbearbeiding: Trykk pé funksjonstasten 4H = ° g 1
@ KONTUR-PGM. TNC viser en funksjonstastrekke med = e =
tilgjengelige konturbearbeidinger. ”"d !287 o
NIt 125 Velge konturbearbeiding: Trykk pa funksjonstasten ENHET i ——
125. TNC viser formularet for en konturbearbeiding. artinornts. & %I
Bestemme verktoy: Trykk pa funksjonstasten VELG. TNC B waver ... Freaiiabte
viser innholdet i verktoytabellen TOOL.T i et B e oo [l &

overlappingsvindu

Flytt markeringen til endefresen med piltastene, og overta
den i formularet med tasten ENT

Angi spindelturtall, og bekreft med tasten ENT

Konturnaun

o
1]

OVERF@R NELD VERKT@Y-

Angi innstikkmating, og bekreft med tasten ENT

Angi fresemating, og bekreft med tasten ENT

Angi koordinatene for emneoverkant, dybde, matedybde og
sluttoleranse for side, og bekreft med tasten ENT for hver av
disse

Velg type fresing, radiuskorrigering og fremjeringsmate ved
hjelp av funksjonstastene, og bekreft med tasten ENT
Angi fremkjgringsparameter, og bekreft med tasten ENT



@

[x<)(x]

)
=z
(=]

@&

Inndatafeltet Konturnavn er aktivt. Opprette nytt
konturprogram: smarT.NC viser et overlappingsvindu for
inntasting av konturnavnet. Angi navnet pa konturen, og
bekreft med tasten ENT. smarT.NC er nd i modusen
konturprogrammering.

Definer startpunkt pa konturen i X og Y med tasten L: X=10,
Y=10. Lagre med tasten END.

Kjer frem til punkt 2 med tasten L: X=90. Lagre med tasten
END.

Definer avrundingsradiusen pd 8 mm med tasten RND.
Lagre med tasten END.

Kjer frem til punktet 3 med tasten L: Y=80. Lagre med tasten
END.

Kjar frem til punktet 4 med tasten L: X=90, Y=70. Lagre med
tasten END.

Kjer frem til punktet 5 med tasten L: Y=10. Lagre med tasten
END.

Definer fasen pa 6 mm med tasten CHF. Lagre med tasten
END.

Kjer frem til sluttpunktet
tasten END.

Lagre konturprogrammet med tasten END: smarT.NC er na
tilbake i formularet for definering av konturbearbeiding
Lagre hele konturbearbeidingen med tasten END.
Konturbearbeidingen er ferdig definert

Det opprettede programmet testes og kjeres som beskrevet
tidligere

med tasten L: X=10. Lagre med

smarT.NC: Programmering
Banenavn for konturbeskrivelse

Lagre
program

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

76 Konturlinje 3D

oversikt | verktey | Fresparam. |
in
{0
r[3]
G~

Dybde
Matedybde
Toleranse for side

Frestype (for Me3)

Radiuskorrig.

Fremki.mate

Fremkior.radius
Senteruinkel

Konturnaun

vis vis
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Grunnleggende

Grunnleggende
Innforing i smarT.NC

Med smarT.NC kan du opprette klartekstdialogprogrammer pé en enkel
méte. Programmene er inndelt i adskilte bearbeidingstrinn (enheter). De
kan ogsa bearbeides via klartekstredigeringen. Det vanlige
klartekstdialogprogrammet er det eneste datagrunnlaget til smarT.NC.
Derfor kan data som er endret under klartekstredigering, ogsa vises i
formularvisningen.

De oversiktlige inndataformularene averst i hgyre del av skjermbildet gjer
det lettere & definere de nedvendige bearbeidingsparametrene.
Parametrene vises ogsa grafisk i hjelpebildet (nederst i venstre del av
skjermbildet). Den strukturerte programvisningen i en trestruktur
(venstre gvre halvdel av skjermen) bidrar til & gi rask oversikt over de
forskjellige bearbeidingstrinnene i hvert bearbeidingsprogram.

smarT.NC er en separat universaldriftsmodus som du kan bruke som et
alternativ til den vanlige klartekstdialogprogrammeringen. Nar du har
definert et bearbeidingstrinn, kan du teste det grafisk og/eller kjare det i
den nye driftsmodusen.

| tillegg kan du ogséd bruke enhetsprogrammeringen i normale
klartekstdialogprogrammer (.H-programmer). Ved hjelp av funksjonen
smartWizard kan du legge til alle tilgjengelige enheter pa et gnsket sted i
klartekstprogrammet. Les ogsa kapittelet Spesialfunksjoner i
brukerhandboken Klartekstdialogprogrammering.

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123.HU

Maskinoperasion

co B Jprosran: 123 m 5 g . ]
PREN
1 700 Programinnstillinger | Oversikt | Uerktey | Lommepar. [ &=
411 RFPKT vtre rektangel 'E I
L s
[EJ]251 Rektansuizr 1omne . J;L
s 3200
@ v
3.1 erktoydata
=3
3.2 onmeparaneter T
FE Se0 Ll
3.3 osisjoner i fil = ?
=] Iesseraraas om—
3.4 -E]obale data Lonmebredde 20
Hierneradius o 5! ;_L
Dybde ~Zo (QF=
Matedybde 5
Punk tmonster
[UFORM. PNT s100% Qj
@ v
[oFF]  on
&0
o
|
SETT INN TEST KJaR VERKTOY-
[T} il [} TABELL
= e ——=_ [P




Parallellprogrammering

Du kan ogsa opprette eller redigere smarT.NC-programmene mens TNC
kjerer et program. Dette gjeres ved a bytte til driftstypen Lagre/rediger
program. Deretter dpnes det ganskede smarT.NC-programmet der.

Hvis du vil behandle smarT.NC-programmet med klartekstredigeringen,
velger du funksjonen APNE MED i filbehandlingen og deretter
KLARTEKST.

Grunnleggende
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Programmer/filer

TNC lagrer programmer, tabeller og tekster i filer. Filnavnet bestar av to
komponenter:

[FROGZD [ —

Filnavn Filtype

| smarT.NC brukes ferst og fremst disse tre filtypene:

Enhetsprogrammer (filtype .HU)

Enhetsprogrammer er klartekstdialogprogrammer som inneholder to
ekstra struktureringselementer: Begynnelsen (ENHET XXX) og slutten
(SLUTT PA ENHET XXX) pa et bearbeidingstrinn

Konturbeskrivelser (filtype .HC)

Konturbeskrivelser er klartekstdialogprogrammer som bare inneholder
banefunksjoner som beskriver konturene pa arbeidsplanet. Det
omfatter elementene L, C med CC, CT, CR, RND, CHF og elementene i den
frie konturprogrammeringen FK FPOL, FL, FLT, FC og FCT

Punkttabeller (filtype .HP)

smarT.NC lagrer bearbeidingsposisjonene som du har definert ved
hjelp av den kraftige malgeneratoren, i punkttabeller

Alle filene lagres i katalogen TNC:\smarTNC. Det er ogsa mulig
@ a velge en annen katalog.

Filer i TNC Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

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

Strukturerte enhetsprogrammer HU
Konturbeskrivelser .HC
Punkttabeller for bearbeidingsposisjoner  .HP
Tabeller for

verktay T
Verktoyskifter .TCH
Paletter P
Nullpunkter .D
Forhandsinnstillinger (nullpunkter) .PR
Skjeeredata .CDT
Skjeerematerialer, materialer .TAB
Tekster som

ASClI-filer A
Hjelp-filer .CHM
Tegningsdata som

DXF-filer .DXF




Velge ny driftsmodus for forste gang

Velge driftsmodus smarT.: TNC ligger i filoehandlingen
Bruk piltastene og ENT-tasten for & velge én av de
tilgjengelige eksempelprogrammene, eller

Trykk pa funksjonstasten NY FIL for & &pne et nytt
bearbeidingsprogram: smarT.NC viser et overlappingsvindu
Angi et filnavn av typen .HU, og bekreft med tasten ENT.
Bekreft funksjonstasten MM (eller INCH) eller knappen MM
(eller INCH): smarT.NC &pner et .HU-program i den valgte
maleenheten og tilfayer programnavnformularet automatisk
Dataene i programnavnformularet méa veere lagt inn. De
gjelder globalt for hele bearbeidingsprogrammet.
Standardverdiene er fastlagt internt. Ved behov kan dataene
endres og lagres med END-tasten

Du kan definere bearbeidingstrinn hvis du velger gnsket
bearbeidingstrinn ved hjelp av funksjonstasten REDIGER

Grunnleggende
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Filbehandling i smarT.NC

Vi skiller mellom falgende tre forskjellige filtyper i smarT.NC:
enhetsprogrammer (.HU), konturbeskrivelser (.HC) og punkttabeller
(.HP). Ved hjelp av filbehandlingen i driftsmodusen smarT.NC kan du
velge og redigere disse tre filtypene. Det er ogsa mulig a redigere
konturbeskrivelser og punkttabeller nar du definerer en
bearbeidingsenhet.

| tillegg kan du i smarT.NC ogsé &pne DXF-filer for & ekstrahere
konturbeskrivelser (.HC-filer) og bearbeidingsposisjoner (.HP-filer)
(programvarealternativ).

Du kan ogsa bruke musen nar du administrerer filboehandlingen i
smarT.NC. Musen egner seg spesielt godt til & endre sterrelsen pa

vinduene i filbehandlingen. Hvis du vil endre starrelsen pa vinduet, klikker
du péa den horisontale eller den vertikale skillelinjen og forskyver den dit

du vil.

Filbehandling

Lagre
program

[TNC:\smarTNC  [FRL.HP
- oe: 5 STNC:\snarTNC\x. x
» CIDEMO Filnaun | Tvpe~| str.|enaret  |status|-]
Ciscreendunps e
SAGERTHE EIDRETECKRECHTS He 194
) Doyaten EHAKEN HC 882
) Dinesaide EHEBEL HC a3z
e EHEBELSTUD HC 194
[ EIKONTUR HC 534
= EIKRETSLINKS HC 160
= EIKREISRECHTS He 160
o ZIRPOCKRECHTS He 258
e | ISLOTSTUDRECHTS He 210
e | CVIERECKLINKS He 202
e R Hp 2775 23.11.7011 —
e FLOCHRETHE HP 3213 11.
= ) EELOCHZEILE He 794
W EINEWL HP 109
s Eeatoure HP 1380
¥ by EZPLATTENPUNKTE HP 1749
g* % HSIEBUZ WP 4oss1
B HP 1022
& i1z HU 1084
4?} & #H123_DRILL HU azz
4 Tt iHc12s HU 238

417557¢k ter 7 135,1KByte

4
4
4
4
4
e
4

SIDE ‘ SIDE VELG

COPY.
AN [
s

£ 18%,16Res Byt "

VELG

Ny
FIL
TYPE 5




Anrope filbehandling

Velge filbehandling: Trykk p& tasten PGM MGT. TNC viser vinduet for
filbehandlingen (bildet til hayre viser grunninnstillingen). Hvis TNC viser
en annen skjerminndeling, klikker du pa funksjonstasten VINDU i den
2. funksjonstastrekken).

Det smale vinduet til venstre viser tilgjengelige stasjoner og kataloger.
Stasjonene betegner enheter som data kan lagres eller overferes til.
Harddisken til TNC, kataloger som er forbundet i et nettverk, eller USB-
enheter er stasjoner. En katalog er alltid merket med et mappesymbol
(venstre) og et katalognavn (til hgyre). Underkataloger er rykket inn mot
hoyre. Hvis det vises en trekant som peker mot hayre, foran
mappesymbolet, finnes det flere underkataloger som kan vises ved a
trykke pa piltasten som peker mot hayre.

Vinduet nederst til venstre viser en forhandsvisning av innholdet i hver fil.
Innholdet vises nar markeringen star pa .HP- eller .HC-filen.

Filbehandling iy
program

[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP

- 2ne: 2 STNC:\smarTNC\*.

» CIDEMO Filnaun |Tvpe~| str.[Endret  [status|]
Ciscreendunps T
SEREETHE (EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011 -—-—-

PTm=ys tes (EHAKEN He 862 14.

T EHEBEL He a3z 11.

e EHEBELSTUD He 194 11.11.z011
. EKONTUR He 634 11.11.2011
= EIKRETSLINKS He 160 11.11.2011
= (EIKREISRECHTS He 160 11.11.2011
s (ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.z011
s | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2e11
= | cvIERECKLINKS He 202 11.11.2011
» 2R:
e FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
= - FLOCHZEILE Hp 784 11.05.2005
(666565 ENew HP 108 23.11.2011
4y Eearoume e 1380 23.11.2011
& by EPLATTENPUNKTE W 1748 11.05.7005
& i e
& ¢ & mvromm Hp 1822 20.07.2005
% 4 iH123 HU 1084 14.11.2011
+, 4 iH123_DRILL HU a2z 23.11.2011
4&6}4*4%?? iHc125 HU 736 11.11.2911

S oo 41867ekter £ 135 1KByte £ 185 10Res T v "t ™

SIDE SIDE VELE copy VELG v
[ [ gt
l E _. TYPE 0
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Det brede vinduet til hgyre viser alle filene som er lagret i den valgte
katalogen. Det vises flere typer informasjon for hver fil. Denne
informasjonen blir neermere forklart i tabellen under.

Visning Beskrivelse

Filnavn Navn med maksimalt 25 tegn

Type Filtype

Storrelse Filstarrelse i byte

Endret Dato og klokkeslett for siste endring
Status Filegenskaper:

E: Programmet er valgt i driftsmodusen Lagre/
rediger program

S: Programmet er valgt i driftsmodusen
Programtest

M: Programmet er valgt i en
programkjeringsmodus

P: Filen er beskyttet mot sletting og endringer
(beskyttet)

+: Det finnes avhengige filer (inndelingsfil, fil for
verktayinnsats)




Velge stasjoner, kataloger og filer

Apne filbehandlingen
MGT

Bruk piltastene eller funksjonstastene for a flytte markeringen til det
enskede feltet pa skjermen:

. . Flytter markeringen fra hgyre til venstre vindu, og
- -
omvendt

Flytter markeringen opp og ned i vinduet

Flytter markeringen side for side opp og ned i vinduet

Grunnleggende
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Trinn 1: Velge stasjon

Merke stasjon i venstre vindu:

veLg Velge stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

trykk pa tasten ENT

Trinn 2: Velge katalog

Merke katalogen i venstre vindu: Alle filene i katalogen som er merket (lys
bakgrunn), vises automatisk i hayre vindu



Trinn 3: Velge fil

’33—55‘ Trykk pé funksjonstasten VELG TYPE

veLg Trykk pé funksjonstasten for ensket filtype, eller

trykk p& funksjonstasten VIS ALLE for a vise alle filer,
[0 eller

Merke filen i hgyre vindu:

veLg Trykk pé funksjonstasten VELG, eller

trykk pé tasten ENT: TNC apner den valgte filen.

markeringen til de angitte sifrene, slik at det er lett for deg a

@ Hvis du skriver inn et navn pa tastaturet, synkroniserer TNC
finne filen.

Grunnleggende
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Opprette ny katalog

Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

Velg katalogstrukturen med piltasten som peker mot venstre

Velg stasjonen TNC:\ hvis du vil opprette en ny hovedkatalog eller en
ny underkatalog i katalogen som finnes fra fer

Angi navnet pa den nye katalogen, og bekreft med tasten ENT:
smarT.NC viser et overlappingsvindu for bekreftelse av det nye
katalognavnet

Bekreft med tasten ENT eller knappen JA. Trykk pa tasten ESC eller
knappen Nei for & avbryte prosessen

KATALOG. Angi katalognavnet i overlappingsvinduet, og

@ Du kan ogsa apne en ny katalog med funksjonstasten NY
bekreft med tasten ENT.

Apne en ny fil

Velge filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten
Velg filtypen for den nye filen som beskrevet tidligere
Angi filnavn uten filtype, og bekreft med tasten ENT

Bekreft funksjonstasten MM (eller INCH) eller knappen MM (eller
INCH): smarT.NC apner en fil i den valgte méleenheten. Avbryte
prosessen: Trykk pa tasten ESC eller knappen Avbryt

FIL. Angi filnavnet i overlappingsvinduet, og bekreft med

@ Du kan ogsa apne en ny fil ved hjelp av funksjonstasten NY
tasten ENT.



Kopiere filen til den samme katalogen
Velge filbehandling: Trykk p4 PGM MGT-tasten
Skyv markeringen til filen som skal kopieres, ved hjelp av piltastene

Trykk pa funksjonstasten KOPIER: smarT.NC viser et
overlappingsvindu

Angi filnavnet til malfilen uten filtype, og bekreft med tasten ENT eller
knappen OK: smarT.NC kopierer innholdet i den valgte filen til en ny fil
av samme filtype. For & avbryte prosessen: Trykk pa tasten ESC eller
knappen Avbryt

Hvis du vil kopiere filen til en annen katalog: Trykk funksjonstasten til
filbanen, velg ensket katalog i overlappingsvinduet, og bekreft med
tasten ENT eller knappen OK.

Grunnleggende
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Kopiere fil til en annen katalog

Velge filbehandling: Trykk pa PGM MGT-tasten Filbehandling b
Skyv markeringen til filen som skal kopieres, ved hjelp av piltastene = ‘
Velg andre funksjonstastrekke, trykk pa funksjonstasten VINDU for & Finan [rmee [ =rofyraanen e
dele TNC-skjermen e K8 Gacrenaues i
. . . . C (O, ([l | 2

Skyv markeringen til det venstre vinduet med den venstre piltasten. Enesere M 19 rcauide ool ¥

. . o . . [EIKREISLINKS HC 15| || OCUREPORT 2 et o =
Hvis du klikker pa funksjonstasten BANE, viser smarT.NC et Cieerseeons w0 : o [71 1
overlappingsvindu Beloroomee s 2 W Rl = i

. . . oo . . E  OpreseTa PR a1z :
Velg katalogen du vil kopiere filen til, i overlappingsvinduet. Du velger  siomene grooc T s %%‘
katalogen med tasten ENT eller knappen 0OK. s W 1am OTOOP ToH | sez0
PATDUMP HP 136 S100%
Skyv markeringen til det hgyre vinduet med den heyre piltasten. o e B
F2UFORM HP 192

Trykk pé_funks_Jonstasten KOPIER: smarT.NC viser et o y— L | e sQ%E
overlappingsvindu e e 5
Hvis nedvendig angis filnavnet til malfilen uten filtype. Bekreft med T ‘ T ‘ X e | 1R ‘ — ‘ - ‘
tasten ENT eller knappen 0K: smarT.NC kopierer innholdet i den valgte

filen til en ny fil av samme filtype. For & avbryte prosessen: Trykk pa
tasten ESC eller knappen Avbryt

musetasten. Trykk pd CTRL-tasten og deretter pa den filen du

@ Hvis du vil kopiere flere filer, kan du merke flere filer med
gnsker.



Slette fil

Velge filbehandling: Trykk p4 PGM MGT-tasten
Skyv markeringen til filen som skal slettes, ved hjelp av piltastene
Velg 2. funksjonstastrekke

Hvis du klikker pa funksjonstasten SLETT, viser smarT.NC et
overlappingsvindu

Trykk pd ENT-tasten eller Ja-knappen for & slette den valgte filen. Trykk
pé& ESC-tasten eller Nei-knappen for & avbryte sletteprosessen

Endre navn pa fil

Velge filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten

Skyv markeringen til filen som navnet skal endres p4, ved hjelp av
piltastene

Velg 2. funksjonstastrekke

Klikk pé funksjonstasten GI NYTT NAVN: smarT.NC viser et
overlappingsvindu

Angi nytt filnavn. Bekreft med ENT-tasten eller 0K-knappen. Avbryte
prosessen: Trykk pa tasten ESC eller knappen Avbryt

Grunnleggende
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Aktivere/oppheve filbeskyttelse
Velge filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten

Flytt markeringen med piltastene til den filen du vil beskytte, eller til
den filen du vil oppheve beskyttelsen for

Velg tredje funksjonstastrekke

Trykke pé funksjonstasten SLETT: smarT.NC viser et
overlappingsvindu

Trykk pa funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

Trykk pa funksjonstasten BESKYTT for & beskytte den valgte filen.

Trykk pé funksjonstasten UBESK. for & oppheve filbeskyttelsen.
Velge én av de 15 sist valgte filene

Velge filbehandling: Trykk pa PGM MGT-tasten

Trykk pa funksjonstasten SISTE FILER. Na far du opp de siste 15 filene
som du valgte i driftsmodusen smarT.NC.

Skyv markeringen til filen som skal velges, ved hjelp av piltastene
Overta valgt fil: Trykk pa tasten ENT

Oppdatere kataloger
Hvis du navigerer til et eksternt lagringsmedium, kan det vaere ngdvendig
& oppdatere katalogstrukturen:

Velge filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten

Velg katalogstrukturen med piltasten som peker mot venstre

Trykk pa funksjonstasten AKT. TRE: TNC oppdaterer katalogstrukturen



Sortere filer

Funksjonene for sortering av filer utferes ved a klikke med musen. Du kan
sortere etter filnavn, filtype, filstarrelse, endringsdato og filstatus.
Sorteringen kan utferes stigende eller synkende.

Velge filbehandling: Trykk p4 PGM MGT-tasten

Klikk med musen pa kolonnehodet du vil sortere etter: En trekant i
kolonnehodet viser sorteringsrekkefalgen. Hvis du klikker pa det
samme kolonnehodet pa nytt, snus sorteringsrekkefalgen.

Grunnleggende
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Tilpasse filbehandlingen
Menyen for tilpasning kan enten &pnes ved & klikke med musen pé
banenavnet eller med funksjonstastene:

Velge filbehandling: Trykk pd PGM MGT-tasten

Velg tredje funksjonstastrekke

Trykk pé funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

Trykk pé funksjonstasten VALG . TNC viser menyen for tilpasning av
filbehandlingen.

Skyv markeringen til gnsket innstilling ved hjelp av piltastene
Med mellomromstasten aktiverer eller deaktiverer du de gnskede
innstillingene

Felgende tilpasninger kan gjeres med filbehandlingen:

Bokmerker

Ved hjelp av bokmerker kan du administrere katalogfavorittene. Du kan
legge til eller slette den aktive mappen eller slette alle bokmerkene.
Alle katalogene du har lagt til, vises i bokmerkelisten, slik at det er lett
a velge dem.

Visning

I menypunktet Visning kan du definere hvilken informasjon TNC skal
vise i filvinduet

Datoformat

| menypunktet datoformat kan du definere formatet som TNC skal vise

datoen med, i kolonnen Endret

Innstillinger

Hvis markaren star i katalogstrukturen: Bestem om TNC skal skifte
vindu eller vise eventuelle underkataloger nar du trykker pa hayre
piltast

Filbehandling

Lagre
program

TNC:~smarTNe FR1.HP

~ @TNe: = STNe:

Ciscreendunps
_ismarTNG
b Cisystem
b Citncguide
» ¢:
b &2H:
b 2K:

E9FR1

iH123

v CIDEMO Filnaun

[E=DRETECKR
EHAKEN
EHEBEL
EHEBELST
EIKONTUR
EIKREISLINKS
EIKREISRECHTS
IRPOCKRECHTS

. CISLOTSTUDRECHTS
; CJUIERECKLINKS

EILOCHRETHE

EIPATDUMP
EIPLATTENPUNKTE
FISIEBVZ
FIUFORM

fH123_DRILL
iHec12s

417°G57ékter ~ 135,1KByte # 187,16Res{ Byt "
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Navigere i smarT.NC

Funksjonstastene (ENT, DEL, END, ...) brukes pé tilneermet samme méte
i smarT.NC som i klartekstdialogene. Tastene har fglgende funksjoner:

Funksjoner nar trevisning (venstre side av skjermen)
er aktiv

Tast

smarT.NC: Programme

ring

Lagre
program

Aktivere formular for & angi eller endre data

Avslutte redigering: smarT.NC anroper filboehandlingen
automatisk

Slette det valgte bearbeidingstrinnet (hele enheten)

Plassere markeringen pa neste/forrige bearbeidingstrinn

Vis symboler for detaljformularer i trevisningen néar det star
en pil som peker mot hgyre foran trevisningssymbolet,
eller bytt til formular nar trevisningen allerede er aktiv.

Skjul symbolene for detaljformularer i trevisningen nar en
pil som peker nedover, star foran trevisningssymbolet.

TNC:\smarTNC\123.HU

~e B |program: 123 mm

vl @ Programinnstillinger

» 2 411 RFPKT vtre rektangel

-3 [l03]25: Rektansuiar 1omme 5

Faskineperasion
e ol ©

oversikt | Verktey | Lommepar. [0

(1]

3.1 verktovaata FE
onmeparaneter
[
3.3 Posisioner i il
Lonmelengde
3.4 [ ]sr00a1e aata Lonmebredde
Hiorneradius [
| (O (]
Matedybde 5 'c
Punktmonster (=
[UFORM.PNT %@00% d,
ﬂ = 4
—= <]
; &g | 2
ser aw | Test ior UerkTov- c
dmm] TABELL -
o — )
- <> = ) =
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Funksjoner nar trevisning (venstre side av skjermen)
er aktiv

Bla én side opp

Bla én side ned

5!
2

Ga til begynnelsen av filen

(v}
4
D
Bl
&

-

D
<
D
x

Ga til slutten av filen

o=

Funksjoner nar et formular (hgyre side av skjermen)
er aktivt

Y
a

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

Velge neste inndatafelt

Avslutte redigeringen av et formular: smarT.NC lagrer alle
endrede data

Avbryte redigeringen av et formular: smarT.NC lagrer ikke (=
de endrede dataene O

Flytt markeren til et aktivt inndatafelt for & endre enkelte
delverdier, eller hvis en alternativ-boks er aktiv: Velge
neste/forrige alternativ

Plasser markeringen pa neste/forrige inndatafelt/
inndataelement
=]

TNC: \SmarTNC\122.HU

Maskinoperasion

o ogran: 123 an e ° °
v 1 760 Prosraminnstillinger = Oversikt | Uerktey | Lommepar. [«
b2 11 RFPKT ytre rektangel r mz
. v
3.1 erktovdata f[1] =
3.z Lonneparaneter
Fl)] B
3.2 [fERJPosisioner i til
EE]) Lomnelensde 50
3.4 E]obale data Lommebredde [z
Hierneradius g
Dybae —ze
Matedybde s
Punktnonster
[UFORN. PN
SETT INN TEST KJeR VERKTOY-
[Yum] T =] TRBELL
== L —= P!




Funksjoner nar et formular (hoyre side av skjermen)

er aktivt EE:
Tilbakestille en allerede angitt tallverdi til O

Slette hele innholdet i det aktive inndatafeltet |W|
ENT

P& tastaturenheten finnes det tre taster. Disse tastene gjer det mulig &
navigere raskere i formularene:

Funksjoner nar et formular (hoyre side av skjermen)

er aktivt Tast

Velge neste underformular

Velge ferste inndataparameter i den neste rammen
Velge ferste inndataparameter i den forrige rammen

Grunnleggende
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Nar du vil redigere konturer, kan du ogsa bruke de oransje aksetastene til
& flytte markeren. Dermed angir du koordinater pd samme mate somien
klartekstdialog. P4 samme mate kan du bruke den tilsvarende
klartekstdialogtasten til & utfere absolutt-/inkremental-omkoblinger eller
omkoblinger mellom kartesisk programmering og
polarkoordinatprogrammering.

Funksjoner nar et formular (hoyre side av skjermen)

er aktiv Tast

Velge inndatafelt for X-aksen

Velge inndatafelt for Y-aksen

Velge inndatafelt for Z-aksen

Skifte mellom & angi inkremental-/absoluttverdi

Skifte mellom & angi kartesiske koordinater /
polarkoordinater

SINCHIICTIRE]




Skjerminndeling ved redigering smarT.NC: Programmering =
Skjermbildeinndelingen avhenger av hvilken filtype du har valgt for & TG smerTNoN1Z3.HU STA D .
redigere i smarT.NC. P9 zostn: 123w _ = B
b1 700 Programinnstillinger = Oversikt ‘ verktoy | Lommepar. [0 —
- b2 411 RFPKT ytre rektangel 1@ T
Redigere enhetsprogrammer ol —
Topptekst: Driftsmodustekst, feilmeldinger il = el] s '%._.%
Aktiv driftsmodus i bakgrunnen 4 [@]erovete asto Chithene | —
Trestruktur (trevisning) med strukturert fremstilling av de definerte oroae o % _8
bearbeidingsenhetene e ———— sioex [ c
Formularvindu med de ulike inndataparametrene: Avhengig av & 8,
hvilket bearbeidingstrinn du har valgt, kan inntil fem formularer veere 20 g
tilgjengelige: & e =
: Oversiktsformular gl A ‘ g §
Det er tilstrekkelig & angi parametrene i oversiktsformularet for & - e = e G
utfere grunnfunksjonene i det aktuelle bearbeidingstrinnet. De
viktigste dataene finnes i oversiktsformularet. Disse dataene kan
0gsa angis i detaljfformularene. smarT.NC: Programmering el ‘
:‘Detaljformularet Verktoy T LT e
Angi ekstra verkteydata P * ikl | 2 J ‘ '
R . v Lonmepar. | Posisjon [Giobaie data]|¢ —
: Detaljformularet Tilleggsparametre > [ Jssscernetsavstana o | _
Angi ekstra, valgfrie bearbeidingsparametere -s 1 Rektanauter lomme Sikkerhatsaust.  [BB 5 %
ouer]appingsiakwr [

: Detaljformularet Posisjoner
Angi ekstra bearbeidingsposisjoner
: Detaljformularet Globale data
Liste over globale data
Hjelpebildevindu med grafisk visning av inndataparameterne i
formularet

EF posisionering EEEEE]

Frestype (for M@3)

Nedsenk.mate
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Redigere bearbeidingsposisjoner

Topptekst: Driftsmodustekst, feilmeldinger
Aktiv driftsmodus i bakgrunnen

Trestruktur (trevisning) med strukturert fremstilling av de definerte
bearbeidingsmalene

Formularvindu med de forskjellige inndataparametrene
Hjelpebildevindu der den aktive inndataparameteren vises grafisk

Grafikkvindu der de programmerte bearbeidingsposisjonene vises
med én gang du har lagret formularet

smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre
program

TNC:\SmarTNC\FR1.HP

Startpunkt 2. akse -20
Austand 1. akse +20
Austand 2. akse +140
Antall linjer B
Antall kolonner 7
Rotering +0
Roter.pos. hovedakse +0
Rot.pos. hielpeakse +0

Posision

Startpunkt 1. akse -10 i

B b, T s |
b3 “? ‘P* \%l
+ +
B + + +
m ; ] =
+ * OFF| oN
+ +
G 4 e J
bbb 3 ®%B

DELSIRKEL

‘ SIRKEL

SIEEET

%‘ HUBR‘




Redigere konturer

smarT.NC: Definer konturer Geore
Topptekst: Driftsmodustekst, feilmeldinger | r¥] |
Aktiv driftsmodus i bakgrunnen R & ::j:i‘:;]"x"'“"|“°"“"%
Trestruktur (trevisning) med strukturert fremstilling av de forskjellige et (D e —
konturelementene sengse = =

Polarvinkel PA
Sekuensnr. PAR-ref. PARN [16
Austand parallell DP 30

Formularvindu med de aktuelle inndataparametrene: Under
FK-programmeringen finnes det inntil fire formularer:

: Oversiktsformular
Inneholder de mest brukte dataene

: Detaljformular 1
Inneholder data for hjelpepunkter (FL/FLT) og sirkler (FC/FCT)

: Detaljformular 2

Inneholder data for relativreferanser (FL/FLT) og hjelpepunkter
(FC/FCT) " -

FLT

e

FC

l

FeT

—d

FPOL START
ENKELTBL .

‘ START

Grunnleggende

: Detaljformular 3
Bare tilgjengelig ved FC/FCT. Her kan du angi data for
relativreferanser.
Hjelpebildevindu der den aktive inndataparameteren vises grafisk
Grafikkvindu der de programmerte konturene vises med én gang du
har lagret formularet
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Vise DXF-filer

Topptekst: Driftsmodustekst, feilmeldinger

Aktiv driftsmodus i bakgrunnen

Layerne i DXF-filen, valgte konturelementer eller valgte posisjoner
Tegningsvindu der smarT.NC viser innholdet i DXF-filen

smarT.NC:

- ..@luerkzeugplatt>>

D 517%278MM

Velg DXF-elementer

ANGT.
LAYER

ANGT
REFERANSE
@

VELG
KONTUR

OPPHEY
VALGTE
ELEMENTER

LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER




Bruke musen

Det er sveert enkelt & betjene smarT.NC med mus. Veer oppmerksom pa
folgende:

| tillegg til de vanlige musestyrte Windows-funksjonene kan
funksjonstastene i smarT.NC betjenes med mus.

Hvis du har tilgang til flere funksjonstastrekker (vises som felter over
funksjonstastene), kan du bruke musen til & aktivere den rekken du
gnsker

Klikk pa den vannrette trekanten for & vise detaljformularer i trevisning.
Klikk pa den loddrette trekanten for & skjule trevisningen.

Klikk pa et vilkarlig inndatafelt eller en alternativboks for & endre
verdiene i formularet. smarT.NC skifter automatisk til driftsmodusen
for redigering.

Klikk pa et vilkarlig sted i trevisningen for & ga ut av formularet (avslutte
driftsmodusen for redigering). Du far en foresparsel fra smarT.NC om
du vil lagre endringene i formularet.

Nar du beveger musen over et element, far du se en
informasjonstekst. Teksten inneholder kortfattet informasjon om
hvordan elementet fungerer.

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

[TNC:\smarTNCN123. HU

~e rogram: 123 am

» 1 700 Programinnstillinger

» 2 411 RFPKT vtre rektangel

[~ s )25t rektancurar 10me
a1

verktovdata

mneparameter

3.3 sisioner i fil

3.4

Faskineperasion
e ol ©

oversikt | Verktey | Lommepar. [0

iy
4

Lonmelengde

[@ Js10pa1e data Lonmebredde
Hierneradius g
Dybde ~zo
Matedybde 5
Punk tmenster
[UFORM . PNT

Da
L]
[+

%taax %

&
2

Do
L]
L]

SETT INN
o}
[E—

TEST
[

KJOR

==

UERKTOY-
TABELL.
Yiu

Grunnleggende

41



Grunnleggende

HI T

42

Kopiere enheter

Du kan kopiere enkelte bearbeidingsenheter med de vanlige Windows-
hurtigtastene.

Velg CTRL+C for & kopiere enheten
Velg Ctrl+X for & klippe ut enheten
Velg Ctrl+V for & lime inn enheten bak den enheten som for gyeblikket

er aktivert

Slik kopierer du flere enheter samtidig:

VELG
BLOCK

KOPIER
BLOKK

SETT INN
BLOKK

Aktiver det gverste nivaet i funksjonstastrekken

Bruk piltastene eller musen til & velge den farste enheten du
vil kopiere

Aktiver markeringsfunksjonen

Bruk piltastene eller funksjonstasten MERK NESTE BLOKK
til & velge alle enhetene du vil kopiere

Kopier den merkede blokken til mellomlageret (du kan ogsa
bruke Ctrl+C)

Bruk piltastene eller funksjonstasten for & velge enheten
som den kopierte blokken skal falge etter

Lim inn blokken som er lagret i mellomlageret (du kan ogséa
bruke CTRL+V)

smarT.NC:

Programmering

Lagre
Progr:

TNC: \smarTNC\123.HU

Program: 123 mm
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Redigere verktaytabell

Rett etter at du har valgt driftsmodusen smarT.NC, kan du redigere
verktoytabellen TOOL.T. TNC viser verktgydataene inndelt i formularer,
0g navigasjonen i verktgytabellen er identisk med navigasjonen i
smarT.NC (se "Navigere i smarT.NC" pa side 33).

Verktoydataene er inndelt i felgende grupper:

Arkfane Oversikt:

Sammenfatning av verkteydataene som brukes oftest, f.eks.
verktaynavn, verktaylengde eller verktgyradius

Arkfane Tilleggsdata:

Ekstra verktgydata som er viktige ved bruk av spesialfunksjoner
Arkfane Tilleggsdata:

Administrasjon av s@sterverktay og flere ekstra verkteydata
Arkfane Touch-probe:

Data for 3D-touch-prober og bordprober

Arkfane PLS:

Data som er ngdvendig for a tilpasse maskinen til TNC, og som
fastsettes av maskinprodusenten

Arkfane CDT:
Data for automatisk beregning av skjeeredata

Rediger verktgsytabell

Lagre
progr

TNC:\TOOL.T
v e ¥ NULLWERKZEUG
b1
b2 Toa
L3 ios |
LTill. data
T.Till. data
#xTouch-pr.
&PLC
FHepT
4  Tos
s To1e
5 Toiz
7 To14
8 To16

START

Oversikt | Till. data | Till. data [¢*

verkteynaun
Kommentar
Verktoytype

Verktoylengde
Verktoyradius

[
[fools
—

Toleranse verkt.lengde
Toleranse verkt.radius
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| skizrelengae

Antall skizr
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|
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Les ogsa den detaljerte beskrivelsen av verktgydata i
brukerhandboken Klartekstdialog.

Ved hjelp av verktaytypen kan du definere hvilket symbol
som vises i trevisningen. | tillegg viser TNC ogsa det angitte
verktaynavnet i trevisningen.

Verktoydata som er deaktivert med maskinparameteren,
vises ikke i arkfanen. En eller flere arkfaner vil eventuelt ikke
veere synlige.



MOD-funksjon

Med MOD-funksjonene kan du velge ekstra indikatorer og
inntastingsmuligheter.

Velge MOD-funksjoner

m Trykk pa MOD-tasten: TNC viser innstillingsmulighetene i
driftsmodusen smarT.NC

Endre innstillingene
Velg MOD-funksjon i vist meny med piltastene.

Nar du skal endre en innstilling, kan du (avhengig av den valgte
funksjonen) gjere dette pa tre mater:

Taste tallverdien direkte, f.eks. ved fastsetting av
kjereomrédebegrensning

Endre innstillingen med ENT-tasten, f.eks. ved fastsetting av
programinntastingen

Endre innstilling via et valgvindu. Hvis det finnes flere
innstillingsmuligheter, kan du trykke pd GOTO-tasten for & hente opp
et vindu hvor alle innstillingsmulighetene ses samtidig. Velg ensket
innstilling direkte ved & trykke pa den respektive numeriske tasten (til
venstre for kolon) eller ved & bruke piltastene, og bekreft til slutt med
ENT. Hvis du ikke vil endre innstillingen, kan du lukke vinduet med
tasten END

Forlate MOD-funksjoner

Avslutte MOD-funksjon: Trykk pa funksjonstasten SLUTT eller tasten
END.

Manuell drift

Lagre
program

Position display 1
Position display 2

Change MM/INCH
Program input
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Definere bearbeidinger

Definere bearbeidinger

Grunnleggende

Bearbeidingene i smarT.NC defineres i utgangspunktet som
bearbeidingstrinn (enheter). Disse bestar som regel av flere
klartekstdialogblokker. smarT.NC oppretter klartekstdialogblokkene
automatisk i en .HU-fil i bakgrunnen (HU: HEIDENHAIN Unit-program).
Denne filen ser ut som et normalt klartekstdialogprogram.

Den egentlige bearbeidingen utferes som regel i én av syklusene i TNC.
Du fastlegger parametrene til denne syklusen i inndatafeltene i
formularene.

Du kan definere et bearbeidingstrinn ved a legge inn noen fa inndata i
oversiktsformularet 1 (se bildet gverst til hayre). smarT.NC utferer da
bearbeidingen med grunnfunksjonene. Detaljformularene 2 gir deg
mulighet til & angi flere bearbeidingsdata. Inndataverdiene i
detaljformularene blir automatisk synkronisert med inndataverdiene i
oversiktsformularet. Du trenger derfor ikke & angi dem to ganger. Du har
tilgang til felgende detaljformularer:

Detaljformular Verktoy ()
| detaljfformularet Verktay kan du angi verktayspesifikke data, f.eks.
deltaverdier for lengde og radius eller tilleggsfunksjoner M

smarT.NC: Programmering
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Detaljformular Valgfrie parametere (%)

| detaljformularet Valgfrie parametre kan du definere ekstra
bearbeidingsparametre som ikke er oppfert i oversiktsformularet,
f.eks. forminskning ved boring eller lommeplassering ved fresing

Detaljformular Posisjoner (5)

| detaljfformularet Posisjoner kan du definere ekstra
bearbeidingsposisjoner hvis du trenger flere enn de tre
bearbeidingsposisjonene i oversiktsformularet. Nar du definerer
bearbeidingsposisjonene i punktfiler, inneholder detaljformularet
posisjoner, og oversiktsformularet bare filnavnet til de enkelte
punktfilene (se Grunnleggende pé side 157.)

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123. HU

[[@]]zs1 rektansuizr 10mne

@

Mask inoperasjon
cllal o4 ©
oversikt } verktey ‘4 »
Lommelengde e
Lonmebredde Z6

Hierneradius o
Dybde -z0

Matedybde
Toleranse for side
Toleranse for dybde
Mat. glattdreiing
F glattdreiing

Roteringsplass.
Lonneplass.

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123. HU

251 Rektanguler lomme

Wasiinoperas jon
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Punktmenster
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Lagre
program

Detaljformular Globale data (5) smarT.NC: Programmering
| detaljformularet Globale data finner du de globale

bearbeidingsparametrene som er definert i programnavnet. Ved behov Tonees e . re e
kan du endre disse parametrene lokalt for hver enhet , Losnspezt | pomision | CEEE ST | &
> Sikkerhetsausland 4
-3 251 Rektangulzr lomme . Sikkerhetssust. NG %
uuer]anp:ngsrak(cr [
Er posisionering [gesss ||| T E__, /1
Frestype (for M@3) ® % ?

j a4




Programinnstillinger

Etter at du har dpnet et nytt enhetsprogram, blir programinnstillingene
for enhet 700 automatisk lagt til.

=)

Felgende data ma vaere definert i programinnstillingene:

Programinnstillingene for enhet 700 ma finnes i hvert
program, ellers kan ikke dette programmet kjares av
smarT.NC.

Raemnedefinisjon for fastsetting av arbeidsplanet og for grafisk
simulering

Alternativer for valg av nullpunkt for emne og nullpunkttabellen som
skal brukes

Globale data som gjelder for hele programmet. De globale dataene far
automatisk standardverdier. Disse kan endres nar som helst.
Veer oppmerksom pé at endringer i programinnstillingene har
@ konsekvenser for hele bearbeidingsprogrammet og kan
medfaere store endringer i bearbeidingsforlgpet.

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\122.HU

1.3.4[@ fi|Lonnetresing

Verktoyakse
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Globale data
De globale dataene er inndelt i seks grupper:

Allmenngyldige globale data
Globale data som bare gjelder for borebearbeidinger
Globale data som bestemmer posisjoneringen

Globale data som bare gjelder for fresebearbeidinger med
lommesykluser

Globale data som bare gjelder for fresebearbeidinger med
kontursykluser

Globale data som bare gjelder for probefunksjoner

De globale dataene gjelder for hele bearbeidingsprogrammet. Ved behov
er det selvsagt mulig & endre de globale dataene for hvert
bearbeidingstrinn.

G4 til detaljfformularet Globale data pa det aktuelle
bearbeidingstrinnet: | formularet vises parametrene som gjelder for det
aktuelle bearbeidingstrinnet, og de angitte verdiene til parametrene. Til
heyre i det grenne inndatafeltet star det en G som viser at verdien
gjelder globalt.

Velg den globale parameteren som du vil endre.

Angi den nye verdien, og bekreft med ENTER-tasten. Inndatafeltet
skifter farge til redt.

Til hoyre i det rede inndatafeltet star det nd en L. Det betyr at verdien
gjelder lokalt.

smarT.NC: Programme

ring
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TNC:\smarTNC\123.HU
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Nar du endrer en global parameter via detaljfformularet
Globale data, endres parameteren lokalt. Det vil si at
endringen bare gjelder for det aktuelle bearbeidingstrinnet. Et
inndatafelt med lokalt endret parameter vises med rad
bakgrunn i smarT.NC. Til hayre ved siden av inndatafeltet star
en L. Det viser at verdien i feltet erlokal.

Ved hjelp av funksjonstasten SETT STANDARDVERDI kan du
laste den globale parameterverdien fra programnavnet og
aktivere den. Gregnn bakgrunn i inndatafeltet viser at den
globale parameteren bruker standardverdien fra
programnavnet. Til hgyre ved siden av inndatafeltet star en G.
Det viser at verdien i feltet erglobal.
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Allmenngyldige globale data

Sikkerhetsavstand: Avstanden mellom frontflaten pa verkteyet og
overflaten pa emnet nar du kjerer automatisk frem til syklusens
startposisjon i verktayaksen.

2. sikkerhetsavstand: Posisjonen der smarT.NC posisjonerer
verktgyet pa slutten av et bearbeidingstrinn. Den neste
bearbeidingsposisjonen pa arbeidsplanet starter i denne hgyden.
F-posisjonering: Matingen som smarT.NC kjarer verktgyet i en syklus
med

F-retur: Matingen som smarT.NC setter verktayet tilbake i posisjon
med

Globale data for posisjonering

Posisjonering: Returiverktayaksen pa slutten av et bearbeidingstrinn:
Retur til 2. sikkerhetsavstand eller til enhetens startposisjon

smarT.NC:

Programmering

Lagre
progran
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Globale data for borebearbeidinger

smarT.NC: Programmering ';::;:m
Retur sponbrudd: Verdien som smarT.NC trekker verktoyet tilbake —— e -
med, ved sponbrudd e Prosran: 123 an 3 ouesit | mseane [ vata c10001 |
. . o . -1 20 Programinnstillingel kkeThe taaus tan I
Forsinkelse nede: Antall sekunder verktayet blir stdende i borebunnen . — aaan ——
F posisjonering 750 S
Forsinkelse oppe: Antall sekunder verktayet blir stdende i [ bacironire | o %‘
sikkerhetsavstand osisonering ollz)o T
Boring it
v Y

Globale data for fresebearbeidinger med lommesykluser

Forsinkelse oppe
Forsinkelse nede

Retur u. sponbryting [0.2
&
o

Overlappingsfaktor: Sidematingen er produktet av verktgyradius x o Glarapmingstaktor o
overlappingsfaktor. :dtk(: o o

Type fresing: Medfres/motfres S
Nedsenkingsmate: heliksformet, pendlende eller loddrett nedsenking i Socrianmanastaktor

materialet = =
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Globale data for fresebearbeidinger med kontursykluser

Sikkerhetsavstand: Avstanden mellom frontflaten pa verkteyet og
overflaten pa emnet nar du kjerer automatisk frem til syklusens
startposisjon i verktayaksen

Sikker hgyde: Absolutt hegyde der det ikke kan skje kollisjoner med
emnet (for mellomposisjoneringer og retur pa slutten av syklusen)

Overlappingsfaktor: Sidematingen er produktet av verktayradius x
overlappingsfaktor.

Type fresing: Medfres/motfres

Globale data for probefunksjoner
Sikkerhetsavstand: Avstanden mellom nalen og overflaten pa emnet
ved automatisk fremkjering til probeposisjonen
Sikker heyde: Koordinat pa probeaksen der smarT.NC kjgrer touch-
proben mellom malepunktene. Dette forutsetter at alternativet Kjor
til sikker hoyde er aktivert.

Flytt til sikker hayde: Velg om smarT.NC skal kjgre mellom
malepunktene til sikkerhetsavstand eller sikker hgyde

smarT.NC:
FRIRVATEH

Programmering
til sikker hgyde (86/1)7
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Velge Verktﬂy smarT.NC: Programmering Laare

Verkteyanrop G

Nar et inndatafelt for valg av verktay er aktivt, kan du bruke TGN snarTNG\125_DRILL U e . L

funksjonstasten VERKT@YNAVN til & velge om du gnsker & angi A b (8] E—

verktgynummer eller verktgynavn. vy S

| tillegg kan du &pne et vindu med funksjonstasten VELG. Her kan du o FLa—
Dybde aubrudd CE—

velge et verktoy fra verkteytabellen TOOL.T. smarT.NC legger
automatisk verktgynummeret eller verktaynavnet til det valgte verktayet - e e B
inn i det riktige inndatafeltet. ‘ ‘ :

Ved behov kan du ogsé redigere de viste verktaydataene.

Nummer  .....

SSUE

Naun

Velg linjen og kolonnen for verdien som skal redigeres, ved hjelp av
piltastene: Den lysebla rammen merker feltet som kan redigeres

Still funksjonstasten REDIGER pa PA, angi den gnskede verdien, og

OVERFER L2 VERKT@Y-
bekreft med ENT-tasten. ‘ ‘ Gl ‘ ‘ o
Velg flere kolonner ved behov, og utfer fremgangsmaten som er
beskrevet tidligere, pa nytt
smarT.NC: Programmering L::':“
Verktgynavn? i
TNG:\snarTNGN128_DRILL.HU oversikt | Verktey | Soreparen. |
- M
| ="
- % 295 Boring 5
il F 150 S !

& [vame L |r |Leuts e
e NULLWERKZEUG 0 o o 50

1 oz +30 +1 15 15
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a o8 +50 +a 15 s

s D1e +60 +5 15 6 I
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2 b14 +70 +2 15 s
il

@ + 20

START ‘ AVBR ‘ SIDE ‘ SIDE

N

REDIGER

| AVBR
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Omkobling turtall/skjaerehastighet

Néar du har aktivert et inndatafelt for definering av spindelturtall, kan du
velge om du vil angi turtall i o/min eller skjserehastighet i m/min [eller inch/
min].

Angi skjeerehastighet
Klikk pa funksjonstasten VC. TNC kobler om inndatafeltet.
Skifte fra skjeerehastighet til turtall

Trykk pa tasten NO ENT. TNC sletter de angitte verdiene for
skjeerehastigheten.

Angi turtall. Bruk piltastene og flytt markeren tilbake til inndatafeltet.

Omkobling F/FZ/FU/FMAX

Nar du har aktivert et inndatafelt for definering av mating, kan du velge
om du vil angi matingen i mm/min (F), o/min (FU) eller i mm/tann (FZ).
Hvilke matingsalternativer som er tillatt, er avhengig av den enkelte
bearbeidingen. | enkelte inndatafelt er det ogsaé tillatt & angi FMAX
(hurtiggang).

Velge matingsalternativ
Trykk pa funksjonstasten F, FZ, FU eller FMAX.

smarT.NC: Programmeri
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S ¢
&3]
B

} Fu ‘ Fz ‘




Overta data fra tidligere, liknende enhet

Etter at du har dpnet en ny enhet, kan du med funksjonstasten OVERTA
ENHETSDATA overta alle data fra en tidligere definert, lignende enhet.
smarT.NC overtar da alle verdier som er definert i denne enheten, og
overferer disse til den aktive enheten.

Spesielt ved fresenheter kan du p& denne maten definere skrubbe-/
slettfresingsbearbeidinger pa en enkel mate, f.eks. ved a korrigere
toleransen og ev. verktayet ved neste enhet.
smarT.NC leter forst oppover gjennom smarT-programmet
@ etter en lignende enhet:

Hvis smarT.NC ikke finner noen slik enhet frem til
programstarten, starter sgket pa slutten av programmet og
gar frem til den aktuelle blokken.

Hvis smarT.NC ikke finner noen slik enhet i hele
programmet, viser styringen en feilmelding.

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

7 Sirkeltapp

. Number
B neee

oversikt | verktey |
i)
=0
r[¢]
r[]
Ferdig diameter
Arbeidsstvkke diameter

Dybde
Matedybde

Hovedakse

Hielpeakse Verkt.akse

Tapparan. |

T

UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

‘ LG
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Tilgjengelige bearbeidingstrinn (enheter)

Nér du har valgt driftsmodusen smarT.NC, velger du de tilgjengelige
bearbeidingstrinnene via funksjonstasten LEGG TIL.
Bearbeidingstrinnene er delt inn i falgende hovedgrupper:

smarT.NC:

Programmering

Lagre
progran

Funk- .
Hovedgruppe sjonstast Side
BEARBEIDE: BEARBEID 59
Boring, bearbeiding av gjenger, fresing
PROBE: seK 134

Probefunksjoner for 3D-touch-probe

7

OMREGNING:

Funksjoner for koordinatomregning

OMREGNING 1 43

TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU
~e [EJprosran: 123_0RILL nn
Oppmaling raemne

+ 1 [Sill7e0 Programinnstillinger

BEARBEID

Verktoyakse

z

ouersikt | Raenne | Valg | Globai |

Min.punkt

X +0
+0

v

Nullpunkt emne

I Definer nullpunktnummer

EC—
z | ——

Maks.punk t
+100
+100
e

3

e
Globale data
Sikkerhetsaustand

2. Sikkerhetsaust.

F posisjonering
F tilbaketrekning

J—
I —
[se
[egsss

- s

q
=0

ol

S
L
[+]

OMREGNING

SPESIAL-
FUNK.

s100%

er)
e
L]

oo

(===S-CoC)

g
g =m

SPESIALFUNKSJONER:

Programanrop, posisjoneringsenhet,
M-funksjonsenhet, klartekstdialogenhet,

programsluttenhet

SPESIAL- 1 5 1
FUNK.

=)

Du kan starte konturprogrammeringen eller malgeneratoren
med funksjonstastene KONTUR-PGM og POSISJONER pa
den tredje rekken med funksjonstaster.



Hovedgruppen Bearbeide

| hovedgruppen Bearbeid kan du velge felgende bearbeidingsgrupper:

Funk-

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

Bearbeidingsgruppe sjonstast Side

BORING: B0 60

Sentrering, boring, sliping, utboring, 625

senking bakover

GJENGER: cence 73

Gjengeboring med og uten Rigid Tapping, M

gjengefresing

LOMMER/TAPPER LOMMER. 88

Borefresing, rektanguleer lomme,

sirkellomme, not, rund not

KONTUR-PGM: KONTUR-PEM 103

Bearbeide konturprogrammer: @

Kontursyklus, skrubbing, temming og

slettfresing av konturlomme

FLATER: FLATER 125

Planfresing =

SPESIALENHETER: FLATER 129
=i

Gravering og interpolasjonsrotering

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

- =) .
e [ prosren: 123 oRILL nm

700 Programinnstillinger

BOR

A

Verktoyakse

z

oversikt | Raenne | vals | Global |

Oppmaling raemne

Min.punkt Maks . punk t

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

Nullpunkt emne

I Definer nullpunktnummer

[

|

/@ 7y
Y
Globale data
Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. EJ s %
F posisjonering 750 Q
F tilbaketrekning EEEEE]
|| 5100% ‘T[_L
> éﬁ v
on
|
(- s T
> - @s%[j
(-
GJENGE LommeR, | konTur-PeM| FLATER | spEsTAL- oo
A TAPPER ENHETER —
. o @ [ABC] e
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Bearbeidingsgruppen Bore

| bearbeidingsgruppen Bore har du tilgang til falgende boreenheter:

Enhet

Funk-

Side

smarT.NC: Programmering Losre ‘
progran
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Verk toyakse z

Enhet 240, sentrering

61

Enhet 205, boring

63

Enhet 201, sliping

65

Enhet 202, utboring

Definere bearbeidinger
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~e [EJprosran: 123_0RILL nn ouersikt | Raenne | Valg | Globai |

" " Oppmaling raemne .E-
. innstillil . oy’
1 [ERl vo0 Prosraninnstiiiinger Win.punkt  Maks.punkt

x o +Toe
z =T} o "
Nullpunkt emne
I~ Definer nullpunktnumner SR
fo i-hmd |
a5 Y
Globale data
Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. EQ g\ %
F posisjonering 750 e
F tilbaketrekning EEEEE]
V- s100% IJ_;L
- - G ¥
b &
Ty | 57
» @® % (=
T |
UNIT 240 | UNIT 205 | UNIT 21 | UNIT 2oz | UNIT ze4 | UNIT 241 corrrren
i o i a iy
2 %7 %% et

Enhet 204, senking bakover

69

Enhet 241, boring enkelt skjeer

71

60



Enhet 240, sentrering smarT.NC: Programmering s ‘
Parametre i formularet Oversikt: b kol - 5
T: Verktaynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) P ' e—
. . . . . - % 240 Sentrere sie —
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] 1] aee - F
F: Sentreringsmating [mm/min] eller FU [mm/U] -
Velge dybde/diameter:: Velg om det skal sentreres i forhold til dybde ® e | =)
eller diameter e e M £ 0
. . Y . . [ [ [ N L
Diameter:: Sentreringsdiameter Det er ngdvendig @ angi T-ANGLE i .
TOOL.T s 0 oms
Dybde: Sentreringsdybde = -
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side 5‘%5
157.)
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay: ‘ ‘ At ‘ ‘ B
DL: Deltalengde for verktey T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M e pres ‘
Spindel: Spindelroteringsretning. smarT.NC bruker M3 som standard j”°=\5{a£°"’9-°“1LL-”” oversikt | Verkter | moreparas. [0 :
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for : ; — || —
& fa raskere verktoybytte (maskinavhengig) e f[7 s -
. . . oo | lJ y
Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter: E, —
M-funksjon: 1
Ingen sminaer o [ 3 0[] rea
[
2=
T = e
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Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

L

5
%ﬂxe

(1113

Sikkerhetsavstand
2. Sikkerhetsavstand
Forsinkelse nede

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

smarT.NC: Programmering

Sikkerhetsavstand?

progran

Lagre ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
([
=
=1

» [@ [srovae aata

aE

Boreparan. | Posision Glopale dsta |¢

Sikkerheksauskand 2 O

T

. Sikkerhetsaust. [56@ G

i
4]
Forsinkelse nede e | S J—j—-
w




Enhet 205, boring

Parametre i formularet Oversikt:

T: Verktogynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)

S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Boremating [mm/min] eller FU [mm/U]

Dybde: Boredybde

Matedybde: Mal som bestemmer utmatingen av verkteyet fra boringen
Dybde sponbrudd: Mating som angir sponbrudd
Bear)beidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktaey:

DL: Deltalengde for verktay T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M
Spindel:Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

verktoy | Boreparam. [0

M
2 o
D (e
— e
] 205 Boring S
- FE 150 g J;L
i Dybae 20 LS
vbde
Matedybde 5
Dybde aubrudd @ 0
® gy
‘ Hovedakse Hielpeakse ‘ Verkt.akse =
Nummer  ..... S100%
Naun e @ v
14 oN
b
&[]
OVERF@R MEED VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering :2;n
Verktgyanrop
TNC:No83rTNGN123-DRILL . HU Oversikt Verktoy | Boreparan. ‘0
M
. (2] 2 |
o =[0) —
rktoydata FE 252
DL
M- funksion:
M-funksijon:
Spindel @ Moz C Me4q

Nunmer
0 nNaun

[ Forualg verkt

OVERF@R
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

‘ ‘ VELG

Definere bearbeidinger
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Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:

Dybde sponbrudd: Mating som angir sponbrudd
Forminsking: Verdi for forminsking av matedybden

Min. mating: Nar du har angitt forminsking: Grense for
minimumsmating

Sikkerhetsavst. oppe: Sikkerhetsavstand oppe ved returposisjonering
etter sponbrudd

Sikkerhetsavst. nede: Sikkerhetsavstand nede ved returposisjonering
etter sponbrudd

Startpunkt mating: Nedsenket startpunkt med utgangspunkt i
koordinatet for overflaten til forndndsbearbeidede boringer

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Definere bearbeidinger

g{r{ Sikkerhetsavstand

% 2. Sikkerhetsavstand

%i Returverdi ved sponbrudd

%T Forsinkelse nede

N Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

64

Lagre
progran

smarT.NC: Programmering

Dybde?
TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU [ | Verktoy Boreparan. ‘0
i Dybde BT
1N
> Matedybde 5 —
Dybde aubrudd o
Forminsking o 2 j_jr.
Min. fremmating o W
Sikkerhetsaust. nede 0.2 T N
Tomeis
[@] Startpunkt mat. CH— =l g
oEiEy
s100%
& 4
on
s |
=

Lagre
progran

smarT.NC: Programmering
Sikkerhetsavstand?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oreparan. | Posision Giopale dsta |t

i Léﬂ Sikkerhetsaustand 2 3 E
f—
v —
: Z 2. sikkernetsaust. 6B 3
Gi|Retur u. sponbryting [BRZ gl L:l'
;|Forsinkelse nede o G W
2§/F posisionering 750 g — —
< T |
L Lo
R »|F posisionering FHAX = g
s
'
s100x |
@
[oFF]  on
s LL[]
7 i




Lagre
program

Enhet 201,sliping smarT.NC: Programmering
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: el

TNC: \snarTNC\128_DRILL .HU oversikt | verktey | Boreparam. |0

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) B (] eo— é
. . . . . v 201 Sliping E

S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] e[1] aee -

F: Slipemating [mm/min] eller FU [mm/U] e = 7

Dybde: Slipedybde ® E| |

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side s |

) gsposis| gsposis| p &80

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay: ﬁ w2 & %“

DL: Deltalengde for verktoy T ﬂm gQ%LE
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard ‘ ‘ e ‘ ‘ -
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programmering hosre

Verktgyanrop e ‘

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Oversikt  verktey | Boreparam. |0

M
. T[] O
. s[Q)
rktoydata FIE‘ 122

oL (]

I
M-funksion:
M-funksion:

Spindel @ Me3 O Meq

I Forualg verkt

[
Nummer  .....
Naun Dpac®

VELG

OVERF@R

VERKT@Y-
NAUN
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Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:
Ingen.

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

;{ Sikkerhetsavstand

i{ 2 Sikkerhetsavstand
[\ a Mating ved tilbaketrekking
;{u; Forsinkelse nede

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Dybde?

smarT.NC: Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Boreparaneter

Oversikt | Verktey  Borsparam. [(

Dybde ST

s100%
& g
[0FF] on

Sikkerhetsavstand?

smarT.NC: Programmering

Lagr:
prog:

e
ran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0vaie aata

Boreparan. | Posision Glopale dsta |t

Sikkerheksauskand P
. Sikkerhetsaust. Femme
tilbaketrekning CECECE
orsinkelse nede [Ty

FHAX

ﬂr Posisionering




Lagre
program

Enhet 202, utboring smarT.NC: Programmering
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: erx-evanrop

TG \smarTNGN 123 DRILL. WU oversikt | Verktey | Boremscem. |
- M

T: Verktegynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) , i A é
- =[Q) —

S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]
F: Boremating [mm/min] eller FU [mm/U]
Dybde: Utboringsdybde

F E 150 g J;L
Dybde B — W

Frigjort kiereretn.

Frigjort kjereretning: Verktoyets retning nar smarT.NC kjorer det ut I s |

av borebunnen - ey . s %!

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pé side Q e oo [

157.) o
- U]

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

VELG

VERKT@Y-
NAUN

DL: Deltalengde for verktoy T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard .
smarT.NC: Programmering

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for Verktsyanrop
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) NS e I Gleraikt | verktor

program

Lagre ‘

Borepsran. [
T —
S '7
L IE‘ 150
DL

M-funksjon:
M-funksjon:

Spindel ® Mo3 O Mea

I Forualg verkt

I

==

VELG

OVERF@R

VERKT@Y-
NAUN
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Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:

Vinkel spindel:Vinkelen som angir smarT.NCs posisjonering av
verktayet for det frikjeres

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

b= ==

=

(1113

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand
Mating ved tilbaketrekking
Forsinkelse nede

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

H|
+ [soreparanster

smarT.NC: Programmering :x:ﬂ
Dybde?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Ve | s, Boreparan. ‘< »

I Dybde -z |

Frigiort kiereretn. o r

Vinkel spindel +0 T

s100%
& g
[0FF]  on

Sikkerhetsavstand?

smarT.NC: Programmering

progran

Lagre ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0baie aata

Boreparan. | Posision Glovale dsta |¢
Sikkerheksauskand 2 Bl
=
. Sikkerhetsaust. |50 3
tilbaketrekning EELEE] G| S Q.
[Blrersinvoise noce  —11 ¥




Enhet 204, senking bakover smarT.NC: Programmering i ‘
Parametre i formularet Oversikt: blae il - .
T: Verktaynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) P ' e—
. . . . . i SN
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] e[1] o CE
F: Boremating [mm/min] eller FU [mm/U] e o —
. Eksenterdim. 3.5 ¥ 1 A
Forsenkningsdybde: Forsenkningsdybden Skisreheyds [Ecam— 0
: 2 -[@]-
Materialtykkelse: Tykkelsen pa emnet L rr &84
Eksenterdimensjon: Eksenterdimensjonen til borestangen (@
Skjaerehgyde: Avstand mellom underkanten pa borestang og H, Neme . = M Z
hovedskjaer : ‘ =
Frigjort kjereretning: Retningen som smarT.NC forskyver verktayet - %E
i, med utgangspunkt i eksenterdimensjonen
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side ‘ Bl ‘ ‘ il
157.)
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay: smarT.NC: Programmering e ‘
Verktgyanrop
DL: Deltalengde for verktoy T mm\smagmmmmw m.mik. verictar || Borepsran: [0
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M ' A e
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard ‘H Zee
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for DL,
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) s yon,
Spindel @ Moz C Me4q
[
= —
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Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:

Vinkel spindel: Vinkelen som angir posisjoneringen av verkteyet for
det senkes ned i boringen, og fer det kjgres tilbake fra boringen

Forsinkelse: Forsinkelse ved fordypningbunnen

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

Posisjonere mating

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

I%'I 2 Sikkerhetsavstand
I
(1113

Dybde forsenkning?

smarT.NC: Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

H|
+ [lsoreparanster

oversikt | Verktoy
Nedsenk..dybde
Materialtvkkelse
Eksenterdin.
Skizrenovde

Frigjort kiereretn.

Vinkel spindel
Forsinkelse

soranaran. [0

M
B
T — =
T —
[F=a— g
(o) W

o

i

®

[e]
=0

ol

D
=
[+]

s100%
@ %
[0FF] on

er)
e
L]

Sikkerhetsavstand?

smarT.NC: Programmering

progran

Lagre ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0va1e aata

soreparan. | Posision

Sikkerhetsauskand

. Sikkerhetsaust.

F PoOsisjonering

Globale aata ¢
P—
50 G
750 G

FHAX




Enhet 241, boring enkelt skjeer

Parametre i formularet Oversikt:

smarT.NC: Programmering

Verktgyanrop

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

ouersikt | verktey | Boreparam. |0

Lagre
program

T: Verktegynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) , ' e
EIN0) 500

S: Spindelturtall [o/min] ved boring i e —

) . . Dybde [2e
F: Boremating [mm/min] eller FU [mm/U] Stazibukt not. Chm—
Dybde: Boredybde

. - o[ [

Startpunkt mating: Startpunkt for den egentlige borebearbeidingen. Turtals innktering [0
TNC farer verktoyet fra sikkerhetsavstanden til det nedsenkede S iy L —
startpunktet med Mating forposisjonering m tmner . oo [
Dreieretning kjering inn/ut: Dreieretningen til spindlene ved kjaring ‘ =
inn og ut av boringen. g;\zgg
Turtall kjer inn: Turtall for verktgyets dreining ved kjering inn og ut
av boringen e

Kjolevaske PA: M?: Tilleggsfunksjon M for aktivering av kjolevaeske.
TNC aktiverer kjoleveesken hvis verktoyet i boringen star pa det
nedsenkede startpunktet

Kjolevaeske AV: M?: Tilleggsfunksjon M for deaktivering av kjoleveeske.
TNC deaktiverer kjglevaesken hvis verktegyet star pa boredybden

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)
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Tilleggsparametere i detaljformularet Verktey:

DL: Deltalengde for verktoy T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:

Forsinkelsesdybde: Koordinat for spindelakse der verktayet skal vente.
Funksjonen er ikke ativ ved inntasting av O

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Posisjonere mating

Forsinkelse nede

Mating ved tilbaketrekking

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

smarT.NC: Programm
Verktgyanrop

ering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt

verktoy | Borsparam. [(

M
[+ []
all o— | E
v
5. 500
v o 1 ENKELTLIPPE-DYPBOR.
FE 50 s Ll
DL L
M-funksjon: TN 1
M-funksion: 54—-=
i 7
I Foruals verkt
S |
®
Nummer  .....
S100%
= =7
on
s |
&[]
OVERF@R UELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering Las
i progran
Sikkerhetsavstand?
TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU Borepsran. | Posision Globale data ‘4
- *
gsikkerhet:au:kand 2 _______
v
EZ. Sikkerhetsaust. 50 G
Bl rosistonerios  m s
@Forsinkelse nede 2 G
EF tilbaketrekning 99939 G
* E]oba]e data EF posisjonering FMAX




Bearbeidingsgruppen Gjenger

| bearbeidingsgruppen Gjenger har du tilgang til felgende enheter for

bearbeiding av gjenger:

Funk- .
Enhet sjonstast Side
Enhet 206, gjengeboring med Rigid Tapping 74
%17,
Enhet 209, gjengeboring uten Rigid Tapping T 79 76
(ogsa med sponbrudd) a2
Enhet 262, gjengefresing unrT 282 78

Enhet 263, forsenkningsgjengefresing

80

smarT.NC: Programmering Loure ‘
progran
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Verkteyakse z
-e [Eprosren: 123 oRILL nm oversikt | Raenne | Valg | G1obai | " H
7“ 5 AR Oppmsling raemne —
. E=1 DRI IR R ATETED Min.punkt Maks.punkt e
x Fe [es

UNIT 2eg
7]

UNIT 262

UNIT 2085

v +0 +100
z ~ae +0

Nullpunkt emne
I Definer nullpunktnummer

@
Globale data

Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. e
F posisjonering [7se
F tilbaketrekning EEEEE

UNIT 263 | UNIT 284
o2 c

UNIT 265 | UNIT 267

=

u]l[:w i
L
)

&4
S100%

(G
on

¥
L]

‘

Enhet 264, boregjengefresing NIt 284 82
%%
Enhet 265, heliks-boregjengefresing oNiT z68 84

Enhet 267, fresing av utvendige gjenger

86
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Enhet 206, gjengeboring med Rigid Tapping
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)

S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Boremating: Beregnes av S x gjengestigning p

Gjengedybde: Dybden pa gjengene

Bearbeidingsposisjoner (se Grunnleggende pa side 157.)
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktgy T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
& fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Nunmer
£E Naun
g

oversikt | erktey | Boreparam. |0

T e E
s | T
FE 150 J Ll
Giengedybde ™ )
i | [
Hielpeakse _erkt.akse 1 1
T \ \ =
s |
a4
%{aax %
oN
&5

OVERF@R
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

e

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

progran

Lagre ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* [ Jverktovasta

Nunmer
2 nNeun

Ouersikt
v
=[o)
‘B
bL

M-funksjon:
M-funksion:

Spindel @ Moz O Moq

I Forualg verkt

verktoy | Borsparam. [(

o |
—
ise
—
—
—

OVERFER
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

} ‘ VELG _




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:
Ingen

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

i Sikkerhetsavstand

% 2. Sikkerhetsavstand

%ﬂ; Forsinkelse nede

R Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

smarT.NC: Programmering
Giengedybde?

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU oversikt | verktey

Giengedybde

Boreparaneter

Borsnarsa. [0

o [

P
«dm u%
] e

a0t
o+

or
=
1]

smarT.NC: Programmering
Sikkerhetsavstand?

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Boreparan. | Posision

B oy
Sxkkerhalsaus(and

2. Sikkerhetsaust.

Fcrsxnke]:e nede

+ [@]er00a1e aata

2 0o
|
e

FHAX

5

! E =

@m
0 '*“if‘
[+ |ed

o
=
s
8
53

®

©
Bl
&

or
=
sl 2
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Enhet 209, gjengeboring uten Rigid Tapping
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]
Gjengedybde: Dybden pa gjengene

Gjengestigning: Gjengestigningen

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy:

DL: Deltalengde for verktoy T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Nunmer
£E Naun
g

oversikt | erktey | Boreparam. |

T EE—

§

Giengedybde -18

Giengehelling +1.5
Hielpeak: I Verkt.akse

UNIT-DATA

overror }

ELG
.

|

VERKTOY-
NAUN

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Verktoydata

Nunmer
2 nNaun

ouversikt
v

o |
<[
—
—
—

verktoy | Boreparam. [(

DL

M-funksion:
M-funksion:

Spindel @ Moz O Moq

I Forualg verkt

OVERFER
UNIT-DATA

l ‘ e

VERKT@Y-
NAUN




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:

Dybde sponbrudd: Mating som angir sponbrudd

Vinkel spindel: Vinkelen som angir smarT.NCs posisjonering av
verktayet for gjengeskjeeringsprosessen: Pa den méaten kan gjengene
etterskjeeres ved behov

Faktor for S ved retur Q403: Faktoren som spindelturtallet gkes
med, nar verktgyet trekkes ut av boringen. Faktoren gjelder ogsa for
returmatingen.

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

-
L
&

mp

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Returverdi ved sponbrudd

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

smarT.NC:
Giengedybde?

Programmering

Lagre

program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

[rem——

S
1.5
E—
e
—

oversikt | Verktoy
Giengedybde
Giengehelling

Dybde aubrudd

Vinkel spindel

Faktor for S ued retur

smarT.NC:
Sikkerhetsavstand?

Programmering

Lagre
Progr:

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]er0a1e aata

Boreparan. | Posision Glovale dsta |f

Sxkkerhalsaustand 2

Sikkerhetsaust. 5@ G
Relur v. sponbryting |@.2 G
[#]F posissonerins [ a—
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Enhet 262, gjengefresing
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Fresemating

Diameter: Nominell diameter til gjengen

Gjengestigning: Gjengestigningen

Dybde: Gjengedybde

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verkteybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programmering
Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

(3]
o)
i

Diameter
Giengehelling
Dybde

62 Giengefresing

Hovedakse

[] number ...
ﬁ Name

oversikt | erktey | Boreparam. |

15
e

Hielpeakse _Verkt.akse

OVERF@R
UNIT-DATA

| o

VERKT@Y-
NAUN

smarT.NC: Programmering
Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU SR

o)
@
=

DL
DR

M-funksjon:
M-funksion:

Verktoydata

verktoy | Borsparam. [(

o |

—
500

—

—

—

—

Spindel @ Moz O Moq

I Forualg verkt

Number  ..... T
Name Dp00®

OVERFER

UNIT-DATA

} ‘ VELG

VERKT@Y-
NAUN




Tilleggsparametre i detaljformularet Boreparameter:

Gjenger per skritt: Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjovet
i forhold til

Starte mating: Mating for & kjgre inn i gjengen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

i

Posisjoneringsmating

=

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

mp

Frese i medfres eller

Frese i motfres

I [

smarT.NC:
Nominell diameter

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

reparameter

Oversikt | verktey  Boreparsm. [0
Diameter
Giengehelling +1.5
Dybde 18
Etterstill.: gienger CO

Start mating

'
"1

o
=
[+]

i

e
i
1]

smarT.NC:
Sikkerhetsavstand?

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]er0ba1e asta

Boreparan. | Posision Glopale dsta |f

Sikkerhalsaustand 2

2. Sikkerhetsaust. [6@ G

F pPosisjonering 750 ]

Frestype (for Mea)

=

=

5 .FU:‘

=0
!
=gl

Sn
L]
4]

o
2
s
S
S

®

©
El
&

o]
=
wlll 2

-
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Enhet 263, forsenkningsgjengefresing SOEETLNES . PrethanneRine
. . Verktgyanrop
Parametre i formularet Oversikt:

Lagre
progran

TNG:\5marTNCN123_DRILL .HU oversikt | erktey | Boreparam. |0

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) 15 ull r— |
. . . . . < 263 Forsenkningsgiengefresing s —
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min] #[] o 5 E
F: Fresematin GH 7o v
emenng . A s —
F: Mating for forsenking [mm/min] eller FU [mm/o] ® e — -
. . . . . Nedsenk . dybde [Fze
Diameter: Nominell diameter til gjengen Austand sice Em—
Gjengestigning: Gjengestigningen =
Dybde: Gjengedybde % Nane M%“
Forsenkningsdybde: Avstanden mellom overflaten pa emnet og o
verktgyspissen nar den senkes =

Avstand side: Avstand mellom verktoyskjeeret og boreveggen

! side: Avs | ot og borevedgen D e
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)
. . . . smarT.NC: Programmering Loe
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay: Ra e

. TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Ouersikt  Verktoy | Borsparam. [(
DL: Deltalengde for verktay T 5 =11 E—
DR: Deltaradius for verktay T ’ s —

Verktevdata L IE‘ 5eo

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M 3] s

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard o ] —
. . o 62 oR | —

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for = —

& f& raskere verktoybytte (maskinavhengig) H-tumicson:

Spindel & Me3 C Mea
B mwer ...

% I Forualg verkt 5100% g‘

Name I @

VELG

VERKT@Y-
NAUN

OVERFER
UNIT-DATA




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:

Senkedybde frontside: Senkedybde ved forsenking av fronten

Forskyving frontside: Avstanden som angir forskyvningen av
midtpunktet pa verkteyet, nar fronten senkes fra boringen

Starte mating: Mating for & kjere inn i gjengen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Posisjoneringsmating

===

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

mp

Frese i medfres eller

L5
-‘_,.J

frese i motfres

e

Nominell diameter

smarT.NC: Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | Verktoy
Dianeter
Giengehelling
Dybae
Nedsenk.. dybde
Austand side
Senkedybde frontside
Forskyuing frontside
Start mating

r——

Sikkerhetsavstand?

smarT.NC: Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+[@ Jsaopaze aata

Borepsran. | Posision

Sikkerhal saustand

2. Sikkerhetsaust.
F posisjonering

Frestype (for Mea)

Gonate data [
PE—
5@ G
750 G
[ —

o (2o [E]
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Enhet 264, boregjengefresing
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Fresemating

F: Boremating [mm/min] eller FU [mm/U]

Diameter: Nominell diameter til gjengen

Gjengestigning: Gjengestigningen

Dybde: Gjengedybde

Boredybde: Boredybde

Matedybde boring

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | erktey | Boreparam. |0

M

T2 a | E
v £
——
-+ [dk|sa Boresiensetresing
FE See =
¥
FE 150
-@ Diameter 10 = =
- Giengehelling Frs (NS §
@ Dybde 18 =l ?
Boredybde -20
Matedybde boring s s %
’
Hielpeakse verkt.akse
[ |
1 Number ... S100%
E Name (ih %
oN
s |
S
OVERF@R VELE VERKT®@Y-
smarT.NC: Programmering Losre
progran
Verkteyanrop
TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU ST Verktoy ‘ Boreparan. [
I e |

* [[J] Jverktovasta

{ Number
Nane

—
See

150

M-funksion:
M-funksion:

Spindel @ Moz O Mo4

I Forualg verkt

—
—
—
—

VELG _

OVERFER
UNIT-DATA

] E [=

5
S
@® %
g\mx %
OFF| ON

o
ol
ol

VERKT@Y-
NAUN




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:

Dybde sponbrudd: Mating som angir sponbrudd under boring

Sikkerhetsavstand oppe: Sikkerhetsavstanden nar TNC kjerer frem
verktayet til den aktuelle matedybden etter et sponbrudd

Senkedybde frontside: Senkedybde ved forsenking av fronten

Forskyving frontside: Avstanden som angir forskyvningen av
midtpunktet pa verktayet fra midten av boringen

Starte mating: Mating for & kjgre inn i gjengen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Lpsffp=

Posisjoneringsmating

=3
Hum

Returverdi ved sponbrudd

=

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

mp
Iz Frese i medfres eller
e frese i motfres

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | Verktoy
Dianeter
Giengehelling
Dybae
Boredybde
Matedvbde boring
Dybde aubrudd
Sikkerhetsaust. oppe
Senkedybde frontside
Forskvuing frontside
Start mating

Boranarsn. [0

smarT.NC: Programmering
Sikkerhetsavstand?

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]sr0ba1e asta

Borepsran. | Posision

Sikkerhal saustand

2. Sikkerhetsaust.

2 [
50 ]

F posisjonering 750 ]

Frestype (for Me3)

FHAX
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Enhet 265, heliks-boregjengefresing
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Fresemating

F: Mating for forsenking [mm/min] eller FU [mm/o]

Diameter: Nominell diameter til gjengen

Gjengestigning: Gjengestigningen

Dybde: Gjengedybde

Forsenking: Velg om forsenkingen skal utfares far eller etter
gjengefresingen

Senkedybde frontside: Senkedybde ved forsenking av fronten
Forskyving frontside: Avstanden som angir forskyvningen av
midtpunktet pa verkteyet fra midten av boringen
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verkteybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | erktey | Boreparam. |

M
B -
an o—
v —
=[Q) r
i |265 Heliks-boregijengefresing
FE EQ = ;_L
= FE 200 u
Diameter 10 = =
Giengehelling Frs (NI E
® Dybde 18 g E
Senkeforiep QEAEY
=
Senkedybde frontside +0 @ 7
Forskyuing frontside 2
waver ... e —
Hovedakse _ Hielpeak: Verkt .akse 3
Name T @ ¥
[oFF]  on
o
&g
OVERF@R YELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering Losre
progran
Verktgyanrop
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Ouersikt Verktoy ‘ Boreparam. ‘0
-0 B
T e |

verktovdata

M-funksion:
M-funksion:

—
500

200

—
—
—
—

Spindel @ Moz O Mo4

I Forualg verkt

OVERFER
UNIT-DATA

‘ VELG _

VERKT@Y-
NAUN




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:

Ingen

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

L=

=)
Hum

ap

Sikkerhetsavstand
2 Sikkerhetsavstand
Posisjoneringsmating

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

smarT.NC: Programmering

Nominell diameter

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

oversikt | Verktoy
Dianeter
Giengehelling
Dybae
Senkeforlep

Senkedybde frontside
Forskyuing frontside

Borsnarsa. [0

=)

<D | [+] m-}rw

or
L]
1]

Eég
B
E o

smarT.NC: Programmering

Sikkerhetsavstand?

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=1

+[@ Jsaopaze aata

Borepsran. | Posision

Sikkerhalsaustand

2. Sikkerhetsaust.

F posisjonering
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Enhet 267, gjengefresing
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]
F: Fresemating
F: Mating for forsenking [mm/min] eller FU [mm/o]
Diameter: Nominell diameter til gjengen
Gjengestigning: Gjengestigningen
Dybde: Gjengedybde
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
& fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programmering

Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | Verktey | Boreparam. |

P T E—
v
—
= » [EaC]z67 Fres. utvendigaienger s
[E] £ ] EQ
iH Z00
Dianeter 1o
Eiiaitins hs——
@ Dybde 18—

Number

Name

LS|

Hielpeakse _Verkt.skse

overroR ’

VELG
oz
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

smarT.NC: Programmering

Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Ouersikt  Verktoy | Borsparam. |(

T I
=

F E‘ 500

r E‘ Z00

oL I |
DR [—
M-funksion: T
M-funksjon: |

Spindel @ Moz O Mo4

I Forualg verkt

VELG

OVERF@R
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN




Ytterligere parametere i detaljfformularet Boreparameter:
Gjenger per skritt: Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjovet
i forhold til
Senkedybde frontside: Senkedybde ved forsenking av fronten

Forskyving frontside: Avstanden som angir forskyvningen av
midtpunktet pa verkteyet fra midten av tappen

Starte mating: Mating for & kjgre inn i gjengen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Posisjoneringsmating

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

mp
g“?& Frese i medfres eller
ey frese i motfres

smarT.NC:
Nominell diameter

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

reparaneter

oversikt | Verktoy
Dianeter
Giengehelling
Dybae
Etterstill.: sienger
Senkedybde frontside
Forskyuing frontside
Start mating

Borsnaren. [0

Fis
F1e

smarT.NC:
Sikkerhetsavstand?

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

* (l’,‘ Globale data

Borepsran. | Posision

Sikkerhal saustand

2. Sikkerhetsaust.

F posisjonering

Frestype (for Mea)

Definere bearbeidinger
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Bearbeidingsgruppen Lommer/tapper

| bearbeidingsgruppen Lommer/tapper har du tilgang til felgende enheter

for fresebearbeiding av lommer, tapper og noter:

Enhet

Funk-
sjonstast

Side

Enhet 251, rektanguleer lomme

89

Enhet 252, sirkellomme

91

Enhet 253, not

93

Definere bearbeidinger

Enhet 254, rund not

95

smarT.NC: Programmering aare ‘
progran
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Verk toyakse z
v e Progran: 123_DRILL mm ouersikt | Raenne | Valg | Globai | b B
1 PPElze0 P e T Oppmaling raemne E—
Hinipuke Maks:punkt —
x I =t —
v | = T —
iz -40 +0

UNIT 251
-

UNIT 252 | UNIT 253

Nullpunkt emne
I Definer nullpunktnummer

e

Globale data

Sikkerhetsaustand z

2. Sikkerhetsaust. EC

F posisjonering EE

F tilbaketrekning EEEEE
UNIT 257 | UNIT 208

UNIT 254 | UNIT 258

iz~ b0

20

o @

=

L
!
[

Du
D ||
[+] |~

s100%

") E@
g =m

s

-

Enhet 256, firkanttapp

97

Enhet 257 sirkeltapp

99

Enhet 208, borefresing

101

88



Enhet 251, rektangulaer lomme

Parametre i formularet Oversikt:

Bearbeidingsomfang: Velg skrubbing og slettfresing, bare skrubbing
eller bare slettfresing med funksjonstastene

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
Lommelengde: Lengden pa lommen i hovedaksen

Lommebredde: Bredden pa& lommen i hjelpeaksen

Hjerneradius: Hvis ikke annet er angitt, brukes samme verdi for
hjerneradius som for verkteyradius

Dybde: Lommens sluttdybde

Matedybde: Mal som angir verktgymatingen

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side
157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktay T

DR: Deltaradius for verktay T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
& f& raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Maskinoperasjon

° ° ° "
v oversikt | verktey | Lonmepar. | ==
-« [[@@]]zs1 Rektangurer 1omme r
=0
3]
e
®
Lommelengde
Lommebredde
Hiorneradius [Co—
Dybde e ||® %l‘
[Eo—
[ s
TR Hielpeak verkt.skse | @& T
= ‘ o
g
=
OVERF@R VELG VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering :x;n
Verktgyanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Maskinoperasion
= | - o w
v Oversikt  Verktey | Lommepar. [ ‘—_
= o
verktoydata .g.
- — "
150
i | 1
=¥
2 — =
g [
c
S
Number  ..... M-funksjon:
. M-funksion: | i
'"1 Nane @ g
Spindel ® Mea o Mea BEE N
I” Forualg verkt (; ; B
I W

ok | o | L

OVERF@R
UNIT-DATA

VELG

VERKT@Y-
NAUN

Definere bearbeidinger
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Definere bearbeidinger

o o
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Tilleggsparametre i detaljformularet Lommeparameter:

Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Mating slettfresing: Mating for slettfresing, side. Slettfres med 1

mating hvis ikke annet er angitt

F Slettfresing: Mating for slettfresing [mm/min], FU [mm/o] eller FZ
[mm/tann]

Roteringsposisjon: Vinkelen som angir hvor mye hele lommen skal
dreies

Lommeplassering: Plasseringen av lommen i forhold til den
programmerte posisjonen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

pz,
Za EI‘

n.1r$ =
2 -

162

e

A

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Overlappingsfaktor

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner
Frese i medfres eller

frese i motfres

Nedsenking med heliksbevegelse

Nedsenking med pendelbevegelse

Nedsenking med loddrett bevegelse

smarT.NC: Programmering

1. Sidelengde?

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Maskinoperasion

= il oM © " g
N
v Oversikt | Uerktey = Lommepar. [0 —
- Lommelengde [0 |
Lonmebredde 20 2 L:l
Hierneradius o ¥
* Lonneparaneter Dybde e
Matedybde s T 1
Toleranse for side e e
@) =
s Toleranse for dybde @ W
Mat. glattdreiing o
F glattdreiing See R
Lonmeplass. g
S100%
\ I oy
=
& 2]
smarT.NC: Programmering e
2 progran
Sikkerhetsavstand?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Maskinoperasion
- R
> Lonnepar. | Posision Globale dats [¢
- Sxkkerhetsauskand 2 _______
. Sikkerhetsaust. [5@) G
EF posisjonering FMAX
» [@]erovaie aata —

Frestype (for Me3>

Nedsenk.nate




Enhet 252, sirkellomme smarT.NC: Programmering
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: =

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Maskinoperasion
‘Bl ol il (W
B

oversikt | verktey | Lonmepar. | —

Lagre
program

Bearbeidingsomfang: Velg skrubbing og slettfresing, bare skrubbing B

eller bare slettfresing med funksjonstastene <+ [eJez sireerionne 1[d] [ =i 0

T: Verktoynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) : S— __"_l

S: Spindelturtall [o/min] eller skjaerehastighet [m/min] :E. = '?"'?

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] s c—

F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] = @%

Diameter: Ferdigemnediameter pa sirkellommen T : °”%“

Dybde: Lommens sluttdybde -

Matedybde: Mal som angir verktgymatingen WQE

Bearbeidingsposisjoner (se Grunnleggende pa side 157.) i ‘ o ‘ e ‘ ‘ vencer-
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verkt@yT smarT.NC: Programmering s ‘

DR: Deltaradius for verktey T SR T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T - ohiu  opid o o

Oversikt  Verktey | Lommesar. |0 &=

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M o
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

erktovdata

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktoyet for -
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) —
—
X —
TR onoon M-tunks on: —
:am: H—lunks:on: | [N ‘i
- Spindel @ Me3 C Meq Leiel N
I” Forualg verkt %\\ % B

OUERFGR VELE VERKTOY-

|l | LB
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Definere bearbeidinger

92

Tilleggsparametre i detaljformularet Lommeparameter:

Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Mating slettfresing: Mating for slettfresing, side. Slettfres med 1
mating hvis ikke annet er angitt

F Slettfresing: Mating for slettfresing [mm/min], FU [mm/o] eller FZ
[mm/tann]

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

| jip

Overlappingsfaktor

sfie.
24 EI‘

N Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Frese i medfres eller

L2
-

frese i motfres

G

&

¥

Nedsenking med heliksbevegelse

Nedsenking med loddrett bevegelse

-

smarT.NC:
Sirkeldiameter?

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [HLomensrsnster

O

Maskinoperasjon

R

Oversikt | Verktey = Lommepar. [0
Diameter se___|
Dybde 2o
Matedybde 5
Toleranse for side O
Toleranse for dvbde B
Mat. slattdreiing B
F slattdreiing So0

&

s

e

q
=0

= =

S
L
[+]

s100%

g
g =m

or)
e
L]

smarT.NC:
Sikkerhetsavstand?

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Globale data

ResKinoperaston
oki 0

Globale asta ¢

[

Lomnepar. | Posision

Sxkkerhetsauskand

. Sikkerhetsaust. [5@ 5

EF posisjonering

Frestype (for Me3>

Nedsenk.nate




Enhet 253, not

Parametre i formularet Oversikt:
Bearbeidingsomfang: Velg skrubbing og slettfresing, bare skrubbing
eller bare slettfresing med funksjonstastene
T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
Notlengde: Lengden pa noten i hovedaksen
Notbredde: Bredde pa noten i hjelpeaksen
Dybde: Sluttdybden til noten
Matedybde: Mal som angir verktgymatingen
Bearbeidingsposisjoner (se Grunnleggende pa side 157.)

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktey T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Maskinoperasion

° ° ° iy
i
K Ouversikt | Verktoy | Lommepar. [ =
<% 253 Notfresing . o |
‘ a0 —— [
: 9 »
¥
{H 56
=] T
FE See Lepil
© Ty
Notlengde 5o o
Notbredde To
Dybde e C—| -
Matedybde 5 @
! number ... ‘ Hielpeakse ‘ verkt.akse |f g5,
Bl nene o
- [oFF]  on
s |
=
OUERFBR VECG VERKTBY-
&E L L | werooma NAuN
smarT.NC: Programmering ik
progran
Verktgyanrop
TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU Maskinoperasjon
. - : " B
ooy
v Oversikt  Verktey | Lommepar. [0 &=
N 5
Verktoydata
v
[] nomoer oo M-funksion:
B e M-funision: -
. Spindel @ Mes © Mea OFFl  on
I Forualg verkt (% g E
‘ W
OUERFER VEE VERKTBY-
LB | wer-oers e
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Definere bearbeidinger

U

94

Tilleggsparametre i detaljformularet Lommeparameter:

Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Mating slettfresing: Mating for slettfresing, side. Slettfres med 1
mating hvis ikke annet er angitt

F Slettfresing: Mating for slettfresing [mm/min], FU [mm/o] eller FZ
[mm/tann]

Roteringsposisjon: Vinkelen som angir hvor mye hele lommen skal
dreies

Notplassering: Plasseringen av noten i henhold til den programmerte
posisjonen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Frese i medfres eller

iz,
Py

frese i motfres

¥

/-
P

Nedsenking med heliksbevegelse

Nedsenking med pendelbevegelse

Nedsenking med loddrett bevegelse

e R

smarT.NC: Programmering

Lengde pa not?

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [HLomensrsnster

Maskinoperasjon

obkal okl
oversikt | verktey

Notlenade

Notbredde

Dybde

Matedybde

Toleranse for side

Toleranse for dvbde

Mat. slattdreiing

F slattdreiing

Roteringsplass.

Notplass.

° il

Lonnepar. [¢»

&

s

i

5

=0

gl

e |
e
[z
——
—
—
—
[fee
e
—

S
L
[+]

m

g
2

B®g

or
e
1]

smarT.NC: Programmering

Sikkerhetsavstand?

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0vaie aata

Maskinoperasjon

™

Lonnepar. | Posision Globale dats [¢

Sxkkerhetsauskand

z. Sikkerhetsaust.

Frestype (for Me3>

Nedsenk.nate

° )
PE—
50 ]




Enhet 254, rund not smarT.NC: Programmering k. ‘
Parametre i formularet Oversikt: et il —
Bearbeidingsomfang: Velg skrubbing og slettfresing, bare skrubbing . p——— . [ é
eller bare slettfresing med funksjonstastene <+ [Eess avrenaet not ul
T: Verktegynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) ;
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] ]
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] e
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] lointio
Sentrum 1. akse: Delsirkelsentrum i hovedaksen — e
Sentrum 2. akse: Delsirkelsentrum i hjelpeaksen =
[ S
Delsirkeldiameter . %E
Startvinkel: Polarvinkel for startpunktet ‘ ‘ ‘ ‘
Apningsvinke] [ AT T it
Notbredde
Dybde: Sluttdybden til noten Ve i i srosnan ‘
Matedybde: M&| som angir verkteymatingen S 7
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side : oversike | verktor | Lommepar. [0 &=
157) o erktoydata = Q.
—— P
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy: [150 s | [
DL: Deltalengde for verktoy T — g =
. : |
DR: Deltaradius for verktay T ‘ I ey
DR2: Deltaradius 2 (hjgrneradius) for verktey T Number ... e ! stoox |
. . . . i{ name - D v
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M spinds1 © [)] nes o [ mea L o
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard Bt és%g
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for e
& fa raskere verktoybytte (maskinavhengig) [N ‘ - ‘ e ‘ ‘ .

Definere bearbeidinger



Definere bearbeidinger

g AUA L] 2 A
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Tilleggsparametre i detaljformularet Lommeparameter:

Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Mating slettfresing: Mating for slettfresing, side. Slettfres med 1
mating hvis ikke annet er angitt

F Slettfresing: Mating for slettfresing [mm/min], FU [mm/o] eller FZ
[mm/tann]

Vinkeltrinn: Vinkel som angir hvor mye hele noten skal dreies videre
Antall bearbeidinger: Antall bearbeidinger pa delsirkelen
Notplassering: Plasseringen av noten i henhold til den programmerte
posisjonen

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Frese i medfres eller

frese i motfres

Nedsenking med heliksbevegelse

Nedsenking med pendelbevegelse

Nedsenking med loddrett bevegelse

Sentrum 1. akse?

smarT.NC: Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Maskinoperasjon

= - T - " g
a—n
v Oversikt | Uerktey = Lommepar. [0 —
- Senter 1. akse
Senter 2. akse +50 s ;—L
Delkretsdian. 3
u
* [ -onneparanster Startuinkel £
Apningsuinkel o e -
= —
e
@] Dybde -ze =l ?
Matedybae 5
Toleranse for side o
Toleranse for dvbde o é % .
Mat. glattdreiing o = +
F glattdreiing EQ
Vinkelskritt 0 s100x []
m Antall repetisjoner B @ 7
Notplass. g on
+ g
- 2
smarT.NC: Programmering Loare
s progran
Sikkerhetsavstand?
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Maskinoperasion
- oki 0
> Lonnepar. | Posision Giobale dats [¢
- Sxkkerhetsauskand 2 ______ g
z. Sikkerhetsaust.  [58 3 J:;l ‘
T [ [
Frestype (for Me3> eyt
D =)
» [@]er0vaie aata T ? ‘
Nedsenk.nate = % ‘
s1e0x |
i = g
M OFF]  on
1L
% = ;
7 -]




Lagre
program

Enhet 256, firkanttapp smarT.NC: Programmering
Parametre i formularet Oversikt: ool

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU ouersikt | Verktsy | Tapparan. ‘»

T: Verktogynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) B '
7 SKQ
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] & e f[1]
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] :E: -
P PR B

F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] ) remmoresae
Tapplengde: Lengden pa tappen i hovedaksen Slomnorane
Emnedimensjon lengde: Lengde pa raemnet i hovedaksen

Tappbredde: Bredden pa tappen i hjelpeaksen
Emnedimensjon bredde: Bredde pa réemnet i hovedaksen @J
Hjerneradius: Radius for tapphjernet

Dybde: Tappens sluttdybde ‘ ‘ e
Matedybde: Mal som angir verktaymatingen

Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side .
157) smarT.NC: Programmering houre ‘

Dybde
Matedybde

Number  .....
! Hovedakse Hielpeakse Verkt.akse 51\00%
i nere . \ \ I ® 7

OVERF@R
UNIT-DATA

‘ LG

Definere bearbeidinger

Verktegyanrop i

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU TR Verktoy | Tapparan. [0

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

, 2] E—

DL: Deltalengde for verktay T o =0 —

X {H G a—
DR: Deltaradius for verktay T e[
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T = . g
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M orz[ L, —
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard S —
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for ! e spinaea ¢ [ nes o [ es

a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

VELG

OVERF@R

VERKT@Y-
NAUN

97
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Definere bearbeidinger

Tilleggsparametre i detaljformularet Tapparameter:

Toleranse for side: Sluttoleranse for side

Roteringsposisjon: Vinkelen som angir hvor mye hele tappen skal
roteres

Tapposisjon: Plasseringen av tappen med utgangspunkt i den
programmerte posisjonen

Tilkjeringsposisjon: Bestemmelse av tilkjeringsposisjon péa tappen

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

& 2 Sikkerhetsavstand

Overlappingsfaktor

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

(1113
£ Frese i medfres eller
Yo frese i motfres

smarT.NC: Programmering haere
o progran
1. Sidelengde?
TNG:searTNCN123-DRILL HU Oversikt ‘ Verktoy Tapparan. ‘1 »
M
P Toreisrate [ =
» Raemnemal lengde 75 ==
Tappbredde 20
- Raemnemsl bredde 3 s
Hierneradius G ;L
Dybde —Zo &
Matedybde E
Toleranse for side ® T[] A
e 1
Roteringsplass. [C—
Tapplengde e
Til-/frakjer.radius s [
Til-/frakier.vinkel ®
S100%
& g
on

1]

smarT.NC: Programmering ';:::“
Sikkerhetsavstand?
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Tapparam. ! Posisjon Globale data ‘1
- M
Sikkerheksauskand 2 E
) =
. Sikkerhetsaust. [0 c —_—
ouenapning:lskmr T G| S J_:,_l.
[#]F posissonerins [ — ¥
Frestype (for Mo3) g B e =
» [@]er0baie aata %H?




Enhet 257 Sirkeltapp smarT.NC: Programmering T
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: SriEoyAnrels

TNG: \snarTNC\123_DRILL .HU oversikt | Uerktey | Tapparam. |

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) B (] o | é
. M . M H v 7 Sirkeltapp 5

S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] f[F] |8 [

F: Mating for matedybd inl, FU ller FZ [mm/t = -
ating for matedybde [mm/min] [mm/o] eller FZ [mm/tann] — E—

. . rbeidsstykke diameter [ —|
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] o el

Diameter pa ferdigemne: Diameter pa den ferdige sirkeltappen o

s |
Hovedakse  Hielpeakse Verkt.akse || @ %

Diameter pa raemne: Diameter pa rdemnet til sirkeltappen s
Dybde: Tappens sluttdybde Neme ... m v
Matedybde: Mal som angir verktgymatingen 5‘“%5
Bearbeidingsposisjoner (se Grunnleggende pa side 157.) ‘J
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay: ‘ ‘ e ‘ ‘ e
DL: Deltalengde for verktoy T
DR: Deltaradius for verktay T smarT.NC: Programmering aede ‘
. . . Verktgyanrop
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T e s e et -
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M a (] o | B
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard - B 00
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for [ s
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) o |1 11
DI I ]
nkz . ]
M-funksion: —
M-funksion: ——
[] nomser ... spinder &[] nes o [g] ros
'“1 tene e I Forualg verkt
[
=

OVERF@R ERE] VERKT®@Y-
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Tilleggsparametre i detaljformularet Tapparameter: e A NE8. Pt aR i nGE o
X . Ferdig diameter? G
Toleranse for side: Sluttoleranse for side T aarTeN 23 DRILL I T | T
It ‘erdig diameter o
Startvinkel: Polarvinkelen, med utgangspunkt i tappens midtpunkt, , .. T
som verktayet skal kjgres ut fra og til tappen - bl ELT— | 0
Toleranse for side CE =
Globale parametre i detaljfformularet Globale data: x [Eraeazanster Tk R B D -
Til-/frakjor.vinkel I T I
Sikkerhetsavstand vy

'8 5
i{ 2 Sikkerhetsavstand &

Overlappingsfaktor

sfie.
24 EI‘

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Definere bearbeidinger

(1113
£ Frese i medfres eller ‘ ‘ ‘ I ‘ ‘ ‘
iz, frese i motfres
T smarT.NC: Programmering L::':“
Sikkerhetsavstand? G
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Tapparam. | Posisjon Globale data ‘1
M
I Sikkerhetsauskand z E
' . Sikkerhetsaust. [0 c —_—

ouenapning:lekmr o G| S Q‘
[#]F posissonerins G — 7

Frestype (for Me3>

Lo
7 =i
» [@]er0baie aata = ?

100



Enhet 208, borefresing smarT.NC: Programmering
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: =

Lagre
program

TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU ouersikt | verktey | Boreparam. |0

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) B [a] co— 2N
. . . . . 5 0 [

S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] ] aee -

F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] S e —

Diameter: Nominell diameter pa boringen : 5y

Houedakse _Hielpeakse _Verkt.akse

Dybde: Fresedybde w w w

Definere bearbeidinger

Matedybde: Mal som angir matingen for verktayet pa en skruelinje
(360°) o B
Bearbeidingsposisjoner (se Definere bearbeidingsposisjoner pa side —
157.) &4
Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy:
DL: Deltalengde for verktoy T
DR: Deltaradius for verktay T :
. . . smarT.NC: Programmering nen
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T Verktgyanrop : ‘
M-funksion: Forskiellige til funksioner M e T
.u sjo . ors je- get.eggs unksjone : o
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard . k@] —
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktoyet for ] =
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) . e
DR! I
M-funksjon: ’7
M-funksjon: ’7
Spindel @ Me3 C Me4q
LB aonoo I~ Forualg verkt
'"1 Name el ‘
== e
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Ytterligere parametere i detaljformularet Boreparameter:

Forboret diameter: Angi denne néar du skal etterarbeide allerede
bearbeidede boringer. P4 den méaten kan du frese ut boringer som er
mer enn dobbelt sa store som verktgydiameteren

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand

Mating ved kjering mellom bearbeidingsposisjoner

Frese i medfres eller

) I

frese i motfres

e
g

Nominell diameter

smarT.NC: Programmering

progran

Lagre ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [lrorepsranster

- —

oversikt | Verktoy

Diameter
Dybde
Matedybde

Forhandsboret diam.

Boreparan. [

B

E— |
| —

loisg

'l

vl

vy

@ o
4 =
smarT.NC: Programmering :x:ﬂ
Sikkerhetsavstand?
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Boreparanm . ‘ Posisjon Globale data “
M
I Sikkerheksauskand 2 Bl
) f=—
2. Sikkerhetsaust. E G
” Er posisionering FMAX s L],-
Frestype (for M@3> W
mv
» [@]er0vaie aata %“?
S
&
S100%
& 4
OFF| ON
S
=
B




Bearbeidingsgruppen Konturprogram

| bearbeidingsgruppen Konturprogram har du tilgang til falgende enheter

for bearbeiding av vilkarlig formede lommer og kontursykluser:

smarT.NC:

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

- =) .
e [Eprosren: 123 oRILL Am

700 Programinnstillinger

Verktoyakse z

oversikt | Raenne | vals | Global |
Oppnaling raemne

Min.punkt Maks . punk t

& +0 +100
v +0 +100
z ~ae £3

Nullpunkt emne
I Definer nullpunktnummer

@
Globale data

Sikkerhetsaustand iz |
2. Sikkerhetsaust. Eo——
F posisjonering [7se
F tilbaketrekning [essss
b -
|
|
-
» [
-
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 276
) & b | @i | [ s

M

u]][: :
Rl
o

oL

I

[=

Cm
[+

)
8
;3

o

il
3

i
1]

®

- ‘

Funk- .
Enhet sjonstast Side
Enhet 122 Utfresing av konturlomme It 122 104
(=)
Enhet 22 Temming av konturlomme ot 2z 108
Enhet 123 Konturlomme, slettfresing it 123 110
dybde (@
Enhet 124 Konturlomme, slettfresing side mIT 124 111
=)
Enhet 125 Kontursyklus 13
=
Enhet 275 Kontursyklus, trokoidal 116
Enhet 276 Kontursyklus 3D T 278 118
]
Enhet 130 Konturlomme pa punktmal unr 130 121

Definere bearbeidinger
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Enhet 122 Konturlomme
Med konturlommen kan du utfrese vilkarlig formede lommer. Lommene
kan ogsa inneholde gyer.

| detaljformularet Kontur kan du angi en separat dybde for hver delkontur
(FCL 2-funksjon). | s& fall mé& du alltid begynne med den dypeste lommen.

Parametre i formularet Oversikt:

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
Angi 0 nér du gnsker loddrett nedsenking

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]

Koordinat overflate: Koordinatene pa emneoverflaten som de angitte
dybdene refererer til

Dybde: Fresedybde

Matedybde: Mal som angir verktgymatingen
Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Konturnavn: Liste over delkonturene (.HC-filer) som skal knyttes
sammen. Hvis du har DXF-konverter, kan du opprette en kontur direkte
fra formularet ved hjelp av denne.

smarT.NC:

Programmering
Verktgyanrop

Lagre

progran

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

3

<%

il

Number

Name

oversikt | verktey | Fresparam. |

Koordinater overfl.
Dybde

Matedybde
Konturnaun

OVERFER
UNIT-DATA

VELG

VERKT@Y-
NAUN




Ved hjelp av funksjonstasten kan du bestemme om den
aktuelle delkonturen skal veere en lomme eller en ay.
Begynn alltid listen over delkonturene med den dypeste
lommen.

Du kan definere inntil 9 delkonturer i detaljformularet
Kontur.

Definere bearbeidinger
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Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Avrundingsradius: Avrundingsradius for banen til verktay-midtpunktet
i de indre hjgrnene

Matefaktor i %: Prosentvis faktor som bearbeidingsmatingen
reduseres med, nar verktayet kjares for fullt inn i materialet under
utfresingen. Ved bruk av matereduksjonen kan du definere matingen
ved utfresing sa hayt at skjeerebetingelsene blir optimale ved den
definerte baneoverlappingen (globale data). Du kan definere redusert
mating pa overganger eller pa trange steder slik du har definert det.
Dermed blir den samlede bearbeidingstiden mindre.

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre

progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt

verktoy | Fresparam. |00

(3] | H
D Sy
=5 5[0 —
= == S
e
S ey 4= g
4H 156 P
F [See
= =T
= -
o —
DRZ g\ %
M-funksijon:
. M-funksijon:
Number  .....
S100%
L ; = =
- spinae1 o [ )]s ¢ [] noa 2 o
i, [oFF] oN
I” Forualg verkt
T s |
80
OVERF@R VELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering :x:ﬂ
Koord. Emneoverflate?
RN BRI L LG Oversikt | Verktey Fresparam. ‘4'
N Koordinater overfl. B
D Dybde -z0 G
Mateaybde B —
- Toleranse for side +0 s r
Toleranse for dybde ] Q’
Aurundingsradius B W
+ [p)rresparancter Romnaine o=
= L
7 ome
(@] =y
S
®
7 @ %
It oN
S
M =




Tilleggsparametre i detaljformularet Kontur:

Dybde: Det er mulig & definere separate dybder for hver delkontur (FCL

2-funksjon)

=)

Begynn alltid listen over delkonturene med den dypeste
lommen.

Hvis konturen er definert som @y, registreres den angitte
dybden som gyhgyde. Den angitte verdien (uten fortegn)
refererer til emneoverflaten.

Hvis dybden er angitt til O, gjelder den dybden som er
definert i oversiktsformularet for lommene. @yene vil da
veere like hgye som emneoverflaten.

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

|l

%
4

=

i,
_‘_,)

5

i

¥

Sikkerhetsavstand

2 Sikkerhetsavstand
Overlappingsfaktor
Mating ved tilbaketrekking
Frese i medfres eller

frese i motfres

smarT.NC:
Konturnavn?

Programmering

Lagre
program

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Konturgeometri

Konturnaun

I
—
Dybde 1
—
Dybde 1

——
Dybde 1

Dybde -
Dybde -
Dybde I
Dybde 1

—_—
Dybae —

- e

)
)

B

e
!
L

]

)
2
s
S
B3

@m
i
s |

£l

o
B
3
2

vIs

S~

VIS

Da
i

»
m
]
=1
I
i
=

smarT.NC:
Sikkerhetsavstand?

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@]er0ba1e asta

Konturgeometri

il |sikkernetsaustana
i |sikker hovde 5
JJoveriappingstaxtor

H3lF tilbaketrekning EEEEE]

Globale data |<

Frestype (for Me3)

=

im
(=]
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Enhet 22, temming

Med enheten Temming kan du etterarbeide en konturlomme som
allerede er tamt, med enhet 122. Etterarbeidingen foregar med et mindre
verktay, og bare der hvor det forekommer restmaterialer.

Parametre i formularet Oversikt:

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]

Grovbearbeidingsverktey: Nummer eller navn péa verkteyet (skift ved
hjelp av funksjonstasten) som du har utfert grovbearbeidingen med

Matedybde: Mal som angir verktaymatingen

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktoy T

DR: Deltaradius for verktay T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programm
Verktgyanrop

Lagre
progr,

ering

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | Verktey | Fresparam. |

i (@]
y
s\D)
e 2 Temming au konturlomme O
fl=
rlE]
]
Groubearb.verkt.
Matedybde
! Number ... e %
fi{ neme s
i oN
e ]
OVERF@R VELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering Loare
progran
Verkteyanrop
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Oversikt verktoy | Fresparan. [
B M
| B
B =
———
—|* 0
150 '}
See
i | |
| s—%
v ¥
e
— (880
M-funksjon: . a
. M-funksjon:
Number ...
S1eex |
Name Spindel @ NBG o] Meq @ ¥
i [OFF] on
™ Forualg verkt
i 0
OUVERF@R g VERKT@Y-




Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Etterbearbeidingsstrategi. Denne parameteren er bare gyldig hvis
radiusen til etterbearbeidingsverktayet er starre enn halve radiusen til

grovbearbeidingsverktayet:

(9]

it

Kjer verktayet mellom omradene som skal etterbearbeides,

til aktuell dybde langs konturen

Hev verktayet mellom omradene som skal etterbearbeides,

til sikkerhetsavstanden, og kjer til neste freseomrade

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Mating ved tilbaketrekking

smarT.NC: Programmering
Mating ved tilbaketrekking

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ [s100a1e data

Verktoy | Fresparan.

r tilbaketrekning

Globale data |«

EEEEE] G

[

Definere bearbeidinger
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7

i s

or
=
[+]

)

100%

g=m

g®

e
e
1]
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Enhet 123 Konturlomme, slettfresing dybde

Med enheten Slettfresing, dybde kan du dybdeslettfrese en
konturlomme som er utfrest med enhet 122

=)

Parametre i formularet Oversikt:

Slettfresing, dybde skal vanligvis alltid utferes for
slettfresing, side.

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktey T

DR: Deltaradius for verktey T

DR2: Deltaradius 2 (hjgrneradius) for verktey T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

]
]
-
-
[===-]

Mating ved tilbaketrekking

OVERF@R
UNIT-DATA

‘ VELG _

smarT.NC: Programmering i
Verktesyanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Oversikt ‘ Verktoy [Globale dsta|
.. B "
P = 1[@] | "
— | —
i 23 Konturlomme dybdeslip. E
{j 150 s Q
;E EQ W
vl &
St
vy
S
o ‘
. Number  ..... s100%
B neme I @« g
It o
s |
&L=
OVERF@R NELG VERKT®@Y-
smarT.NC: Programmering ik
Verktegyanrop
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Oversikt Uerktey ‘Elcbale aata|
B .
' C— 8
[
» " —
@ [z] e 5
» [ Jverktovaata
5 ;[] EQ u
o T N
or — ?“?
DR2 7
M-funksjon: =
Nmber . Spindel @ Mes o voa e
'r N, Mol @‘ L)
TS I Foruala verkt = L

ol

VERKT@Y-
NAUN




Enhet 124 Konturlomme, slettfresing side

Med enheten Slettfresing, side kan du sideslettfrese en konturlomme
som er utfrest med enhet 122.

=)

Parametre i formularet Oversikt:

Slettfresing, side skal vanligvis alltid utferes etter
slettfresing, dybde.

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
Matedybde: Mal som angir verktgymatingen

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktey T

DR: Deltaradius for verktey T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

ouversikt | Verktey | Fresparam. [

M
(@] ol [N
) —
=g
{H 156 s Q
Pl EQ ¥
Matedybde -5 = =
i |
=~
g
e
®
! Number ... s100%
B nene Q ¥
I [oFF]  on
&4
OVERF@R VELG VERKT@Y-
UNIT-DATA NAUN
smarT.NC: Programmering L9ote
prosran
Verktegyanrop
TNG:NsmSrTNON1ZS_DRILL. HU T -
B
o |
»
——
56
EQ
—_—
—
—
M-funksjon:
M- funksion: —

l Number
'"1 Nane

I Forualg verkt

VELG

OVERF@R

VERKT@Y-
NAUN

Definere bearbeidinger

m



Definere bearbeidinger

12

Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Toleranse side slettfresing: Sluttoleranse, hvis det skal slettfreses
i flere trinn

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

Frese i medfres eller

frese i motfres

el

Verktgyanrop

smarT.NC: Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNCN123_DRILL .HU BT Wi | e ‘4»
5 "
rii ER—
v
' 8 B
;E 150 s
;E EQ u
e i | N
R | — g**?
DRZ
M-funksion: S
M-funksion: < %
i o [7 o
[ o (e = Qs e
B neme -EEE® a
T ‘r Forualg verkt s
2
R
OVERFOR VELE | uERKkToY-
UNIT-DATA NAuN
smarT.NC: Programmering it ‘
progran

Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* [@ [srobate data

Verktoy | Fresparam.

Frestype (for Me3>

Globale dats [¢

i=

i

&

=0
!
=]

<1
]

=m

o
B
&
g
2

(Cr
i
!




Enhet 125 Konturstlus smarT.NC: Programmering aas
Med kontursyklusen kan du bearbeide dpne og lukkede konturer somdu ~ Yerkteyanrop 1 | -
har definert i et .HC-program eller opprettet med DXF-konverteren. E 0 =[ B
Pass pa at det blir plass til fremkjerings- og returbevegelser r[i] £} -
@ nar du velger start- og sluttpunkt for konturen. ] £ g’
@ :a;edymie . . .E
Frestype (for Me3> E
Parametre i formularet Oversikt: e _8
Fremki.mate S
T: Verktaynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) [ Rowal ([ S
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] P 'g
. . [
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] o
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] ‘ ‘ overer ‘ ‘ vete | vemroy- E
Koordinat overflate: Koordinatene pa emneoverflaten som de angitte il o a

dybdene refererer til

Dybde: Fresedybde

Matedybde: Mal som angir verktgymatingen

Toleranse for side: Sluttoleranse

Type fresing: Medfres, motfres eller pendelbearbeiding

Radiuskorrigering: Venstrekorrigering, hayrekorrigering eller ingen
korrigering av konturen under bearbeidingen

Fremkjeringsmate: Kjore tangentielt mot en sirkelbue eller en linje, eller
kjore loddrett mot konturen

Fremkjeringsradius (gjelder bare nar du har valgt tangential
fremkjering mot en sirkelbue): Radiusen til sirkelen

113
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Sentervinkel (gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjering mot
en sirkelbue): Vinkelen pa innkjeringssirkelen

Avstand tilleggspunkt (gjelder bare nar du har valgt tangential
fremkjaring til en linje eller loddrett fremkjaring): Avstanden til
tilleggspunktet som konturen kjares ut fra

Konturnavn: Navnet pé konturfilen (.HC) som skal bearbeides. Hvis du
har DXF-konverter, kan du opprette en kontur direkte fra formularet ved
hjelp av denne.



Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktgy T
DR: Deltaradius for verktay T
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)
Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:
Ingen.
Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

&[ 2. Sikkerhetsavstand

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

program

Lagre ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt

verntor I

[
u a— ER
, —"
. €
F E 150 5 j;L
F E 500 ¥
oL I A A
DR
DR2
M-tunksion:
M-funksjon:
. Number ... Spindel ® Mo3 O Mea s100%
Bl nene O ¥
i I Forualg verkt oN
[
s
&2
OUERFOR VELE VERKTBY-
UNIT-DATA NAYN
smarT.NC: Programmering i
Sikker hgyde?
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Verktey | Fresparam. Globale data ¢
Sikker hoyvde se _______[3

* [@Jsrovate aata
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Enhet 275 Konturnot

Med konturnoten kan du bearbeide dpne og lukkede konturer som du har
definert i et .HC-program eller opprettet med DXF-konverteren.
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]

Type fresing: Medfres, motfres eller pendelbearbeiding

Notbredde: Angi bredde for noten: Hvis angitt notbredde er identisk
med verktaydiameteren, kjegrer TNC verktayet bare langs den definerte
konturen

Definere bearbeidinger

Mating per omlgp: Verdi som TNC forskyver verktayet med, per omlgp
i bearbeidingsretningen

Koordinat overflate: Koordinatene pd emneoverflaten som de angitte
dybdene refererer til

Dybde: Fresedybde
Matedybde: Mal som angir verktaymatingen
Toleranse for side: Sluttoleranse

Konturnavn: Navnet pé konturfilen (.HC) som skal bearbeides. Hvis du
har DXF-konverter, kan du opprette en kontur direkte fra formularet ved
hjelp av denne.
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smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

T

»
<+ 275 rontummot

Maskinoperasijon

B neme

l Number ...

M

=z
)
=

i |

=7
<
(4] |~

2
s
S
?

=
g°

oiig  cple] ©
oversikt | Uerktey | Lommepar. [0
(8] Co—
=10
FE 150
r@ EQ
Notbredde o
Mating per omlep Z
Koordinater ouerfl. o
Dybde 26
5
Toleranse tor side g
OUERFER VELE

o
=0
s 1] []2=F

VERKT@Y-
NAUN




Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktgy T
DR: Deltaradius for verktay T
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for

a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Mating slettfresing: Mating for slettfresing, side. Slettfres med 1

mating hvis ikke annet er angitt

F Slettfresing: Mating for slettfresing [mm/min], FU [mm/o] eller FZ

[mm/tann]

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

Sikkerhetsavstand

2. Sikkerhetsavstand

o o

Frese i medfres eller

z,
/s

~— NN [z

frese i motfres

Nedsenking med heliksbevegelse

Nedsenking med pendelbevegelse

Nedsenking med loddrett bevegelse

Verktgyanrop

smarT.NC: Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Maskinoperasion

. - - F
Oversikt  Verktey | Lommepar. [ &
s

o 1 E—

Verktoydata J;L
(o) v
in :
= -
/L —

e
[
[ nomver ... M-funksion: e
J M-funksjon: — |
i nere : -Eﬁi@ =
Spindel @ Mes o Hoa ot
I Forualg verkt gm % E
I
OUERFBR VECG VERKTBY-
Id UNIT-DATA -@ " NAUN

Sikkerhetsavstand?

smarT.NC: Programmering

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

* [@ Jsrovate asts

Maskinoperasion

® o (o (]
Verktey | Lommepar. Giopale dats |¢

[ Jsikernetsaustana
z. Sikkerhetsaust.

Frestype (for Me3)

Nedsenk.mate

Definere bearbeidinger
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Lagre
progran

Enhet 276 Kontursyklus 3D smarT.NC: Programmering

Med kontursyklusen kan du bearbeide dpne og lukkede konturer som du ~ verktevanrop ;
g g TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU versil verktoy resparanm. K
har definert i et .HC-program eller opprettet med DXF-konverteren. B = _— ‘

v io
Q . . .. o s[@)
Pass pa at det blir plass til fremkjerings- og returbevegelser (3]
@ nar du velger start- og sluttpunkt for konturen. e[
Dybde

Matedybde
Toleranse for side
Frestype (for M@3>
Parametre i formularet Oversikt: TEDEE,

Fremki.nate
l Number ...

7| Fremkjer.radius
Name Tpoo®
I Senteruinkel

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann]
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] ‘ ‘

Dybde: Fresedybde, nar den programmeres til 0, kjgrer TNC i
Z-koordinaten til konturunderprogrammet

Matedybde: Mal som angir verktaymatingen

Toleranse for side: Sluttoleranse

Type fresing: Medfres, motfres eller pendelbearbeiding
Radiuskorrigering: Venstrekorrigering, hayrekorrigering eller ingen
korrigering av konturen under bearbeidingen

Fremkjoringsmate: Kjore tangentielt mot en sirkelbue eller en linje, eller
kjore loddrett mot konturen

Fremkjoringsradius (gjelder bare nar du har valgt tangential
fremkjering mot en sirkelbue): Radiusen til sirkelen

VERKT@Y-
NAUN

OVERFER
UNIT-DATA

<
"
jul
@

Definere bearbeidinger
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Sentervinkel (gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring mot
en sirkelbue): Vinkelen pa innkjeringssirkelen

Avstand tilleggspunkt (gjelder bare nar du har valgt tangential
fremkjaring til en linje eller loddrett fremkjering): Avstanden til
tilleggspunktet som konturen kjeres ut fra

Konturnavn: Navnet pé konturfilen (.HC) som skal bearbeides. Hvis du
har DXF-konverter, kan du opprette en kontur direkte fra formularet ved
hjelp av denne.

Definere bearbeidinger
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Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy: smarT.NC: Programmering
Verktgyanrop
DL: Deltalengde for verktay T TG :\sharTNoN123-DRILL.HY e T O

Lagre
progran

DR: Deltaradius for verktoy T I (4] | = H
. DR2: Deltaradius 2 (hjgrneradius) for verktey T - umwm : = |
o M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M £ 2 -
E? . . . [@] o[ — 2 L
5 Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard oe[1]] — <
'S Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for " s |
[} o ro . . M-tunision: — ||l® %
2 a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig) ; —
[4+] ) ) ) . WEL oaoaa spindel @ || ez o | mea s100%
g Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter: Name .. rmm“ %

[

g Ingen sB=
€ Globale parametre i detaljformularet Globale data: ‘ ‘ } ‘
8 i{ Sikker hoyde wuzr-ora N

Lagre
progran

smarT.NC: Programmering
Sikker hgyde?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Verktey | Fresparam. Globale aata ¢

[B Jssurer novas I

» [@ [srovae aats

=B
L E [=

S
|
[+] |a

s100% |

K
o A

B
B
&

=
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Enhet 130: Konturlomme pa punktmal (FCL 3-funksjon) Ty ————— Losee ‘
Med denne enheten kan du plassere vilkarlig formede lommer (ev. med T‘;frkfnjfz?:;ffu = | ‘
ayer) pa en vilkarlig punktmal og frese dem ut. = o :
| detaljformularet Kontur kan du angi en separat dybde for hver delkontur e 130 Loane ps nsl : s
(FCL 2-funksjon). | sa fall mé& du alltid begynne med den dypeste lommen. ‘A o
r B [=2]
Parametre i formularet Oversikt: D,:D; o — £
. . . e = T
T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) —— '
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min] g
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] Angi ! None oo ]
0 nar du ensker loddrett nedsenking e 'g
F: Mating for matedybde [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] o
F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] ‘ ‘ e ‘ ‘ = i E
Dybde: Fresedybde idinit R 8

Matedybde: Mal som angir verktgymatingen
Toleranse for side: Sluttoleranse for side
Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

Konturnavn: Liste over delkonturene (.HC-filer) som skal knyttes
sammen. Hvis du har DXF-konverter, kan du opprette en kontur direkte
fra formularet ved hjelp av denne.

Posisjoner eller punktmaler: Definer posisjoner som TNC skal kjare
konturlommen pa (se Grunnleggende pé side 157.)
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aktuelle delkonturen skal veere en lomme eller en gy.

Begynn alltid listen over delkonturene med en lomme (ev.
den dypeste lommen).

Du kan definere inntil 9 delkonturer i detaljformularet
Kontur.

@ Ved hjelp av funksjonstasten kan du bestemme om den

Definere bearbeidinger
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Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktgy T

DR: Deltaradius for verktay T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Avrundingsradius: Avrundingsradius for banen til verktay-midtpunktet
i de indre hjgrnene

Matefaktor i %: Prosentvis faktor som bearbeidingsmatingen
reduseres med, nar verkteyet kjeres for fullt inn i materialet under
utfresingen. Ved bruk av matereduksjonen kan du definere matingen
ved utfresing sa hayt at skjeerebetingelsene blir optimale ved den
definerte baneoverlappingen (globale data). Du kan definere redusert
mating pa overganger eller pa trange steder slik du har definert det.
Dermed blir den samlede bearbeidingstiden mindre.

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt

veritor

M
uil | L
D ==
. 50 T——
= | O
*
FE 150 ¥
= Flm] EQ T
- -
® or — :
DR2 g\ %
M-funksijon:
M-funksjon: —
Number  .....
H Nane spinde1 @ [ mos © [] nea %?“ 7
I oN
" Forualg verkt
[ S el
@ 9]
OVERF@R WEED VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering :x;n
Koord. Emneoverflate?
e N D R R Ouersikt ‘ Verktoy Fresparam. ‘4'
Koordinater overfl.

Dybde
Matedybde
Toleranse for side
Toleranse for dybde
Aurundingsradius
Matefaktor
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Tilleggsparametre i detaljformularet Kontur:

Dybde: Det er mulig & definere separate dybder for hver delkontur (FCL

2-funksjon)

=)

Begynn alltid listen over delkonturene med den dypeste
lommen.

Hvis konturen er definert som ay, tolker TNC den angitte
dybden som gyheyde. Den angitte verdien (uten fortegn)
refererer til emneoverflaten.

Hvis dybden er angitt til 0, gjelder den dybden som er
definert i oversiktsformularet for lommene. @yene vil da
veere like hgye som emneoverflaten.

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

| jip

sfie.
24 EI‘

=

1=
_‘_,)

,,%
yy

=

Sikkerhetsavstand

2. Sikkerhetsavstand
Overlappingsfaktor
Mating ved tilbaketrekking
Frese i medfres eller

frese i motfres

smarT.NC: Programmerin
Konturnavn?

g

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Dby

Dby
Konturgeometri

Verktoy | Fresparam. Konturgeomstri [()
Konturnaun

I ©

2

de

de.

E [I=

5

=0
!

=
-

Dybde '?
&g
-
i}
e
Dybde %{99" %
N OoN
L] 5 %
| \ Dybde 9 E
v
u1s vis Ny VELE REDIGER
| o] [ B
smarT.NC: Programmering EaEE
Sikkerhetsavstand?
TNC:\smarTNC~123_DRILL. HU e Globale data |t
. @sikkerhetsaustand P : E
' Esikker hovde 50 g —
- @Ouerlapningslsklor e | s J_:,_l.
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Frestype (for M@3) L] T ;
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B
-
-
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Bearbeldlngsgruppen Flater smarT.NC: Programmering Learel ‘
| bearbeidingsgruppen Flater har du tilgang til falgende enheter for TG :\snarTNCN123 DRILL.HU Verktovakse 2]
bea I’beldlng av ﬂatel’ -e Progran: 123DRIL m Z:::::;gl t.::r:‘:\ valg | Global | i
x E 2 =T E—
Funk- . v e e
Enhet h Side 2 c—— o
slonstast Nullpunkt emne m
™ Definer nullpunktnummer i | N
. a0 c
Enhet 232, planfresing inaT 2oz 126 B Y =
% Sikkerhetsaustand [ — 5T —
F‘Dusisicnering ! [7se @ % g
F tilbaketrekning B e
b | s100% J; [+
= |
b - .
= e §
UNIT 232 ===t -E
— Ha
(]
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Enhet 232, planfreSing smarT.NC: Programmering i
. . Verkt
Parametre i formularet Oversikt: sndtgyannon

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | erktey | Fresparam. |0

T: Verktgynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten) I [a] com— é
S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min] #[]

i

F: Fresemating [mm/min], FU [mm/o] eller FZ [mm/tann] Fresstrates:

Toleranse for dybde: Sluttoleranse for dybde

1. sidelengde: Lengde pé flaten som skal freses i hovedaksen, med ‘ ‘
utgangspunkt i startpunktet

2. sidelengde: Lengde pa flaten som skal freses i hjelpeaksen, med
utgangspunkt i startpunktet

Maksimal mating: Mal som angir maksimal verktgymating
Avstand side: Sideavstanden nar verktayet kjarer over flaten

OVERF@R VERKTOY-

NAUN

‘ veLs
z

UNIT-DATA ;

S

@

m Startpunkt 1. akse 0 T [\ i
._g Fresstrategi: Valg av fresstrategi CRnnd s c = Ty
© Startpunkt 1. akse: Startpunkt i hovedaksen :ls“fd o oso im
L2 Startpunkt 2. akse: Startpunkt i hjelpeaksen S E- G T

© ) Number ... s S e
g Startpunkt 3. akse: Startpunkt i verktayaksen Name '%“
Py Sluttpunkt 3. akse: Sluttpunkt i verktayaksen s |

et © % =
[+})

c

=

[T

(o]
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Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktgy T
DR: Deltaradius for verktay T
DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M
Spindel: Spindeldreieretning. smarT.NC bruker M3 som standard
Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verkteyet for
a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)
Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

F Slettfresing: Mating for siste slettfresingsskjeering

smarT.NC: Programmering medl
Verkteyanrop
TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Oversikt  verktey | Fresparam. |0
- M
) " CE— i
. s
S
* [ Juerktovaata FE e J;L
. [F] C
oL @ T L'_’c’
= [§] — -
M-funksjon:
M-funksion: — %
@
Spindel @ Moz C Me4q
fummer e I Forualg verkt 21005
Naun @ ¥
I [oFF]  on
> s
) &)

OVERF@R
UNIT-DATA

VERKT@Y-
NAUN

‘ ‘ LG

smarT.NC:

Bearbeidingsstrategi

Programmering
(87172

Lagre
program

DA

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt |
Fresstratesi

Startpunkt 1.
Startpunkt 2.
Startpunkt 3.
Sluttpunkt 3.
Toleranse for

1. Sidelengde
2. Sidelengde

Austand side

Maksimal mating

F glattdreiing

Fresparsn. [0

Verktoy

akse
akse
akse
akse
dybde

Definere bearbeidinger

127



Definere bearbeidinger

128

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

L=l i

Sikkerhetsavstand
2. Sikkerhetsavstand
Posisjoneringsmating

Overlappingsfaktor

smarT.NC: Programmering

Sikkerhetsavstand?

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@ Jsrovaie dats

Verktoy | Fresparan.

Sikkerheksauskand
2. Sikkerhetsaust.

Posisjonering

erlappingstaktor

Globale data |t

- s

mml
!
=

cr]
i
2= | [+]

B®g

er
L]
L]




Bearbeidingsgruppe Spesialenheter smarT.NC: Programmering el ‘
| bearbeidingsgruppen Spesialenheter er folgende enheter tilgjengelige:  [me:ssrermossza o Veritovaicas z
<o [B Jprosran: 123_DRILL mm oversikt |Raenne | Valg | G1obai | '
i e Oppmaling raemne =
Funk- . =
Enhet . Side x R
[ —
sjonstast v

Nullpunkt emne

Enhet 225 Gravere UNIT 225 130 I Definer nullpunktnummer
-C @
Globale data

Sikkerhetsaustand
2. Sikkerhetsaust.

Enhet 290 Interpolasjonsrotering 132 Eeass

(alternativ) Y]
b -
b -
Iy [
(-
I [
UNIT 225 UNIT 280 e el
ABC ; =
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Enhet 225 Gravere
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)

S: Spindelturtall [o/min] eller skjserehastighet [m/min]

F: Fresemating [mm/min]

F: Mating dybdemating [mm/min]

Tekst: Definer teksten som skal graveres

Tegnhgyde: Hoyden til tegnene som skal graveres i mm (tommer)
Faktor avstand F: Faktor som definerer avstanden mellom tegnene

Koordinat overflate: Koordinat p& emneoverflaten som den angitte
dybden refererer til

Dybde: Graveringsdybde

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktay:

DL: Deltalengde for verktey T

DR: Deltaradius for verktay T

M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Spindel: Spindelrotasjon. smarT.NC bruker M3 som standard

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
& fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC:

Verktgyanrop

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

oversikt | verktey |

Fresparan. |0

2|

= M
T ro— G
v ;; =
)
v o* 225 G i
ravering =
Lo E 500
=] F @ 150 u
Tekst [ABC SR
Tegnheyde 10 ﬁd—h#
Faktor sustand F |
Koordinater ouerfi. C—
Dybde -2 s |
i
Mating [FMAX
ﬂ Nummer ... = .%L
8 Naun el @
Y on
Se
=
i) L) B
OVERF@R UELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programming Test run ’M‘
To "
= e
Oueruieu Tool |3 ata| —
(9] e —
sk — put
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Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Tekstanordning: Fastsette om teksten skal anordnes pa en linje eller i
en sirkelbue

Roteringsposisjon: Sentervinkel, nar TNC skal anordne teksten i en
sirkelbue

Sirkelradius: Radiusen til sirkelouen som TNC skal anordne teksten
paimm

Globale parametre i detaljformularet Globale data:

L Sikkerhetsavstand

&[ 2. Sikkerhetsavstand

Lagre

smarT.NC: Programmering
Graveringstekst?

program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU oversikt ‘ Verktoy Fresparam. ‘4»
M Tekst [ I
v Tegnhovae o
Faktor austand F g
Koordinater overfl. o
Dybae -2
Tekstoppsett @ r
e

ABCabcl23

smarT.NC: Programmering
Sikkerhetsavstand?

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Verktoy | Fresparam. Globale data ‘4
|9 |sikkernetsavstana PG

z. Sikkerhetsaust. |58 G

* (ti‘ Globale data
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Enhet 290 Interpolasjonsrotering (alternativ)
Parametre i formularet Oversikt:

T: Verkteynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
Skjerehastighet: Skjeerehastighet [m/min]

Startdiameter: Hjornet for startpunktet i X, angi diameter
Konturstart Z: Hjornet til startpunktet i Z

Sluttdiameter: Hjornet for sluttpunktet i X, angi diameter
Konturstart Z: Hjornet til sluttpunktet i Z

Bearb.retning: Utfar bearbeidingsretning mot urviseren eller med
urviseren

Interpol.-akse: Definer aksebetegnelsen for den interpolerende
aksen

Tilleggsparametre i detaljformularet Verktoy:

DL: Deltalengde for verktay T
DR: Deltaradius for verktay T
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for

a fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programmering

Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

@ Interpol.dreiing

Nummer
Naun

oversikt | verktey | Dresepar. |

uLl
Skizrehastigh. UC
Mating
Startdiameter X
Konturstart z
Sluttdiameter X
Konturende Z

Bearb.-retning
Interpolerende akse
Koordinat X

Koordinat v
Mating

e
fos

OVERF@R
UNIT-DATA

‘ veLs
a

VERKT@Y-
NAUN

smarT.NC: Programmering

Verktgyanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Nummer
Naun

Oversikt  verktey | Dresepar. |

uLl
DL
=[]

M-funksion:
M-funksjon:

I Forualg verkt

R
—
—

—
—

OVERFER
UNIT-DATA

‘ VELG

VERKT@Y-
NAUN




Tilleggsparametre i detaljformularet Fresparameter:

Startvinkel: Startvinkel i XY-planet

Vinkel omkretsflate: Vinkelen til den forste flaten som skal
bearbeides

Vinkel plan flate: Vinkelen til den andre flaten som skal bearbeides

Radius konturhjerne: Hjgrneavrunding mellom flatene som skal
bearbeides i mm

Sikker heyde: Absolutt hayde, hvor verktay og emne ikke kan kollidere

Spindel: Spindelrotasjonsretning. smarT.NC bruker M5 som standard.
Du kan bare definere et spindelturtall og spindelrotasjonsretningen nér
modusen MILL er valgt.

Globale parametre i detaljfformularet Globale data:

L Sikkerhetsavstand

smarT.NC: Programmering
Skjarehastighet [m/minl?

program

Lagre ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Oversikt | verktey  Dreiepar. [
2 Skizrehastigh. UC 20 | =
B Mating 0.3 =
- Startdiameter X +e
Konturstart z +8 5
Sluttdiameter X e
Konturende Z +o W
Startuinkel g o i
Y [
i ¥
cAcBeC
Interpolerende akse cuovou
€ MILL
s Vinkel omkretsflate +
<> Vinkel flankeflate K T
! Radius konturhjerne o Ty
i Sikker hovde EE— e

&ﬁ o [l o (@ v e || @[]
I i

Lagre
program

smarT.NC: Programmering
Sikkerhetsavstand?

TNC: \SmarTNC\123_DRILL.HU Verktoy | Dreiepar. | Globale dats ‘4

[ Bsikkernetsavstand PG

Definere bearbeidinger
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Hovedgruppen Probe

Du kan velge felgende funksjonssgrupper fra hovedgruppen Probe:

smarT.NC:

Programmering

Lagre
progran

. Funk-
Funksjonsgruppe sjonstast
ROTASJON: SeK i
Probefunksjoner for automatisk beregning av en _5

grunnrotering

FORH.INST.:
Probefunksjoner for & beregne et nullpunkt automatisk -

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
~e [E)prosran: 123_0RILL mn
Oppmaling raemne

+ 1 [Sfll7e0 Programinnstillinger

Verktoyakse

ouersikt | Raemne | Valg | Globai |

Min.punkt

z

Maks . punk t

x Fe [iee
v [ = U ——
z [Fae [
Nullpunkt emne
I™ Definer nullpunktnummer
e
Globale data
Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. o
F posisjonering E
F tilbaketrekning [essss
v -
a1
v (-
D ||
D [
D ||
ROTASJON | FORH.INST AL e KINEMATIKK ~VERKTOY
- T

M

=1

L
!
[

Du
e LS|
[+ |~

2
s
]
H
g =[m

MAL MAL
Probefunksjoner for automatisk maling av emne

SPESIALFUNK::
Spesialfunksjon for & angi touch-probe-data FUNK.
KINEMATIKK:

Probefunksjoner for kontroll og optimering av
maskinkinematikken

VERKTQY: VERKTOY
Probefunksjoner for automatisk verktayoppmaling

probesyklusene i brukerhandboken for touch-probe-sykluser.

@ Du far en detaljert beskrivelse av funksjonene til



Lagre
program

Funksjonsgruppen Rotasjon smarT.NC: Programmering
| funksjonsgruppen Rotasjon har du tilgang til felgende enheter for TG ShrTNON128 DRELL. U Verktovaicas z

<o [B Jprosran: 123_DRILL mm oversikt | Raenne | Valg | G1obai |

automatisk oppretting av en grunnrotasjon: o S N

Min.punkt

Funk- v e —
Enhet . 2 [ —
Nullpunkt emne
™ Definer nullpunktnummer

sjonstast
Enhet 400, rotasjon over linje e o
-

Sikkerhetsaustand
2. Sikkerhetsaust.

F posisjonering

. . F tilbaketrekning EEEE—
Enhet 401, rotasjon 2 boringer T 4;. o swoer []
)

Enhet 402, rotasjon 2 tapper b
== - |

Definere bearbeidinger

Enhet 403, rotasjon roteringsakse oNTT a03

Gk
Enhet 405, rotasjon C-akse
&
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Funksjonsgruppen Forh.instilt (nullpunkt)

| funksjonsgruppen Forh.inst. har du tilgang til falgende enheter for
automatisk fastsetting av nullpunkt:

Lagre
Progr:

smarT.NC: Programmering

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Verktoyakse z

~e [EJprosran: 123_0RILL nn ouersikt | Raenne | Valg | Globai | " H
P E— re——en Oppnaling raemne —
Win.punkt  Meks.punkt =
x o +Toe
z =T} o ¥
Nullpunkt emne
I~ Definer nullpunktnumner - 1
o E**?
¥
Globale data
Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. EQ s %
F posisjonering 750 o
F tilbaketrekning EEEEE]
| s100% IJ_;L
- & =
B 1
b s
= 80
Iy (|
UNIT 410 | UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415 Em:)-fm
=t

Funk-
il sjonstast
Enhet 408, nullpunkt innvendig not (FCL 3-funksjon)
A
Enhet 409, nullpunkt utvendig not (FCL 3-funksjon) unTT aes
b
Enhet 410, nullpunkt indre firkant
Enhet 411, nullpunkt ytre firkant
Enhet 412, nullpunkt indre sirkel
Enhet 413, nullpunkt ytre sirkel
Enhet 414, nullpunkt ytre hjerne
Enhet 415, nullpunkt indre hjerne
Enhet 416, nullpunkt hullsirkelsenter




Funk-

Eaet sjonstast

Enhet 417, nullpunkt probeakse
o

Enhet 418, nullpunkt 4 boringer it ate

Enhet 419, nullpunkt enkel akse

Definere bearbeidinger
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Funksjonsgruppen Mal

| funksjonsgruppen Mal har du tilgang til falgende enheter for automatisk

maling av emne:

Enhet

Funk-

sjonstast

Enhet 420, male vinkel

UNIT 420

]

Enhet 421, male boring

S
g
e
>
]
N

<

Enhet 422, male sirkeltapp

UNIT 422

Enhet 423, male indre firkant

UNIT 423

smarT.NC: Programmering LB ‘
progran
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Verk toyakse z
v [E Jrrosram: 123_ORILL mm ouersikt | Raenne | Valg | Globai | d B
1 200 P N ti114 Oppmaling raemne e\
Win.punkt  Meks.punkt =
x Fe [ee
v | = — J;[
z | — v
Nullpunkt emne
™ Definer nullpunktnummer TR N
e i=hs §
7Y

Globale data
Sikkerhetsaustand

2. Sikkerhetsaust.
F posisjonering
F tilbaketrekning

EEEEE]

UNIT 420

=5

UNIT 421

UNIT 422

(&N

UNIT

=

423 | UNIT 424

Enhet 424, maéle ytre firkant

UNIT 424

Enhet 425, male indre bredde

UNIT 425

Enhet 426, male ytre bredde

UNIT 426

o

Enhet 427, méale koordinat

UNIT 427

&

o




Funk-
s sjonstast

Enhet 430, méle hullsirkel

Enhet 431, male plan WNIT a3t

Definere bearbeidinger
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Funksjonsgruppe spesialfunksjoner
| funksjonsgruppen Spesialfunksjoner er falgende enheter tilgjengelige:

Enhet

Funk-
sjonstast

Enhet 441, probeparameter

UNIT 441
bl

Enhet 460 Kalibrere 3D-touch-probe

UNIT 450

smarT.NC: Programmering foare ‘
progran
TNG:\SmarTNCN123_DRILL.HU Verktovakse z
v [E JProsram: 123_ORILL mm ouersikt | Raenne | Valg | Globai | " E
" = re——en Oppnaling raemne PariaN
Win.punkt  Meks.punkt =
x o +Toe
2] =T o ¥
Nullpunkt emne
I~ Definer nullpunktnumner |
o [ER
iy
Globale data
Sikkerhetsaustand z
2. Sikkerhetsaust. EQ g\ _\%
F posisjonering 750 +
F tilbaketrekning EEEEE]
| steex IJ_;L
L €.
b &l
b1 s |
T (|
UNIT 441 UNIT 4ge | Eoorroeo
@7 QY o




Funksjonsgruppen kinematikkmaling (valgfri)

| funksjonsgruppen Kinematikk kan du velge mellom falgende enheter:

Funk-

— sjonstast

smarT.NC: Programmering boste ‘
progran
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Verk teyakse z

Enhet 450 Lagre/gjenopprette kinematikk Nt ase

A

Enhet 451 Kontrollere/optimere kinematikk

Enhet 452 Forh.innstilt kompensasjon

UNIT 452
.
kda!

Enhet 460 Kalibrere 3D-touch-probe

UNIT 460
=
¥
a

= =) .
e [Eprosren: 123 oRILL Am
-1 [Egll7e0 prosraminnstillinger

oversikt | Raenne | Valg | G1obai | =
Oppnaling raemne AN

Min.punkt Maks.punkt

x o v —

v e =T — j;[.

z -ae 0 ¥

Nullpunkt emne

™ Definer nullpunktnummer T N

o i—ams
v Y

Globale data

Sikkerhetsaustand 2

2. Sikkerhetsaust. EJ (2\ _%l_

F posisjonering 750 +

F tilbaketrekning EEEEE]
b - s100%
b . ) %
=] =
D - s T
= &8
-
UNIT 4se | UNIT 451 | UNIT 452 UNIT 4@ mI/m:'mIl
Q Q &
g @ A @A R

Definere bearbeidinger
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Funksjonsgruppen Verktoy

| funksjonsgruppen Verktey har du tilgang til felgende enheter for

automatisk verktayoppmaling:

Enhet

Funk-
sjonstast

Enhet 480 TT: Kalibrere TT

Enhet 481 TT: Male verktoylengde

UNIT 481
A

Enhet 482 TT: Male verktgyradius

UNIT 482
a2

Enhet 483 TT: Male verktay komplett

smarT.NC: Programmering Loare ‘
program
|TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Verk toyakse =
-o Program: 123_DRILL mm ouersikt | Raenne | Vals | Global | e =
a ool TR Oppmaling raemne m——
Hinipunktl | [aesteunee —
x o T —
5
v I = —
z -40 +0 1%

Nullpunkt emne
I Definer nullpunktnummer

fe

Globale data
Sikkerhetsaustand
2. Sikkerhetsaust.
F posisjonering

F tilbaketrekning

EEEEE]

T 4se | wnrr 4si | nrr asz
g 7

2

caL.

UNIT 483
7




Hovedgruppen Omregning

Du har tilgang til felgende funksjoner for koordinatomregning i

hovedgruppen Omregning:

. Funk- .
Funksjon sjonstast Side
ENHET 141 (FCL 2-FUNKSJON): T 144
Nullpunktforskyvning
ENHET 8 (FCL 2-funksjon): Iy o 145
Speiling @E@

ENHET 10 (FCL Z'funksjon): UNIT 10 145
Rotering

ENHET 11 (FCL 2-funksjon): 146
Skalering @

ENHET 140 (FCL 2—fUnijOn): UNIT 140 147
Dreie arbeidsplanet med PLANE- @

funksjonen

ENHET 247: 149
Forh.innstill.nr. 4414

ENHET 7 (FCL 2-FUNKSJON, 2. T 7 150
FUNKSJONSTASTREKKE): =
Nullpunktforskyving via nullpunkttabell

ENHET 404 (2. funksjonstastrekke): 150

Angi grunnrotering

UNIT 404

B

smarT.

NC: Programmering

T
Kl
@
5 e
I
=

UNIT 1?

Program:

SmarTNC\123_DRILL .HU

UNIT 8

(Ggpe)

123_DRILL mm

Verktoyakse

T —

v e =T —

z o = e—
enne

UNIT 10 UNIT 11

ot

UNIT_140

i

UNIT 247

G514

Definere bearbeidinger
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Enhet 141 nullpunktforskyvning

Med enhet 141 nullpunktforskyvning definerer du en
nullpunktforskyvning med direkte inntasting av forskyvningsverdier i de
enkelte aksene, eller med definisjon av et nummer i nullpunkttabellen.
Nullpunkttabellen méa veere fastsatt i programnavnet.

Velge ensket definisjonstype med funksjonstastene

Definer nullpunktforskyvningen ved & angi verdier

Definer nullpunktforskyvningen via nullpunkttabellen. Angi
nullpunktnummer, eller velg VELG NUMMER med
funksjonstasten. Velg nullpunkttabellen ved behov

o Tilbakestille nullpunktforskyvning

TILBAKEST.

programmerte linjenumrene bare frem til neste gang et
nullpunktnummer hentes frem (enhetsvis
nullpunktforskyvning).

@ Nér du har valgt en nullpunkttabell, bruker TNC de

Tilbakestille nullpunktforskyvningen helt: Trykk pa
funksjonstasten TILBAKESTILL NULLPUNKTFORSKYVNING
Hvis du bare vil tilbakestille nullpunktforskyvningen i enkelte
akser, ma du programmere verdien 0 for denne aksen i
formularet.

Lagre
progran

smarT.NC: Programmering
Nullpunkttabellens navn?

[T SR TN PSR D Nullpunkttabell (ualgfri angivelse):

- " @
Nullpunk tnumner | a—a
v B —
»  [Ef141 nuazpunktorskyuing = Ll
)
T
2.2
RILE
S |
CEIEy
L}
(i}
=) %aaxg
| W
=
PN D
3 s
(i} %
v \ 9 E
i}
Bl
smarT.NC: Programmering :x;ﬂ
Nullpunktnummer fra tabell?
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Nullpunkttabell (valgfri angivelse):

- | : " H
. Nul1punk tnummer I VaaN
*  [E241 nuiipunktforskyving = J;L

)
vk A
e
g
o
o

VERDIER

TABELL

NULLPUNKT-
FORSKYUN.
TILBAKEST.




Speile enhet 8 (FCL 2-funksjon) smarT.NC: Programmering
Med enhet 8 kan du definere refleksjonsakser ved hjelp av en checkbox. — —reitet akses

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU =

Refleksjonsakse ry
rz

Lagre
program

Hvis du bare definerer én refleksjonsakse, endrer TNC ’

o m o * [[2i3)|e Refleksion
bearbeidingsretningen.

S
o
Tilbakestille refleksjon: Definer enhet 8 uten refleksjonsakser g’
A
Enhet 10 rotering (FCL 2-funksjon) _8
Med enhet 10, rotering, kan du definere en roteringsvinkel. smarT.NC e s
utferer bearbeidingene som du har definert pa det aktive arbeidsplanet, & ;:,* o _8
- ; ,
med utgangspunkt i denne vinkelen. & %%E ©
. . . (V]
Fer du kjerer syklus 10, ma du programmere minst ett £
@ verkteyanrop med definert verktoyakse, slik at smarT.NC B ‘ v ‘ Z ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘©
finner det planet som skal roteres. a
Tilbakestille rotering: Definer enhet 10 med rotering O. smarT.NC: Programmering pak ‘
Roteringsvinkel?
:NC:\:C\]ZS_DRILL.HU Rot.vinkel _ = E
o

«  [iZ]se Rotering

i Eﬂ:

i
!
]

fe,m
i
-+

‘_/’}
3
5

2

CH

H

g

K
=

e

T@; M

’Qm
=B
A1 Te
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Enhet 11, skalering (FCL 2-funksjon)

Med enhet 11 kan du definere en skalering. Ved hjelp av denne kan du
senere utfere bearbeidinger i forsterret eller forminsket format.

=)

Med maskinparameteren MP7411 kan du angi om
skaleringen bare skal gjelde for det aktive bearbeidingsplanet
eller for verkteyaksen ogsa.

Tilbakestille skalering: Definer enhet 11 med skaleringsverdi
1

smarT.NC: Programmering
Avslutning bearbeidingsenhet

Lagre
program

TNG:\snarTNCN123_DRILL.HU
-o B
Bl
»  [R]s2 sketering

Skalering

=

15

=
[+] |

2
s
S
N

e
g
2

)
L ]
L]




Enhet 140, dreie plan (FCL 2-funksjon) smarT.NC: Programmering foare
Romvinkel A? -
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU IPlandeiinisjon

Romuinkel A

For a kunne bruke funksjonene for a dreie arbeidsplanet, ma c Roauinka1 B
@ maskinprodusenten ha gjort disse funksjonene tilgjengelige E £ U3 GA e

pa din maskin. 5
[=2]
| utgangspunktet er det bare mulig 8 bruke PLANE- [ £
funksjonene pa maskiner som har minst to dreieakser (bord it N
og/eller hode). Unntak: Funksjonen PLANE AXIAL (FCL 3- Chce @2+ _8
funksjon) kan ogsa brukes néar det bare finnes én e =
roteringsakse pa maskinen, eller nar det bare er én aktiv G0 0 CERILT T D °" %“ ‘.3
roteringsakse pa maskinen. Sl b <
s\ %E g
Med enhet 140 kan du definere dreide arbeidsplan pé forskjellige mater. searzec | prosecreo | euen | vecror | romts | mei. sea. | mxqac | eser =
Du kan stille inn plandefinisjon og posisjonering uavhengig av hverandre. - === B L5 ‘ N ‘ 'g
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Du har tilgang til felgende plandefinisjoner:

Type plandefinisjon Funksjonstast

Definere plan via romvinkelen sPATIAL

Definere plan via projeksjonsvinkelen PROJEGTED

Definere plan via eulersk vinkel Euer

Definere plan ved hjelp av vektorer

Definere plan ved hjelp av tre punkter

Definere bearbeidinger

Definere inkremental romvinkel ReL. sra.

Definere aksevinkel (FCL 3-funksjon) AxzAL

Tilbakestille funksjonen Arbeidsplan ResET

Du kan skifte posisjon, svingretning og transformasjonstype ved hjelp av
funksjonstastene.

@ Transformasjonstype er bare relevant for transformasjoner
@ med en C-akse (rundbord).
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Enhet 247, velge nullpunkt

Med enhet 247 kan du definere et nullpunkt fra den aktive
forhandsinnstillingstabellen.

smarT.NC: Programmering
Nummer for nullpunkt?

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
-

3

*  [0DJ]2a7 nvtt nuizpunkt

Forh.innstill.nr.

Definere bearbeidinger
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Enhet 7, nullpunktforskyvning (FCL 2-funksjon)

=)

For du bruker enhet 7, ma du velge nullpunkttabellen i
programnavnet der smarT.NC skal bruke nullpunktnummeret
(se Programinnstillinger pa side 49.).

Tilbakestille nullpunktforskyving: Definer enhet 7 med
nummeret 0. Pass pa at alle koordinatene i linje 0 er definert
med 0.

Hvis du vil definere en nullpunktforskyvning med
koordinatinntasting: bruk klartekstdialogenheten (se Enhet
40, klartekstdialogenhet pa side 156.).

Bruk enhet 7 for & definere et nullpunktnummer fra nullpunkttabellen
som du har fastlagt i programnavnet. Velge nullpunktnummer med
funksjonstasten.

Enhet 404, angi grunnrotering

Med enhet 404 kan du angi en vilkarlig grunnrotering. Brukes fortrinnsvis
til & tilbakestille grunnroteringer som du har registrert via
probefunksjonene.

smarT.NC: Programmering
Nummer fra nullpunkttabell?

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU R

S " E
b =
*  [Ef7 nuizpunkt orskyuing 5 J_:l
4“"'
vk A
Dot
vy
S |
o
S100%
& g
T [oFF]  on
s |
&8
VELG
NUMNER
smarT.NC: Programmering :x:ﬂ
Forhandsinnstilling rot.vinkel
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Forh.innst. grunndr.
N Nummer i tabell o " E
b —
«  [3]aea ror stiize inn = Ll
4“"|
vk R
Tomen
vy
S
&L
%ﬂnx Q.




Hovedgruppen Spesialfunksjoner smarT.NC: Programmering = ‘
| hovedgruppen Spesialfunksjoner har du tilgang til forskjellige TG shrTNON 128 DRELL. U Verktovakss z
funksi . -e [Eprosren: 123 oRILL Am oversikt | Raemne | vals | G1obal | nom
un Sjoner E [28ll 700 Prosraninnstillinger Oepnsling réi’;:e_pun“ e =]
x e [tee
. Funk- . v [ ——
Funksjon h Side 2 I f o
sjonstast Nullpunkt emne m
™ Definer nullpunktnummer ¥ | :
ENHET 151: UNIT 151 152 k —
Programanrop e — i)
cALL 2. Sikkerhetsaust. Fe |5 !
F posisjonering [7se @ % g
_ F tilbaketrekning [EEEEE —
ENHET 799: UNIT 788 153 b s10ex J; [5+]
Programsluttenhet = o 2
= dEC| o
ENHET 70: 154 - o
Angl poslsjonerlnng|Okk UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 B .E
o = | | R = ©
cALL o - By =] q,
ENHET 60: UNIT 6@ 155 o

Angi tilleggsfunksjonene M

ENHET 50: UNIT Se 155
Separat verktgyanrop

ENHET 40: 156

Klartekstdialogenhet

g

ENHET 700 (2. funksjonstastrekke): 49
Programinnstillinger
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Enhet 151, programanrop
Med denne enheten kan du hente frem et vilkarlig program med falgende
filtyper fra smarT.NC:

smarT.NC-enhetsprogram (filtype .HU)

Klartekstdialogprogram (filtype .H)

DIN/ISO-program (filtype .1)

Parametre i oversiktsformularet:

Programnavn: Angi banenavnet til programmet som skal dpnes

=)

Det er mulig & velge program ved hjelp av funksjonstastene
(overlappingsvindu, se bildet nederst til hgyre), forutsatt at
det er lagret i katalogen TNC: \smarTNC.

Hvis programmet ikke er lagret i katalogen TNC:\smarTNC,
ma du angi det korrekte banenavnet.

smarT.NC:

Programmering

Programanrop

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Programnaun:

= M
=E=
v —
151 Programanrop
S
g
vl
S
o
s |
& L[]
P
Cim|
) %aax IJ_;L
W
@ :
B\
N s
L %
(] \ o E
v
‘ ‘ ‘ ‘ i VELE ‘ veLE ‘ VLG ‘
smarT.NC: Programmering Loare ‘
progran
TNC:\5maTTNCN123_DRILL . HU Progrannavn
K " B
v —
» [[ED]ss1 Prosrananron E Ql
o Velg fil fae. s ]
STNC:\smarTNC\#.H L
vl R
S
vy
S
(4]
()}
|
(| s100% Q_
1) LS =
i AS oFF]  on
AN
N\
v 2
SREAN =
]
START AVBR SIDE SIDE
L ] sex AVBR




Enhet 799 preramSIUttenhet smarT.NC: Programmering ot ‘

Med denne enheten merker du slutten pé et enhetsprogram. Du kan L. —

definere tilleggsfunksjonene M og eventuelt en posisjon som TNC skal - tunis fon " g

k'gre frem t|| 3 [ Kier til sluttposisionen —

l *  [B]7ss Prosramsiutt = = Q‘
Parameter: ® Eanco mo10 = =
| E—| (=2}

M-funksjon: Inntasting av forskjellige tilleggsfunksjoner M etter behov. N || ?"’? £
TNC inkluderer M2 standardmessig ved definisjon (programslutt) 4 : T
Kjor til sluttposisjon: Angiposisjonen du ensker & kjore frem til ved ® ”% _8
programslutt, ved behov. Posisjoneringsrekkefalge: Forst verktoyakse — 5
(Z), deretter arbeidsplan (X/Y) / - 2
Referansesystem emne: De angitte koordinatene refererer til det aktive 2 dEC| o
emnenullpunktet o
M91: De angitte koordinatene refererer til maskinnullpunktet (M91) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ E
M92: De angitte koordinatene refererer til en maskinfast posisjon (M92) 8

som er definert av maskinprodusenten

153



Lagre
progran

Enhet 70 posisjoneringsenhet smarT.NC: Programmering
. . . K di t ?
Med denne enheten kan du definere en posisjonering som TNC skal e SR

utfare mellom vilkarlige enheter. 5 nating e

|

Ref.systen: @ Emne O M31 0 Maz

- |

. Koordinat X ]
Parameter: & [ resisionering ioralne —
—

Mating FHAX
Ref.systen: @ Emne O M91 0 Ma2

Kjore til sluttposisjon: Angi posisjonen som du gnsker at TNC skal
kjare frem til, ved behov. Posisjoneringsrekkefalge: Farst verktayakse
(2), deretter arbeidsplan (X/Y)

Referansesystem emne: De angitte koordinatene refererer til det aktive
emnenullpunktet

M91: De angitte koordinatene refererer til maskinnullpunktet (M91) . T
M92: De angitte koordinatene refererer til en maskinfast posisjon (M92)
som er definert av maskinprodusenten

Definere bearbeidinger
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Enhet 60 M-funksjonsenhet
Med denne enheten kan du definere to valgfrie tilleggsfunksjoner M.

Parameter:
M-funksjon: Forskjellige tilleggsfunksjoner M

Enhet 50, separat verktgyanrop
Med denne enheten kan du definere et separat verktayanrop.

Parametre i oversiktsformularet:

T: Verktegynummer eller -navn (skift ved hjelp av funksjonstasten)
S: Spindelturtall [o/min] eller skjeerehastighet [m/min]

DL: Deltalengde for verktay T

DR: Deltaradius for verktey T

DR2: Deltaradius 2 (hjerneradius) for verktay T

Definere M-funksjon: Bruk tilleggsfunksjonene M ved behov

Definere forposisjonering: Angi ved behov posisjonen som du
gnsker a kjore frem til, etter et verktayskift. Posisjoneringsrekkefalge:
forst arbeidsplan (X/Y), deretter verktayakse (Z)

Forvalg verkt.: Angi ved behov nummeret pa det neste verktayet for
4 fa raskere verktaybytte (maskinavhengig)

smarT.NC: Programmering
Tilleggsfunksjon M?

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

*  [EZJee Ti12eqsstunksioner 1

M-funksion:

M-tunksion:

o
— [|E

u]]r: -
|| e
e

o
L)
[+]

:
:

or)
<
1]

smarT.NC: Programmering
Verkteyanrop

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [FEfse verktovanron

I Definer M-funksion

O nummer ...
naun Bp0c®

Sl

I Detiner forposisionering

I Forualg verkt

il s

"/\ o
m
[+] st

FHAX

i

"
2
®
8
S

FHAX

o
6]
3
2

M |
OVERFER
UNIT-DATA

@m
Cim
(1]

VERKT@Y-

VELG
NAUN
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Enhet 40, klartekstdialogenhet
Med denne enheten kan du legge til klartekstdialogsekvenser mellom
bearbeidingsblokkene. Bruk denne enheten nar

du trenger TNC-funksjoner som enné ikke er angitt i et formular

du vil definere produsentsykluser

Du kan legge til s& mange klartekstdialogblokker du ensker,
@ per klartekstdialogsekvens.

Du kan legge til felgende klartekstfunksjoner. Disse kan ikke angis i
formularer.

Banefunksjonene L, CHF, CC, C, CR, CT, RND ved hjelp av de gra
banefunksjonstastene

STOP-blokk ved hjelp av STOP-tasten

Separat M-funksjonsblokk ved hjelp av ASCll-tasten M
Verktayanrop via tasten TOOL CALL

Syklusdefinisjoner

Probesyklusdefinisjoner
Programdelgjentagelse/underprogramteknikk
Q-parameterprogrammering

smarT.NC: Programmering L
. progran
Mating? F=
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Klartekstdialogsekuens
B BEGIN
= 1 L Z+250 R@ FMAX
v *2  M1z8

»  [EJ]ee kaartekst-unzt

END




Definere bearbeidingsposisjoner snarT.NC: Prosramnering

Bearbeidingspos. X-ko ] dinat prouren

Grunnleggende B (7] | —_—
Bearbeidingsposisjonene kan defineres direkte i oversiktsformular 1 for - : s

hvert bearbeidingstrinn i kartesiske koordinater (se bildet oppe til hayre).
Hvis du vil utfere bearbeidingen pa mer enn tre posisjoner eller pa { [ Eresisionss iiista e
bearbeidingsmaler, kan du angi opptil 6 ekstra — totalt 9 — ¢ =
bearbeidingsposisjoner i detaljformularet Posisjoner (2). Du kan o

Hovedakse __ Hielpeakse _Verkt.akse
I

eventuelt definere forskjellige bearbeidingsmaler.

Det er mulig & angi inkrementaldata fra og med 2. bearbeidingsposisjon.
Du kan bytte ved hjelp av I-tasten eller funksjonstasten. Det er helt *
nedvendig & angi den ferste bearbeidingsposisjonen fullstendig.

Malgeneratoren gjer det ekstra enkelt & definere bearbeidingsposisjoner.
Med en gang du har lagt inn og lagret de ngdvendige parametrene,
fremstiller malgeneratoren de angitte bearbeidingsposisjonene grafisk.

Bearbeidingsposisjoner som du har definert ved hjelp av malgeneratoren,
blir automatisk lagret i en punkttabell (.HP-fil). Punkttabellen kan du bruke
sd mange ganger du gnsker. Muligheten til & skjule eller sperre enkelte

e

bearbeidingsposisjoner

Definere

smarT.NC: Programmering
Bearbeidingspos. X-koordinat

program

Lagre ‘

bearbeidingsposisjoner som kan velges grafisk, er ekstra nyttig. LT YR T Verktoy | Boresaran. | rosision [0
. . . T E ]
Punkttabeller som allerede er brukt pa eldre styringer (.PNT-filer), kan .= ‘
overfegres via grensesnittene og brukes i smarT.NC.
Hvis du trenger regelmessige bearbeidingsmaler, kan du : "°5‘5"°"“ L
@ bruke definisjonsmulighetene i detaljfformularet Posisjoner. -
Hvis du trenger omfattende og uregelmessige
bearbeidingsmaler, bruker du malgeneratoren.
Wiai
POSISJONER PUNKT REKKE MAL RAMME SI&EL DELSIRKEL & =
U EEE (S ]2 157




bearbeidingsposisjoner
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Bruke bearbeidingsposisjoner flere ganger
Uavhengig av om bearbeidingsposisjonene er opprettet direkte i
formularet eller som .HP-fil i malgeneratoren, kan du bruke dem for alle
etterfolgende bearbeidingsenheter. Hvis du lar inntastingsfeltene for
bearbeidingsposisjonene std tomme, vil smarT.NC automatisk bruke de
siste bearbeidingsposisjonene du har definert.

Bearbeidingsposisjonene er aktive helt til du definerer nye
@ bearbeidingsposisjoner i en vilkarlig pafelgende enhet.



Definere bearbeidingsmal i detaljformularet
Posisjoner

Velg bearbeidingsenhet
Velg detaljformularet Posisjon

Velg ensket bearbeidingsmal med funksjonstastene

informasjonstekst med grafikk i oversiktsformularet i stedet

@ Hvis du har definert en bearbeidingsmal, viser smarT.NC en
for inndataverdiene. Det er pa grunn av plasshensyn.

Du kan endre verdiene i detaljformularet Posisjon.

smarT.NC:
Bearbeidingspos.

Programmering

X-koordinat

Lagre

program

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

sisjoner i liste

Verktoy | Borepsran.

Hovedakse  Hielpeakse

verkt.akse

e
POSISJONER| _ PUNKT REKKE mAL RnnnE SIRKEL nstanEL
e | B3 & Jf &
smarT.NC: Programmering Loore
program
Verktgyanrop
TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU oversikt | Verktey | Boreparam. |

[Z%]240 sentrere

Valg diam./dybde

Diameter

Definert mal:

:

Nummer

Naun

OVERF@R
UNIT-DATA

VELG
G

VERKTOY-
NAUN

ingsposisjoner

Definere
bearbei
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Enkel rekke, rett eller rotert

REKKE

o
e

Startpunkt 1. akse:: Koordinat til rekke-startpunktet pa
hovedaksen pa arbeidsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinat til rekke-startpunktet pa
hjelpeaksen pé arbeidsplanet

Avstand: Avstanden mellom bearbeidingsposisjonene Du
kan angi positiv eller negativ verdi

Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner
Rotering: Roteringsvinkel rundt det angitte startpunktet
Referanseakse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet
(f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi positiv eller negativ
verdi

Koordinat overflate: Koordinat for emneoverflate

smarT.NC:

Startpunkt X

Programmering

Lagre
Progr:

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

POSISJONER

Verktoy | Borepsram.

1
"
&
Startpunkt 1. akse I —
Startpunkt 2. akse
Austand D S Q—-
Antall repetisjoner g
3 Rotering
[EtPosisioner 1 11ste T A
B =
@ g ?
s |
e
s100%
& 4
on
2 |
T =
PUNKT REKKE. AL RAMME SIRKEL | DELSIRKEL
L) | 2] | Beet] | K%D | RE
e | I N P ] @ e




Mal, rett, rotert eller fordreid

MAL

=)

Startpunkt 1. akse: Koordinat til startpunktet for malen 1 pa
hovedaksen pa arbeidsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinat til startpunktet for malen 2 pa
hjelpeaksen pé arbeidsplanet

Avstand 1. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hovedaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Avstand 2. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Antall kolonner: Totalt antall kolonner i malen

Antall linjer:: Totalt antall linjer i malen

Rotering: Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det
angitte startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Roteringsposisjon hovedakse: Roteringsvinkelen som bare
hovedaksen pa arbeidsplanet fordreies rundt. Aksen roteres
i henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi positiv eller
negativ verdi.

Roteringsposisjon hjelpeakse: Roteringsvinkelen som
bare hjelpeaksen pé arbeidsplanet fordreies rundt. Aksen
roteres i henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi
positiv eller negativ verdi.

Koordinat overflate: Koordinat for emneoverflate

Parametrene Roteringsposisjon hovedakse og
Roteringsposisjon hjelpeakse virker additivt pa en allerede
utfert rotering av hele malen.

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

verktoy | Boreparan.

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Austand 1. akse

]
o
@
i
S
5

I

[

== Antall kolonner N
2 Antall linjer
» [EglPosisioner 1 1iste Rotering vl
o Roter.pos. housdakse Chind 1
Rot.pos. hielpeakse W H
Koordinater overfl.
¢4
s100%
QI
oN
s |
. $8
POSISJONER| _ PUNKT REKKE AL RAMME SIRKEL | DELSIRKEL
=i s el
b i L &

bearbeidingsposisjoner
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Ramme, rett, rotert eller fordreid

=)

Startpunkt 1. akse: Koordinat til startpunktet for rammen
pa hovedaksen pa arbeidsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinat til startpunktet for rammen
péa hjelpeaksen péa arbeidsplanet

Avstand 1. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hovedaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Avstand 2. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Antall linjer:: Totalt antall linjer i rammen

Antall kolonner: Totalt antall kolonner i rammen
Rotering: Roteringsvinkel for hele rammens rotering rundt
det angitte startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Roteringsposisjon hovedakse: Roteringsvinkelen som bare
hovedaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen roteres i
henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi positiv eller
negativ verdi.

Roteringsposisjon hjelpeakse: Roteringsvinkelen som
bare hjelpeaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen
roteres i henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi
positiv eller negativ verdi.

Koordinat overflate: Koordinat for emneoverflate

Parametrene Roteringsposisjon hovedakse og
Roteringsposisjon hjelpeakse virker additivt pa en allerede
utfert rotering av hele rammen.

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Posisjoner i liste

O

@

i

POSISJONER PUNKT REKKE

Verktoy | Borepsram.

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Austand 1. akse
Austand 2. akse
Antall kolonner
Antall linjer
Rotering

Roter.pos. houedakse
Rot.pos. hielpeakse
Koordinater overfl.

]
S
&
i
S
5

I

RAMME SIRKEL

KN =4

o
o] | K%
&

-




Full sirkel smarT.NC: Programmering s ‘
’sx;‘ﬁ‘ Sentrum 1. akse: Koordinat til sirkelsentrum 1 pa ... —
A4 hovedaksen pa arbeidsplanet . : T
Sentrum 2. akse: Koordinat til sirkelsentrum 2 pa ' EIs 6. 0o — —
hjelpeaksen pa arbeidsplanet i oismeter — -
Je pea Se pa a p @ Startuinkel J’; ‘ m
Diameter: Hullsirkelens diameter e G : c
Startvinkel: Polarvinkel for den farste - rr— g 2
bearbeidingsposisjonen. Referanseakse: Hovedaksen til det : g
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi & 2 [+] o]
positiv eller negativ verdi %
Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner {:} ax v g’
pa sirkelen — 5
Koordinat overflate: Koordinat for emneoverflate 4 &8 g'a
N . . cS
Vinkeltrinnet mellom to bearbeidingsposisjoner beregnes ut B N [ o 1| Tl L T T 1 T ] ‘ E®
@ fra 360° dividert pa antall bearbeidinger. KN BEd B LG I ] 8 _g

163



ingsposisjoner

Definere
bearbei

164

Delsirkel

DELSIRKEL

Sentrum 1. akse: Koordinat til sirkelsentrum 1 pa
hovedaksen péa arbeidsplanet

Sentrum 2. akse: Koordinat til sirkelsentrum 2 pa
hjelpeaksen péa arbeidsplanet

Diameter: Hullsirkelens diameter

Startvinkel: Polarvinkel for den forste
bearbeidingsposisjonen. Referanseakse: Hovedaksen til det
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Vinkeltrinn/sluttvinkel: Inkremental polarvinkel mellom
to bearbeidingsposisjoner. Alternativ sluttvinkel kan angis
(skifte med funksjonstastene). Du kan angi positive eller
negative verdier

Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner
pa sirkelen

Koordinat overflate: Koordinat for emneoverflate

smarT.NC:
Hullsirkelsenter X

Programmering

Lagre
progran

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [EglPosisioner 1 1iste

POSISJONER

Pl

Verktoy | Borepsram.

]
S
@
i
S
5

L3 |

T |
v
+ o

Senter 1. akse 1
Senter 2. akse

Diameter

Startuinkel

vinkeltrinn/sluttuinkel

ANtall repetisjoner

Koordinater overfl.

MAL RAMME. SIRKEL DELSIRKEL
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¢+e By

E2E | el KoY | R




Starte malgeneratoren
Du kan starte malgeneratoren i smarT.NC pa to forskjellige mater:

Direkte fra den tredje rekken av funksjonstaster i hovedmenyen til
smarT.NC. Bruk denne funksjonen nar du vil definere flere punktfiler
etter hverandre.

Fra formularet nar en bearbeidingsdefinisjon pagar. Bruk denne
funksjonen néar du vil angi bearbeidingsposisjoner.

Starte malgeneratoren fra hovedlinjen pa redigeringsmenyen
E Velg driftsmodusen smarT.NC.

E Velg tredje funksjonstastrekke

Starte malgeneratoren: smarT.NC bytter til filbehandling (se
bildet til hayre) og viser de allerede eksisterende punktfilene
(hvis det finnes noen).

Velg en eksisterende punktfil (*.HP), og lagre med tasten
ENT, eller

apne ny punktfil: Angi filnavnet (uten filtypen), bekreft med
tasten MM eller INCH. smarT.NC &pner da punktfilen i den
maleenheten du valgte, og befinner seg i malgeneratoren

[

TYPE

Filbehandling Eaoke
progran
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
- 2TNe: <] STNC:\SnarTNCN\x.*
» CIDEMO Filnaun [1vpe~ | str.|Endret [status|] Bl
Cscreendunps - —
5 (IDRETECKRECHTS He 194 11.11.7011
SsmarTne
A msyates EHAKEN He 682 14.11.2011 ;L
- EHEBEL He 432 11.11.2011 |
» Citncauide
ST EHEBELSTUD He 194 11.11.7011 ¥
b o EIKONTUR He 634 11.11.2011
b CIh EIKRETSLINKS He 160 11.11.2011
b CIh EIKRETSRECHTS He 160 11.11.z011
D CTH (EIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
e | SisLoTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
D Con | CUIERECKLINKS He 202 11.11.2011
b o [SEFR1 Hp 2975 23.11.2011
" FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
= ] FiLOCHZEILE HP 794 11.05.2005
EINEWL HP 109 23.11.2011
4 &, 4 CPeTOUNP HP 1380 23.11.2011
Salls 7 FIPLATTENPUNKTE HP 1743 11.05.2005
@ % FisTEBVZ HP 40981 11.5.2005
4 4 &  Evrorn HP 1922 20.07.2005
+ e 1H123 HU 1084 14.11.2011
“+ & iH123_DRILL HU 422 23.11.2011
4 Poast Hcizs U 8 fhprerrn
b4 o4 d &4 47GbTekter £ 135 1KByte £ 183, 16Res Byee <" """
SIDE SIDE VELG COPY. VELG
s e | AUBR

Ny
FIL
0

SISTE ‘

ingsposisjoner
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Starte malgeneratoren fra et formular

VELG

ol
m
o
H
(a}
m
n

<
m
T
7y

@

Velg driftsmodusen smarT.NC.

Velg et bearbeidingstrinn der det er mulig & definere
bearbeidingsposisjoner.

Velg ett av inndatafeltene der du kan definere en
bearbeidingsposisjon (se bildet gverst til hayre).

Definer skifte til bearbeidingsposisjonene i punktfilen

Slik oppretter du en ny fil: Angi filnavnet (uten filtypen), og
bekreft med funksjonstasten NY .HP

Bekreft méleenheten for den nye punktfilen i
overlappingsvinduet med tasten MM eller INCH: smarT.NC
befinner seg na i malgeneratoren.

Velge en HPfil: Trykk pa funksjonstasten VELG HP:
smarT.NC viser et overlappingsvindu med punktfiler. Velg
én av filene som vises, og lagre den i formularet med ENT-
tasten eller OK-knappen.

Redigere en valgt HP-fil: Trykk pa funksjonstasten
REDIGER .HP: Malgeneratoren starter med en gang.
Velge en PNT-fil: Trykk pa funksjonstasten VELG .PNT:
smarT.NC viser et overlappingsvindu med punktfiler. Velg
én av filene som vises, og lagre den i formularet med ENT-
tasten eller OK-knappen.

En .HP-fil konverteres til en .PNT-fil nar den skal redigeres.
Svar OK pa spersmalet i dialogen.

smarT.NC:
Bearbeidingspos.

Programmering

Lagre
program

X-koordinat

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

oversikt | verktey | Boreparam. |
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Avslutte malgeneratoren

AVBR

=)

Nar du trykker pé tasten END eller funksjonstasten AVBR,
viser smarT.NC et overlappingsvindu (se bilde til hayre)
Trykk pa ENT-tasten eller Ja-knappen for & lagre alle
endringer, eller for a lagre en ny fil og avslutte
malgeneratoren.

Trykk pd NO ENT-tasten eller Nei-knappen for & avslutte
malgeneratoren uten & lagre alle endringene.

Trykk pa ESC-tasten for & ga tilbake til malgeneratoren.

Hvis du startet malgeneratoren fra et formular, kommer du
automatisk tilbake til dette nar du avslutter malgeneratoren.

Hvis du startet malgeneratoren fra hovedrekken, kommer du
automatisk tilbake til det sist brukte .HU-programmet.

smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre

program

e e e —
¥ AusIutt malgenerator O X

Vil du lagre endringene?

Nei Aubryt

bearbeidingsposisjoner

Definere

167



Arbeide med malgeneratoren smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre
program

Oversikt TNC:\snarTNCNEW1. HP ;

o[ B Posisoner: an ‘E-
Ved hjelp av malgeneratoren kan du definere bearbeidingsposisjoner pa o
»~ folgende mater: |
a=: ¥
() a Funk- - — [
G Funksjon sjonstast Side ] |~
w S
o Enkelt punkt, kartesisk P 173 ey
g g
= Enkel rekke, rett eller rotert REKKE 173
- Eirvee———— -~
= ® al, rett, rotert eller fordrei HAL ‘ e ] ; Nl = FWBR‘
83 : gall Lol & %455

Ramme, rett, rotert eller fordreid 175
Full sirkel SIRKEL 176
Delsirkel DELSIRKEL 177

Forandre starthayde “ 178
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Definere mal
Bruk funksjonstasten til & velge malen som skal defineres

Definere ngdvendig inndataparametere i formularet: Velg neste
inndatafelt med ENT-tasten eller pil ned-tasten.

Lagre inndataparametere: Trykk pa tasten END

Etter at du har angitt en mal ved hjelp av et formular, vises malen i form
av et ikon i trevisningen pa den venstre halvdelen av skjermen

Nederst i den hayre halvdelen av skjermen 2 vises malen grafisk etter at
inndataparameterne er lagret.

Néar du har dpnet trevisningen med hayre-piltasten, kan du bruke pil ned-
tasten til & velge et hvilket som helst punkt i malene som du tidligere har
definert. Punktet som ble valgt pa den venstre siden, vises med bla farge
i grafikken pé hayre side (2). Til informasjon vises i tillegg de kartesiske
koordinatene til det valgte punktet gverst til hgyre pa skjermen

smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre
program

TNC:\smar TNC\PATDUMP . HP

2.6[[3 JPosision

¢

[+1z0

B2 108

/(]

SKJUL

SPERR
vis

7% ‘ X[#]

0

bearbeidingsposisjoner

Definere

169



Funksjonene til malgeneratoren SEETANES PDeffnor PESLS)eneE e
) Funk' [+12e [+o L i
AL sjonstast =
g ; B
2 Skjule malen eller posisjonen til bearbeidingen som er valgt .
o i trevisningen. Skjulte maler eller posisjoner merkes med . -2 - = T P
g en rod skréstrek i trevisningen, og med et lyseradt punkt i = o ; v
2 ieni i 1 + o+ 4+ % 5
g- forhandsvisningsgrafikken i I L B %
g Aktiver den skjulte malen eller den skjulte posisjonen pa ] ’ ¢ o
.E nytt VIS _¢_ 4 & on
() b 4 4 4 + g %E
o g Sperre posisjonen som er valgt i trevisningen, slik at den L
£= ikke kan bearbeides. Sperrede posisjoner merkes med et Jia | e | X R ‘ ‘ ‘
%3 rodt kryss i trevisningen. Sperrede posisjoner vises ikke i i e || | azw | IYER
Qo grafikken. Disse posisjonene blir ikke lagret i .HP-filen som

smarT.NC oppretter, nar du avslutter malgeneratoren.

Aktiver sperrede posisjoner pa nytt

Eksporter definerte bearbeidingsposisjoner til en .PNT-fil. Utoare
Dette er bare nedvendig hvis du vil bruke
bearbeidingsmalen i eldre programvareversjoner av iTNC
530.

=
s2
3ol

Vise bare maler som er valgt i trevisningen / alle definerte  [rorsvzsn

ENK.VIS

maler. En mal som er valgt i trevisningen, vises i blatt.
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Funksjon

Funk-

()
-
=]
=}
(7]
-
[
(7]
=

Vise/skjule linealer

LINEAL

=
5
E

Bla én side opp

@
H
=}
m

Bla én side ned

Ga til begynnelsen av filen

o
9
D
z
=

-

G4 til slutten av filen

D
<
D
El

Zoom-funksjon: Forskyv zoomomradet oppover (siste
funksjonstastrekke)

Zoom-funksjon: Forskyv zoomomradet nedover (siste
funksjonstastrekke)

Zoom-funksjon: Forskyv zoomomradet til venstre (siste
funksjonstastrekke)

Zoom-funksjon: Forskyv zoomomrédet til hayre (siste
funksjonstastrekke)

iR EE

bearbeidingsposisjoner

Definere
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Funk-

stleleld sjonstast

Zoom-funksjon: Forstaerr emnet. | utgangspunktet er det
midtpunktet i det aktuelle utsnittet som blir forsterret. Det E®%
er ogsa mulig 8 bruke kantlinjene til & posisjonere

tegningen slik at den detaljen du ensker & forstarre,

kommer midt i utsnittet ved bruk av funksjonstastene

(siste funksjonstastrekke)

Zoom-funksjon: Forminske emnet (siste
funksjonstastrekke)

Zoom-funksjon: Vise emnet i originalsterrelse (siste “é@
funksjonstastrekke)

bearbeidingsposisjoner

Definere
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Enkelt punkt, kartesisk

P X: Koordinat pa hovedaksen pé arbeidsplanet
hd Y: Koordinat pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet

Enkel rekke, rett eller rotert

Startpunkt 1. akse: Koordinat til rekke-startpunktet pa
hovedaksen pa arbeidsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinat til rekke-startpunktet pa
hjelpeaksen pé arbeidsplanet

Avstand: Avstanden mellom bearbeidingsposisjonene Du
kan angi positiv eller negativ verdi

Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner
Rotering: Roteringsvinkel rundt det angitte startpunktet
Referanseakse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet
(f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi positiv eller negativ
verdi

smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre
program

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

Pos. Houedakse
+0

3

Hielpeakse

i
g

W

_l
=0

gl

9o
L]
[+]

RN EOH
wiDE§

1]

g =[m

smarT.NC: Definer po

sisjoner

Lagre
Progr:

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Austand D
Antall repetisjoner
Rotering

bearbeidingsposisjoner

Definere



Lagre

Mal, rett, rotert eller fordreid smarT.NC: Definer posisjoner
L Startpunkt 1. akse: Koordinat til startpunktet for malen 1 pa =

=

Austand 1. akse +20

. ) TNC:\Snar TNC\NEW1 . HP artpun . akse m
hovedaksen péa arbeidsplanet s 2 o :

Startpunkt 2. akse: Koordinat til startpunktet for malen 2 pa A o o :
hjelpeaksen pa arbeidsplanet Anta1l kolonmer 7

Rotering +0

Avstand 1. akse: Avstanden mellom Eter s ghovessiee I
bearbeidingsposisjonene pa hovedaksen pa arbeidsplanet. e EErr
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Avstand 2. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Antall linjer:: Totalt antall linjer i malen

Antall kolonner: Totalt antall kolonner i malen

Rotering: Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det _

angitte startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘

il

i

Yo
L
[+

s100%

g

1

or
e
1]

!

[
[

|

o A

bearbeidingsposisjoner

Definere

aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Roteringsposisjon hovedakse: Roteringsvinkelen som bare
hovedaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen roteres i
henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi positiv eller
negativ verdi.

Roteringsposisjon hjelpeakse: Roteringsvinkelen som
bare hjelpeaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen
roteres i henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi
positiv eller negativ verdi.

Roteringsposisjon hjelpeakse virker additivt pa en allerede

@ Parametrene Roteringsposisjon hovedakse og
utfert rotering av hele malen.

i
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Lagre

Ramme, rett, rotert eller fordreid smarT.NC: Definer posisjoner
Rare Startpunkt 1. akse: Koordinat til startpunktet for rammen — _
o o . ETNGY! . Startpunkt 1. akse |
pa hovedaksen péa arbeidsplanet - g
Startpunkt 2. akse: Koordinat til startpunktet for rammen e amtona 2. B 20 —
pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet Antall kolonner g © B
'l

Startpunkt 2. akse +0

Rotering +0

Avstand 1. akse: Avstanden mellom Rolerices foedace |
bearbeidingsposisjonene pa hovedaksen pa arbeidsplanet. Eo el
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Avstand 2. akse: Avstanden mellom
bearbeidingsposisjonene pa hjelpeaksen pa arbeidsplanet.
Du kan angi positiv eller negativ verdi

Antall linjer: Totalt antall linjer i rammen

Antall kolonner: Totalt antall kolonner i rammen €

Rotering: Roteringsvinkel for hele rammens rotering rundt —_—

det angitte startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Roteringsposisjon hovedakse: Roteringsvinkelen som bare
hovedaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen roteres i
henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi positiv eller
negativ verdi.

Roteringsposisjon hjelpeakse: Roteringsvinkelen som
bare hjelpeaksen for arbeidsplanet dreies rundt. Aksen
roteres i henhold til det angitte startpunktet. Du kan angi
positiv eller negativ verdi.

Definere
bearbeidingsposisjoner

Roteringsposisjon hjelpeakse virker additivt pa en allerede

@ Parametrene Roteringsposisjon hovedakse og
utfert rotering av hele rammen.
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bearbeidingsposisjoner

Definere
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Full sirkel

StRKEL Sentrum 1. akse: Koordinat til sirkelsentrum 1 pa
hovedaksen pa arbeidsplanet

Sentrum 2. akse: Koordinat til sirkelsentrum 2 pa
hjelpeaksen pé arbeidsplanet

Diameter: Sirkeldiameter

Startvinkel: Polarvinkel for den forste
bearbeidingsposisjonen. Referanseakse: Hovedaksen til det
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner
pa sirkelen

bearbeidingsposisjoner ut fra 360° dividert pa antall

@ smarT.NC beregner alltid vinkeltrinnet mellom to
bearbeidinger.

smarT.NC:

Definer posisjoner

Lagre
progran

X TNC\NEW1 . HP.

s[Fuan sirkes

Senter 1. akse
Senter 2. akse +50
Dianeter 50
Startuinkel o
Antall repetisjoner 3

5

L
!
[

i |
=l

=

B
L}
[+]

s100%

g
g =m

Pu
i
1]




Delsirkel

DELSIRKEL
"

Sentrum 1. akse: Koordinat til sirkelsentrum 1 pa
hovedaksen pa arbeidsplanet

Sentrum 2. akse: Koordinat til sirkelsentrum 2 pa
hjelpeaksen pé arbeidsplanet

Diameter: Sirkeldiameter

Startvinkel: Polarvinkel for den forste
bearbeidingsposisjonen. Referanseakse: Hovedaksen til det
aktive arbeidsplanet (f.eks. X for verktayakse Z). Du kan angi
positiv eller negativ verdi

Vinkeltrinn: Inkremental polarvinkel mellom to
bearbeidingsposisjoner. Du kan angi positiv eller negativ
verdi. Hvis vinkeltrinnet endres, endres den definerte
sluttvinkelen automatisk.

Antall bearbeidinger: Totalt antall bearbeidingsposisjoner
pa sirkelen

Sluttvinkel: Polarvinkel for siste boring Referanseakse:
Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet (f.eks. X for
verktayakse Z). Du kan angi positiv eller negativ verdi. Hvis
sluttvinkelen endres, endres ogsa vinkeltrinnet som allerede
er definert, automatisk

smarT.NC:

Definer posisjoner

Lagre
program

T TNC\NEW1 . HP.

#[Ei]jpersirken

Senter 1. akse
Senter 2. akse
Diameter
Startuinkel
Vinkelskritt

Antall repetisjoner
Sluttuinkel

T SRR R %

bearbeidingsposisjoner

Definere
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bearbeidingsposisjoner

Definere
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Forandre starthoyde

et
=)

Koordinat overflate: Koordinat til emneoverflaten

Hvis du ikke definerer noen startheyde nar du definerer
bearbeidingsposisjonene, bruker smarT.NC alltid 0 som
koordinat til emneoverflaten.

Hvis du endrer starth@yden, gjelder den nye starthgyden for
alle de pafelgende programmerte bearbeidingsposisjonene.

Nar du velger symbolet for Koordinat overflate i trevisningen,
merkes alle bearbeidingsposisjonene som denne
startheyden gjelder for, med grent i
forhandsvisningsgrafikken.

smarT.NC: Definer posisjoner

Lagre
progran

TNC: \snar TNC\NEW1 . HP Koordinater ouerfl.

e
#[Zzkoord. overtiate




Definere returkjeringshgyde for posisjonering (FCL 3-funksjon)

Bruk piltastene for & velge enkeltposisjoner som verktgyet skal kjeres
mot, i den hgyden du har definert.

e Returkjeringsheyde: Angi absolutt koordinat som TNC skal
S bruke, ved kjaring til denne posisjonen. Posisjonen merkes
med en ekstra sirkel.

Returhgyden som du har definert, refererer hovedsakelig til
@ det aktive nullpunktet.

smarT.NC:

Definer posisjoner

Lagre
program

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

Posisjonerinasheyde

%

L 158,

o]

e

M

D
=dIm
[+]

I
2
s
8
;3

A -
§ (=l
=}

L
]

B

2

or
=
1]

bearbeidingsposisjoner

Definere

179



Definere konturer

180

Definere konturer

Grunnleggende

Konturer defineres i utgangspunktet i separate filer (fittype .HC). .HC-filer
inneholder rene konturbeskrivelser. Det vil si at de bare inneholder
geometri og ingen teknologidata. Derfor er disse filene fleksible i bruk. De
kan brukes som konturkjede, lomme eller gy.

Du kan opprette HC-filer enten ved hjelp av de tilgjengelige
banefunksjonene eller ved a eksportere eksisterende DXF-filer med DXF-
konverteren (programvarealternativ).

Det er enkelt 8 konvertere eksisterende konturbeskrivelser i eldre
klartekstdialogprogrammer (.H-filer) til en smarT.NC-konturbeskrivelse
(se 189).

Hvert enkelt konturelement vises i trevisningen 1 med ikon pd samme
mate som i enhetsprogrammene og malgeneratoren. Du angir data for
hvert konturelement i inndataformularet 2. Nar du bruker den frie
konturprogrammeringen FK, har du tilgang til oversiktsformularet 2 og i
tillegg inntil 3 ytterligere detaljformularer (4) der du kan angi data (se
bildet nederst til hayre).

smarT.NC: Definer konturer ';::;:m
Koordinater?
TG :\snarTNCNHAKEN . HC B [Frem— e —
Koordinat ¥ ) " =
P
S f
. E
W
>
b i | i
s
> T
>
> —~ s %
5 / @
£ /) o
// /
/ /o ~_ s100% %
LS oN
‘\ 7/ 8|
\ . &[]
i iE-Q
smarT.NC: Definer konturer soers

Sirkelradius?

program

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

_ sirkeld. |sirkeld. |Hi.pkt. [Rel.ret. |

=l [
sirkelsluttpunkt CCX o =
Sirkelsluttpunkt CCY +0 =
sirkelradius a0 |
= = I
_lzotasionsretning @ [3lor- © | lor+ © oFF | S ;
| ordinat x W
| <oordinat v [
| senter: Polarradius CCPR i | /1
i senter: Polaruinkel CCPA ? ?
| [o b g
‘ o s |
g ) &7+
/
// J
/ / —
/ / < 5100% %l
[ L oN
‘ &2 (-]




Starte konturprogrammeringen
Du kan starte smarT.NC-konturprogrammeringen pa to forskjellige mater:

Direkte fra hovedlinjen péa redigeringsmenyen nar du vil definere flere
separate konturer direkte etter hverandre

Fra formularet nar en bearbeidingsdefinisjon pagéar og du vil angi
navnene pa konturene som skal bearbeides

. .. o . . Filbehandling ':::;n S
Starte konturprogrammering fra hovedlinjen pa redigeringsmenyen o
. [TNC:NsmarTNC  [HAKEN.HC
Velg driftsmodusen smarT.NC Yoo T A Siworsamermicns " g B
» CioEro . gi]naun [Type~ | ::‘.lEndrek |stams“~ LN [
. . eSO || metuerkesusmiotie e, — o
Velg tredje funksjonstastrekke o CT E::"‘: - e e e =
N e Bl iee7a 11.08.0008 o
. . v 2H: =c125 HC 288 11.11.2011
KONTUR-PGN Starte konturprogrammeringen: smarT.NC bytter til » S orockLke He e atanzen 0=J
N filbehandling (se bildet til hayre) og viser de allerede : =0  orerzccseours Ko e 1iailoons =
eksisterenqle konturprogrammene (hvis det finnes noen). = (= D TR 8
Velg et eksisterende konturprogram (*.HC), og lagre med R - | ol R Toe iiiiizeu:
tasten ENT. Spockreca R s iiizent -

w Apne nytt konturprogram: Angi filnavnet (uten filtypen), ;:;fasmmks Eﬁ 233: ;;3:;::; o
bekreft med tasten MM eller INCH: smarT.NC apner et sLoomere e e iies.zees i
konturprogram i den maleenheten du valgte. u e s Tt e
Det blir automatisk lagt til to linjer for & definere tegnflaten. 511“ ‘ T ﬁ ‘ f =2 ‘ C e
Tilpass dimensjonene hvis ngdvendig. s D 55"
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Starte konturprogrammering fra et formular

Velg driftsmodusen smarT.NC

Velg et vilkarlig bearbeidingstrinn der det er behov for
konturprogrammer (ENHET 122, ENHET 125).

Velg inndatafeltet der navnet til konturprogrammet skal
defineres (1, se bildet).

Hvis du vil opprette en ny fil: Angi filnavnet (uten filtypen),
og bekreft med funksjonstasten NY

Bekreft méleenheten til det nye konturprogrammet i
overlappingsvinduet med tasten MM eller INCH: smarT.NC
apner et konturprogram i den maleenheten du valgte.
Deretter apner smarT.NC konturprogrammeringen og
henter automatisk den réemnedefinisjonen som er fastsatt i
enhetsprogrammet (definisjon av tegnflate).

Hvis du vil velge en HC-fil som allerede finnes, trykker du
pa funksjonstasten VELG HC. smarT.NC viser et
overlappingsvindu med konturprogrammer. Velg ett av
konturprogrammene som vises, og overfer det til formularet
med tasten ENT eller knappen OK

Hvis du vil redigere en HC-fil som allerede er valgt, klikker
du pa funksjonstasten REDIGER: smarT.NC starter deretter
konturprogrammeringen direkte.

Slik starter du en HC-fil med DXF-konverteren: Trykk pa
funksjonstasten VIS DXF: smarT.NC viser et
overlappingsvindu med eksisterende DXF-filer. Velg én av
DXF-filene som vises, og overta med tasten ENT eller
knappen OK: TNC starter DXF-konverteren som du kan
velge den gnskede konturen med og lagre konturnavnet
direkte i formularet med (se Behandle DXF-filer
(Programvarealternativ) pa side 190.)

smarT.NC:
Verktgyanrop

Programmering

Lagre
program

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

>

-« [Fkz7s «onturiinie a0

l Number ...
T Name

(]
=[]
-H
e[-]
Dybde
Matedybde

Toleranse for side

Frestype (for Me3)

Radiuskorrig.

Fremki.mate

Fremkjor.radius

Senteruinkel

verktoy | Fresparam. [

T

OVERF@R YELE VERKT@Y-
smarT.NC: Programmering Loste
program
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU oversikt ‘ Verktoy | Fresparam. | >
[a] |
»
2 30
F 150 g ;
Li] .
FE 500
Dybde = oo
Matedybde u E""L“‘
¥ ¥
Filnaun:
Cm ] INCH Aubryt g
Jmo | e e
]}
| Fremki.mate ®
i +HC
AN
N Konturnaun
| \ e
v S @[]
]
MM ‘ INCH‘

AVBRYT




Avslutte konturprogrammeringen

=)

Trykk pa END-tasten: smarT.NC avslutter
konturprogrammeringen og gar tilbake til den tilstanden det
hadde da du startet konturprogrammeringen: Hvis du startet
fra smarT.NC-hovedlinjen, gar smarT.NC tilbake til HU-
programmet. Hvis du starter fra formularet, gar smarT.NC
tilbake til inndataformularet til bearbeidingstrinnet.

Hvis du startet konturprogrammeringen fra et formular,
kommer du automatisk tilbake til dette formularet nar du
avslutter konturprogrammeringen.

Hvis du startet konturprogrammeringen fra hovedlinjen,
kommer du automatisk tilbake til det sist valgte HU-
programmet.

Definere konturer
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Lagre
program

Arbeide med konturprogrammeringen smarT.NC: Definer konturer

Sirkelradius?

Oversikt [INCEN R rTNCHAK ENEHG _ sirkeld. |sirkeld. |Hi.pkt. [Rel.ret. |

[[sirke1siut tpunkt cex e || ™ =
Konturelementene programmeres med de kjente e % | —
klartekstdialogfunksjonene. | tillegg til de gra banefunksjonstastene kan \’ s
du bruke den effektive frie konturprogrammeringen FK. Formularene til va | R ‘
den frie konturprogrammeringen kan hentes frem ved hjelp av ' | e m— 1
funksjonstastene. : = ) (EACAEE |
A S
Alle inndatafeltene i den frie konturprogrammeringen FK har hjelpebilder : : ) (‘“%
som viser hvilke parametre du skal legge inn. Disse bildene er til stor hjelp i e ]
ON

under konturprogrammeringen. % [ \

| smarT.NC har du ubegrenset tilgang til alle de kjente funksjonene i ,
programmeringsgrafikken. =

Dialogferingen i formularene er tilngermet identisk med dialogferingen i ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘

Definere konturer

klartekstprogrammeringen.
Med de oransje aksetastene plasserer du markeren i det enskede
inndatafeltet

Med den oransje I|-tasten veksler du mellom absolutt- og
inkrementalprogrammering.

Med den oransje P-tasten veksler du mellom kartesisk programmering
og polarkoordinatprogrammering
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Lagre
program

Fri konturprogrammering FK smarT.NC: Definer konturer
Emnetegninger som ikke har NC-kompatible mél, inneholder ofte

. . . . . o TNC: \smarTNC\HAKEN . HC | Sirkeld. ‘Sirkeld. [Hi.prt. [Re1.ret. |
koordinatangivelser som du ikke kan taste inn ved hjelp av de gra 15 [Etne rur Sirkelsiuttpunkt cox 8|
d|alogtastene 17 Lnsn)ng FSELECT z::::::::::”""' oY ’;2—

> 18 Linje FL
Disse verdiene programmerer du direkte med den frie P “"” " Koorainat x =
. 20 lAurunding RND i
konturprogrammeringen FK. TNC beregner konturen fraden va Bffinie e
konturinformasjonen du har lagt inn i formularet. Falgende funksjoner er v22 [Esurker ro L o) G - o
qi e vza [EdJsirken For
tilgiengelige: s e g
‘L =1
. Funk- i =
Funksjon . L stoax c
sjonstast L o O
i )
i ~
Linje med tangential tilknytning FiT e a;E o
= . ‘J o
= = = = = ‘ ‘ ‘ £
- . . . START ENKELTBL . =
Linje uten tangential tilknytning L - _d| A _4 sterr )
— (=
Sirkelbue med tangential tilknytning For !
Sirkelbue uten tangential tilknytning
Pol for FK-programmering Fp:Ljp
Du finner informasjon om mulige konturverdier i teksten som
@ vises ved hvert inndatafelt, (se Bruke musen pa side 41.) og
i brukerhandboken Klartekstdialog. @
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Funksjonene til programmeringsgrafikken

Funksjon

Funksjonstast

Opprette programmeringsgrafikk fullstendig

RESET
+
START

Opprette programmeringsgrafikk blokkvis

START

Opprette programmeringsgrafikk komplett, eller
fullfore etter RESET + START

START

Stoppe programmeringsgrafikk Denne
funksjonstasten vises bare mens TNC oppretter
en programmeringsgrafikk

STOP.
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funksjonstasten for & forminske utsnittet

Zoom-funksjon: Trykk flere ganger pa
funksjonstasten for & forsterre utsnittet

Gjennopprette det opprinnelige utsnittet
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De forskjellige fargene viser gyldigheten til konturelementene.

Konturelementet er entydig bestemt.

De angitte dataene tillater flere lgsninger. Velg den

riktige.

Konturelementet blir ikke tilstrekkelig definert av

dataene som er angitt. Angi flere data.

Velge blant flere mulige lgsninger

Nér ufullstendige inndata farer til flere teoretisk mulige lasninger, kan du
velge riktig lasning med funksjonstastene. Denne funksjonen er grafisk

stottet.

VIS
LOSNING

VELG
LOSNING

AVSLUTT
UTVALG

START

o

Vise forskjellige lgsninger
Velge og lagre den viste lgshingen
Programmere flere konturelementer

Opprette programmeringsgrafikk for den neste
programmerte blokken
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Lagre
program
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Funksjoner som er tilgjengelige ved konturprogrammering

Funksjon e
sjonstast
Du henter raemnedefinisjonen fra .HU-programmet hvis ovee-
du har dpnet konturprogrammeringen fra en smarT.NC- RAENHE
enhet
S
e Vise/skjule blokknummeret
B BLOKKNR .
c
§ Tegne en programmeringsgrafikk pa nytt hvis for
o eksempel linjer har blitt slettet ved overlappinger TEEES
o
é Slette programmeringsgrafikken
m GRAFIKK
(o]
Vise konturelementer grafisk umiddelbart etter at de er AuToN.
programmert: Funksjonen AV/PA ]
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Konvertere eksisterende klartekstdialogprogrammer til
konturprogrammer

For & utfere denne prosessen ma du kopiere et eksisterende
klartekstdialogprogram (.H-fil) inn i en konturbeskrivelse (.HC-fil). Fordi
disse filtypene har forskjellige interne dataformater, méa kopieringen
forega via en ASCII-fil. Slik gar du frem:

Velg driftsmodusen Lagre/rediger program
Anrop filbehandling
MGT

Velg .H-programmet som skal konverteres

Velge kopieringsfunksjon: Angi *.A som malfil. TNC
aderz oppretter en ASCII-fil fra klartekstdialogprogrammet.

Velg den opprettede ASCII-filen.

Definere konturer

Kop1ER Velge kopieringsfunksjon: Angi ¥.HC som malfil. TNC
oz oppretter en konturbeskrivelse fra ASClI-filen.
Velg den nyopprettede .HC-filen. Slett alle blokkene som
ikke beskriver konturer - med unntak av réemnedefinisjonen
BLK FORM.
Slett programmerte radiuskorrigeringer, mating og
tilleggsfunksjoner M. Dermed kan smarT.NC bruke filen.
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Behandle DXF-filer
(Programvarealternativ)

Bruk

DXF-filer som er opprettet i et CAD-system, kan dpnes direkte i TNC. Her
kan du ekstrahere konturer eller bearbeidingsposisjoner og deretter lagre
konturene som dialogprogrammer med klartekst. Dialogprogrammer
med klartekst som er ekstrahert pa denne maten, kan ogsa kjeres av
eldre TNC-styringer, fordi konturprogrammene bare inneholder L- og CC-/
C-blokker.

smarT.NC: Velg DXF-elementer LEB0
progran

.. .0luerkzeugplat t>>

BD__z17xz789MM

ANGT Ukl Ui OPPHEY LAGRE

aNGT
REFERANSE VALGTE | vALTGTE ‘ AVBR

LAYER KONTUR e ELEMENTER | ELEMENTER

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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DXF-filen som skal bearbeides, ma veere lagret pa
harddisken til TNC.

Far dataene leses inn i TNC, ma du kontrollere at filnavnet
til DXF-filen ikke inneholder noen mellomrom eller
ugyldige spesialtegn.

DXF-filen som skal &pnes, mé minst inneholde ett layer.

TNC stetter det vanligste DXF-formatet R12 (tilsvarer
AC1009).

TNC stetter ikke bineere DXF-formater. Ved opprettelse av
DXF-filer fra CAD- eller tegneprogrammet er det viktig a lagre
filen i ASClI-format.

Felgende DXF-elementer kan velges som kontur:
LINE (linje)
CIRCLE (hel sirkel)

ARC (delsirkel)
POLYLINE (polylinje)

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Apne en DXF-fil
Du kan starte DXF-konverteren pa forskjellige méter:

Via filbehandlingen hvis du vil ekstrahere flere kontur- eller
posisjonsfiler etter hverandre.

Fra formularet nar bearbeidingsdefinisjonen av enhetene 125
(kontursyklus) og 122 (konturlomme) og 130 (konturlomme pa
punktmal) pagar. Bruk denne funksjonen nar du vil angi konturnavnene
som skal bearbeides.

Under bearbeidingsdefinisjonen hvis du angir bearbeidingsposisjoner
via punktfiler.

nullpunktet du har definert, samt den aktuelle
zoomtilstanden. Hvis du dpner den samme DXF-filen pa nytt,
laster TNC inn denne informasjonen (gjelder for filen som sist
ble valgt).

@ Nar DXF-konverteren avsluttes, lagrer TNC automatisk det

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Starte DXF-konverteren via filbehandlingen
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Velg driftsmodusen smarT.NC
Velge filbehandling

Funksjonstastmeny for a velge hvilken filtype som skal vises:
Trykk pé funksjonstasten VELG TYPE.

Vise alle DXF-filer: Trykk pa funksjonstasten VIS DXF.

Velg onsket DXF-fil, lagre med ENT-tasten: smarT.NC starter
DXF-konverteren og viser innholdet i DXF-filen pa skjermen.
| det venstre vinduet vises layerne (planene), og i det hayre
vinduet vises tegningen

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Starte DXF-konverteren fra et formular

vIs

Velge driftsmodusen smarT.NC

Velg et vilkarlig bearbeidingstrinn der det er behov for
konturprogrammer eller punktfiler

Velg inndatafeltet der navnet til et konturprogram eller
navnet til en punktfil skal defineres

Starte DXF-konverteren: Trykk pa funksjonstasten VIS
DXF: smarT.NC viser et overlappingsvindu med
eksisterende DXF-filer. Velg katalogen som inneholder DXF-
filen som skal &pnes, ved behov. Velg én av DXF-filene som
vises, og overta med tasten ENT eller knappen OK: TNC
starter DXF-konverteren. Ved hjelp av denne kan du velge
den gnskede konturen eller de gnskede posisjonene og
lagre konturnavnet eller navnet pa punktfilen direkte i
formularet. (se Behandle DXF-filer (Programvarealternativ)
pa side 190.)

smarT.NC: Programmering
Banenavn for konturbeskrivelse

Lagre
program

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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P& den tredje rekken med funksjonstaster har du forskjellige - etuerkzsusmiot >
innstillingsmuligheter:

Innstilling Funksjonstast >
FARGE NORMAL/INVERS: Endre fargeskjema Farce w®
[NoRHAL=] = S

INVERS [T} S

=0

=X

3D-MODUS/2D-MODUS: Veksle mellom 0 S
2D- og 3D-modus 20-topus ox ' e.gue x 9
Qs

Méleenhet MM/INCH: Still inn méleenhet for DXF- raLe 2 c
filen. TNC kjerer konturprogrammet i denne B e I 'g o
maéleenheten. T [T = o = c D
oo e | rotmemce | crmamano| Zasinr | vemrer- | AVBR < o

Stille inn toleranse. Toleransen bestemmer hvor lang — o2

avstand det kan vaere mellom konturelementer som TELETIE
ligger ved siden av hverandre. Ved hjelp av toleransen

kan du rette opp ungyaktigheter som oppsto da

tegningen ble opprettet. Grunninnstillingen er

avhengig av sterrelsen pa hele DXF-filen.

Stille inn oppl@sning. Oppl@sningen bestemmer
antall desimaler som TNC skal opprette CRALCETTD

konturprogrammet med. Grunninnstilling: 4
desimaler (tilsvarer en opplasning pa 0,1 um)
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Innstilling Funksjonstast

Modus for punktoverfaring ved sirkler og delsirkler. e
Modusen bestemmer om TNC skal overta )

sirkelsentrum direkte (AV) nér du klikker for & velge
bearbeidingsposisjoner, eller om ekstra sirkelpunkter
skal vises forst.

2
=)
@©
=
23 AV
== Ekstra sirkelpunkter vises ikke, sirkelsentrum
§ P overtas direkte nar du klikker pa en sirkel eller
o delsirkel
o E PA
° o Ekstra sirkelpunkter vises, onskede
% o sirkelpunkter overtas med et nytt klikk
£ 0
g &h_ Vis verktaybane: Bestem om TNC skal vise =
kjoreavstanden for verktayet nar Bane

bearbeidingsposisjonene velges.

Veer oppmerksom pa at du ma stille inn riktig maleenhet.
@ DXF-filen inneholder ingen informasjon om maleenhet.
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Sti"e inn Iayer smarT.NC: Velg DXF-elementer

DXF-filer inneholder som regel flere layere (plan) som konstrukteren kan - olerizeuspiat >
bruke for & organisere tegningene. Layer-teknikken gjer det mulig for
konstruktaren & ordne de forskjellige elementene i grupper, som f.eks. de
egentlige emneelementene, dimensjoneringer, hjelpe- og
konstruksjonslinjer, skravurer og tekster.

For & unnga overfladig informasjon pa skjermen nar du skal velge kontur,
kan du skjule de overfladige layerne i DXF-filen.

DXF-filen som skal bearbeides, méa inneholde minst ett
@ layer.

Det er ogsa mulig & velge en kontur som konstrukteren
har lagret i forskjellige layere.

D 317%279MN

ANGT

ANGT VLG VELG OPPHEY LAGRE
LAYER

REFERANSE VALGTE VALTETE
@ KONTOR Bos: ELEMENTER | ELEMENTER

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer

o Velg modus for & stille inn layer hvis ikke denne er aktiv: | det
venstre vinduet vises alle layerne i den aktive DXF-filen.
Skjule layer: Velg hvilket layer du vil skjule, med venstre
musetast, og klikk pa kontrollboksen
Vise layer: Velg hvilket layer du vil vise igjen, med venstre
musetast, og klikk pa kontrollboksen
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(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer

198

Bestemme nullpunkt

Nullpunktet til tegningen i DXF-filen kan ikke alltid brukes som nullpunkt
for emnet uten videre. Derfor har TNC en funksjon som gjer det mulig &
forskyve nullpunktet pa tegningen til et egnet punkt ved & klikke pa et
element.

Felgende punkter kan brukes som nullpunkter:

pa begynnelsen, sluttpunktet eller midten av en linje
pa begynnelsen eller slutten av en sirkelbue
péa kvadrantovergangene eller midten av en full sirkel
i skjeeringspunktet til
to linjer, ogsa nar skjeeringspunktet ligger i forlengelsen av linjene
en linje — en sirkelbue
en linje — en hel sirkel
full sirkel / delsirkel — full sirkel / delsirkel

Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en
@ USB-tilkoblet mus for & bestemmme nullpunkter.

Du kan endre nullpunkt selv om du allerede har valgt
kontur. TNC beregner konturdataene ferst nar du har
lagret den valgte konturen i et konturprogram.

smarT.NC: Velg DXF-elementer

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformasion
ox ©.0000

0.0000

[BD__317#2Z78MM

ANGT.
REFERANSE
@&

ANGT.
LAYER

VELG

KONTUR

VELG
POS.

OPPHEY
VALGTE
ELEMENTER

LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER




Velg nullpunkt pa et enkelt element

ANGT
REFERANSE
@

Velg modus for 8 bestemme nullpunktet

Klikk med den venstre musetasten pa det elementet som du
gnsker a legge nullpunktet til: Stjernesymboler viser hvilke
nullpunkter du kan velge pé det aktuelle elementet.

Klikk pa den stjernen du vil bruke som nullpunkt. Det valgte
punktet merkes med nullpunktsymbolet. Bruk ev.
zoomfunksjonen hvis det valgte elementet er for lite.

Velg skjeeringspunktet mellom to elementer som nullpunkt

ANGI
REFERANSE
@

=)

Velg modus for & bestemme nullpunktet

Klikk pa det ferste elementet (linje, hel sirkel eller sirkelbue)
med den venstre musetasten: Stjernesymboler viser hvilke
nullpunkter du kan velge péa det aktuelle elementet.

Klikk p& det andre elementet (linje, hel sirkel eller sirkelbue)
med den venstre musetasten: Skjeeringspunktet markeres
med et nullpunktsymbol

TNC beregner skjeeringspunktet mellom to elementer
selv om det ligger i forlengelsen av et element.

Hvis TNC kan beregne flere skjeeringspunkter, velger
styringen det skjaeringspunktet som ligger naermest det
valgte punktet pa det andre elementet.

Hvis TNC ikke kan beregne skjeeringspunkt, forsvinner
markeringen fra det valgte elementet.

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Elementinformasjon

Nederst til venstre pa skjermen viser TNC hvor langt det valgte
nullpunktet ligger fra tegningens nullpunkt.

smarT.NC: Velg DXF-elementer

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformasion
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer

ANGT ANGI VELG LG OPPHEY LAGRE
REFERANSE VALGTE | VALTGTE AVBR
SEMER @ A s ELEMENTER | ELEMENTER
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Velge kontur, lagre konturprogram

=)

KONTUR
VELG

Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en
USB-tilkoblet mus for & velge en kontur.

Velg det farste konturelementet slik at det er mulig a kjere
frem til det uten at det oppstar kollisjon.

Bruk zoom-funksjonen hvis konturelementene ligger
sveert tett inntil hverandre.

Velge modus for & velge kontur: TNC skjuler layeret som
vises i det venstre vinduet. Det hgyre vinduet aktiveres slik
at du kan velge konturer.

Velge konturelement: Klikk pa det aktuelle konturelementet
med den venstre musetasten. TNC viser det valgte
konturelementet i blatt. Samtidig viser TNC det valgte
elementet med et symbol (sirkel eller linje) i det venstre
vinduet

Velge neste konturelement: Klikk pa det aktuelle
konturelementet med den venstre musetasten. TNC viser
det valgte konturelementet i blatt. Hvis flere
konturelementer kan velges entydig i den valgte
omlgpsretningen, merker TNC elementene i grent. Nar du
klikker pa det siste grenne elementet, overferer du alle
elementene til konturprogrammet. TNC viser alle
konturelementene som er valgt, i det venstre vinduet.
Elementer som fremdeles er granne, er ikke krysset av i
kolonnen NC. TNC lagrer ikke slike elementer i
konturprogrammet

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Etter at du har valgt et element, kan du angre valget ved &
klikke pa elementet i hayre vindu samtidig som du holder
CTRL-knappen nede.

Nér du har valgt polylinjer, viser TNC et ID-nummer pa to
nivaer i venstre vindu. Det farste nummeret er det
fortlepende konturelementnummeret, og det andre

@

>
B
5 £ nummeret er elementnummeret fra DXF-filen for hver
= ] polylinje.
L'
X 5 e Lagre valgte konturelementer i et klartekstdialogprogram:
a > ELENENTER TNC viser et overlappingsvindu der du kan angi et vilkarlig
2E filnavn. Grunninnstilling: Navnet pa DXF-filen
©
c o Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
T > ENT katalogen som DXF-filen er lagret i
£9 samme kataloge gret i.
(M)
o
o= orerEy Hvis du vil velge flere konturer, trykker du pa funksjonstasten
ELEnENTER OPPHEV VALGTE ELEMENTER og velger neste kontur som

beskrevet tidligere
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TNC inkluderer to réemnedefinisjoner (BLK FORM) i
konturprogrammet. Den ferste definisjonen inneholder
malene til hele DXF-filen, den andre — og dermed den
definisjonen som gjelder i forste rekke — omfatter de
valgte konturelementene, slik at det oppstar en optimert
raemnestaorrelse.

TNC lagrer bare de elementene som faktisk er merket
(blatt merkede elementer), det vil si at de er krysset av i
det venstre vinduet.

Hvis du aktiverte DXF-konverteren fra et formular, blir
DXF-konverteren automatisk deaktivert etter at du har
utfert funksjonen LAGRE VALGTE ELEMENTER. Det

definerte konturnavnet skrives inn i inndatafeltet som
DXF-konverteren ble startet fra.

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Dele opp, forlenge og forkorte konturelementer

Nar konturelementene som skal velges, ligger mot hverandre, méa du
forst dele det aktuelle konturelementet. Denne funksjonen er automatisk
tilgjengelig i modusen for konturvalg.

Slik gér du frem:

Det tilstatende konturelementet er valgt og merket med blatt

Klikk pa konturelementet som skal deles: Skjeeringspunktet vises som
en stjerne og en sirkel. De valgbare sluttpunktene vises med én enkel
stjerne

Mens du holder CTRL-tasten nede klikker du pa skjeeringspunktet: TNC
deler da konturelementet i skjeeringspunktet og skjuler punktene igjen.
Ev. vil TNC forlenge eller forkorte det tilstatende konturelementet inn
til skjeeringspunktet for begge elementer

Nar du klikker pa det delte konturelementet igjen, vises
skjeeringspunktet og sluttpunktene.

Klikk pa gnsket sluttpunkt: Det delte elementet merkes med blatt.
Velg neste konturelement

konturelementet linesert. Nar konturelementet er en

Q Nar konturelementet er en linje, forlenges/forkortes
sirkelbue, forlenges/forkortes sirkelbuen sirkulzert.

For & kunne bruke disse funksjonene, méa det minst vaere
valgt to konturelementer. Bare slik kan retningen
defineres entydig.




EIementinformasion 22D G Mémorisation/édition programme

Nederst til venstre pa skjermen viser TNC forskjellig informasjon om det e =
siste konturelementet du valgte ved a klikke i venstre eller hgyre vindu. ne
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Velge og lagre bearbeidingsposisjoner

Du ma bruke touch pad-en pa TNC-tastaturet eller en
@ USB-tilkoblet mus for a velge bearbeidingsposisjoner.

Bruk zoom-funksjonen hvis posisjonene ligger sveert tett
inntil hverandre.

Velg eventuelt grunninnstilling slik at TNC viser
verktgybanene (se Grunninnstillinger pa side 195.).

Du har tre muligheter for a velge bearbeidingsposisjoner:

Enkeltvalg:
Du kan velge gnsket bearbeidingsposisjon med et museklikk

Hurtigvalg for boreposisjoner via museomradet:
Du kan markere et omrade med musen for a velge alle
boreposisjonene i omradet

Hurtigvalg for boreposisjoner via diameterangivelse:
Hvis du angir en borediameter, velger du alle boreposisjonene med
denne diameteren i DXF-filen

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Enkeltvalg

VELG
POS.

Velge modus for a velge bearbeidingsposisjon: TNC skjuler
layeret som vises i det venstre vinduet. Det hgyre vinduet
aktiveres slik at du kan velge posisjoner.

Velge en bearbeidingsposisjon: Klikk pa gnsket element med
den venstre musetasten: Stjernesymboler viser hvilke
bearbeidingsposisjoner du kan velge pa det aktuelle
elementet. Klikke pa én av stjernene: TNC overtar den valgte
posisjonen i det venstre vinduet (vise punktsymbol). Hvis du
klikker pa en sirkel, overtar TNC sirkelsentrum direkte som
bearbeidingsposisjon

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget ved a
klikke pa elementet i hgyre vindu samtidig som du holder
CTRL-knappen nede (klikk innenfor merkingen).

Hvis du vil bestemme bearbeidingsposisjonen ved a skjeere
to elementer, ma du klikke pa det farste elementet med
venstre musetast: TNC viser hvilke bearbeidingsposisjoner
som kan velges ved hjelp av stjerner.

Klikk p& det andre elementet (linje, hel sirkel eller sirkelbue)
med den venstre musetasten: TNC overferer
skjeeringspunktet for elementene til det venstre vinduet
(visning av et punktsymbol).

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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CasRe Lagre bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC viser et
L enenteR overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet p4 DXF-filen
Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den

ENT samme katalogen som DXF-filen er lagret i.

orerEy Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for & lagre
ELenEnTER disse i en annen fil, ma du klikke pa funksjonstasten
OPPHEV VALGTE ELEMENTER og velge dem slik som

tidligere beskrevet

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Hurtigvalg for boreposisjoner via museomradet @
L . ) #ocfE apu s oW o X @
Velge modus for valg av bearbeidingsposisjon: TNC skjuler a[erenent |
e layeret som vises i det venstre vinduet. Det hgyre vinduet
aktiveres slik at du kan velge posisjoner.
Trykk pa Shift-tasten péa tastaturet, og bruk venstre musetast
til & trekke opp et omréde der TNC skal overta alle
sirkelmidtpunkter som boreposisjoner: TNC viser et vindu

Number of selected positions: 28

20_317eze7Mn

2

-

e

derplg kah f||tr_ere alle bormgene |ht.. .sterrelsﬂen_. | T P g e é) oy

Angi filterinnstillinger (se Filterinnstillinger pé side 212), og f [ Ase1y path optinization = %

bekreft med knappen Bruk: TNC overtar de valgte frave: ot s tiom a““‘ ez § Py
posisjonene i venstre vindu (visning av punktsymbol) o) &

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget ved a o E

merke et omrade samtidig som CTRL-tasten holdes nede T c

Lpore Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC viser g =)
ELENENTER et overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig filnavn. £ 0
Qq

m=

Grunninnstilling: Navnet pd DXF-filen. Hvis navnet pa DXF
inneholder omlydstegn eller mellomrom, bytter TNC ut
disse tegnene med en understrek

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den

ENT samme katalogen som DXF-filen er lagret i.

OPPHEY Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for & lagre
L enenTeR disse i en annen fil: Klikk pa funksjonstasten OPPHEV
VALGTE ELEMENTER, og velg dem slik som tidligere
beskrevet.
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Hurtigvalg for boreposisjoner via diameterangivelse @
L L. . oG ar YR oW o P x @
Velge modus for valg av bearbeidingsposisjon: TNC skjuler 1a [ezenent

P layeret som vises i det venstre vinduet. Det hgyre vinduet
aktiveres slik at du kan velge posisjoner.
a Velg siste funksjonstastrekke
veLs Apne dialogboksen for diameterangivelsen: TNC viser et .
HETER overlappingsvindu der du kan angi en vilkarlig diameter Mote aisroter ¢

Angi ensket diameter, og bekreft med ENT-tasten: TNC
soker etter angitt diameter i DXF-filen og viser deretter et
vindu med diameteren som ligger neermest diameteren som
ble angitt. | tillegg kan du filtrere boringene etter din
storrelse

Angi eventuelt filterinnstillinger (se Filterinnstillinger pa side
212) og bekreft med knappen Bruk: TNC overtar de valgte
posisjonene i venstre vindu (visning av punktsymbol)

Etter at du har valgt et element, kan du angre valget ved a
merke et omrade samtidig som CTRL-tasten holdes nede

20 _s17%z67mmM

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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LAGRE
VALTGTE
ELEMENTER

ENT

OPPHEY
VALGTE
ELEMENTER

Lagre valgte bearbeidingsposisjoner i en punktfil: TNC viser
et overlappingsvindu der du kan velge et vilkarlig filnavn.
Grunninnstilling: Navnet pd DXF-filen. Hvis navnet pa DXF
inneholder omlydstegn eller mellomrom, bytter TNC ut
disse tegnene med en understrek.

Bekrefte inndata: TNC lagrer konturprogrammet i den
samme katalogen som DXF-filen er lagret i.

Hvis du vil velge flere bearbeidingsposisjoner for & lagre
disse i en annen fil: Klikk pa funksjonstasten OPPHEV
VALGTE ELEMENTER, og velg dem slik som tidligere
beskrevet.

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Filterinnstillinger

Nar boreposisjonene er merket med hurtigvalg, viser TNC et
overlappingsvindu, slik at den minste borediameteren som er funnet,
vises til venstre og den sterste til hgyre. Med knappene nedenfor
diametervisningen kan du stille inn nedre diameter i venstre omrade og
ovre diameter i hgyre omrade, slik at de kan overta dine valgte

borediametere.

Felgende knapper er tilgjengelig:

Filterinnstilling, minste diameter

Funksjonstast

Vis minste diameter som er funnet
(grunninnstilling)

1€

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

Vis den nest sterste diameteren som er funnet.

Vis sterste diameter som er funnet. TNC setter
filteret for den minste diameteren til den verdien
som er satt for den sterste diameteren

>>

|l |l

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
Fo G alurx i x| oWo X &
Id [E1ement

ainiz)
Number of selected positions:

Smallest 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




Filterinnstilling for storste diameter Funksjonstast

Vis minste diameter som er funnet. TNC setter e
filteret for den storste diameteren til den verdien
som er satt for den minste diameteren

Vis den nest minste diameteren som er funnet.

Vis den nest sterste diameteren som er funnet.

k| B

Vis sterste diameter som er funnet 55
(grunninnstilling)

TNC sorterer de valgte bearbeidingsposisjonene med alternativet Bruk
veioptimering (grunninnstilling = veioptimering) for & unngéa
ubehandlede omrader. Du kan vise verktgybanen med funksjonstasten
VIS VERKT@YBANE (se Grunninnstillinger pa side 195.).

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Elementinformasjon

smarT.NC: Velg DXF-elementer

Nederst til venstre p& skjermen viser TNC koordinatene til den siste
bearbeidingsposisjonen du valgte ved & klikke i venstre eller hgyre vindu.

- . .@1uerkzeugplat t>>

Angre aktiviteter

Du kan angre de siste fire aktivitetene som ble utfert i modusen for valg
av bearbeidingsposisjoner. Den siste funksjonstastrekken inneholder

A
HANDLING (R
LAYER

ANGT. e s OPPHEY LAGRE
REFERANSE VALGTE | VALTGTE AVBR
@ A s ELEMENTER | ELEMENTER

2
™)
e
o 5 derfor folgende funksjonstaster:
=] _ .
w s Funksjon Funksjonstast —
>Q< c Angre aktiviteten som sist ble utfort caor o i
w E HANDLING
T . — .
% ) Gjenta aktiviteten som sist ble utfert GUEN- Gb_st7ez70n
£ 0
Qq
o=
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Zoom-funksjon

Zoom-funksjonen gjer det enkelt & fa oversikt over alle detaljene nar du

velger konturer og punkter:

Funksjon

Funksjonstast

Forstarre emnet. | utgangspunktet er det
midtpunktet i det aktuelle utsnittet som blir
forstarret. Det er ogsa mulig & bruke kantlinjene til &
posisjonere tegningen, slik at den detaljen du ensker
a forstarre, kommer midt i utsnittet.

Forminske emnet

©.0000

Elementinformasion
ox ©.0000

[BD__zBa*zaznh

smarT.NC: Velg DXF-elementer Lo
progran

- . .@1uerkzeugplat t>>

Vise emnet i originalstaerrelse

<

Forskyve zoomomradet opp

Forskyve zoomomradet ned

Forskyve zoomomradet mot venstre

Forskyve zoomomradet mot hayre

R EEE

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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ved a dreie pa hjulet. Zoommidtpunktet er det punktet der

Q Hvis du bruker en mus med hjul, kan du zoome inn og ut
musepekeren til enhver tid befinner seg.

(Programvarealternativ)

Behandle DXF-filer
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Dataoverforing fra
klartekstdialogprogrammer
(programvarealternativ)

Bruk

Ved hjelp av denne funksjonen kan du ta ut konturutsnitt eller fullstendige
konturer fra eksisterende klartekstdialogprogrammer, seerlig de som har
blitt opprettet med CAM-systemer. TNC viser
klartekstdialogprogrammene to- eller tredimensjonalt.

Apne klartekstdialogfil

E Velg driftsmodusen smarT.NC.
Velg et bearbeidingstrinn som krever konturprogrammer
Velg inndatafeltet der navnet til et konturprogram eller
navnet til en punktfil skal defineres

‘ = Vise alle klartekstdialogfiler: Trykk pa funksjonstasten VIS H.

" Velg katalogen som filen er lagret i
Velg ensket H-fil

NC [1d [Element

2 1 [4

0o o v o u » [

»
s

»

S
[

N<xem3] O O O OO OO0 0O
2
o
2
=
3

= o
o
s
S8
S8
S8

©.0000

@o=>%vZ

L

Dataoverfaring fra klartekstdialogprogrammer

(programvarealternativ)
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Dataoverforing fra klartekstdialogprogrammer

(programvarealternativ)

218

Fastsette nullpunkt, velge og lagre konturer

Fremgangsmaten for & sette nullpunktet og velge konturer er den samme
som ved dataoverfering fra DXF-filen:

Se Bestemme nullpunkt pé side 198
Se Velge kontur, lagre konturprogram pa side 201



Lagre
program

Teste og kiﬂre enhetsprog rammet smarT.NC: Definer konturer
grafisk e —

|| — %
Programmeringsgrafikk e ::;j: " ‘ =
ze  [EZ]aurunding RrD z::::::z: : e E’

b 21 Linje FL Senter: Polarradius ccPR [ (| T[] [}

i . L . . 563 o GO Senter: Polarvinkel ccPA [ ?Hg B
Programmeringsgrafikken er bare tilgjengelig nar du vzs B leseven ror o 1 £
oppretter et konturprogram (.HC-fil). 2o EBJsirver ror g @%1 £

= -~ s1o0x [] g o
[ K g:r gN 'g =4

\ . . . < =
Nar du angir et program, kan den programmerte konturen vises i form av = , s f o o
en todimensjonal grafikk. - o] o
— o%
Opprette programmeringsgrafikk fullstendi . o z = i i e
pprette prog 959 g || A |4 | v | @S
START ﬁ q,

Opprette programmeringsgrafikk blokkvis
Starte og fullfgre grafikk

% Automatisk medtegning

ur  [In]

E Slette grafikk

“ Tegne grafikk pa nytt

Cours Vise eller skjule blokknumre
SKJUL
BLOKKNR .
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Testgrafikk og programkjeringsgrafikk

®

ifr]e

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjgre

STOPP

START

Il®

START
ENKELTBL .

RESET
+
START

VIS
SKJUL
RESET

BLK

FORM

VIS
SKJUL

@ -

220

Velg skjerminndelingen GRAFIKK eller
PROGRAM+GRAFIKK.

TNC kan vise bearbeidingen grafisk i underdriftsmodusene Teste og
Kjere Du kan velge felgende funksjoner ved hjelp av funksjonstastene:

Plantegning

Visning i 3 plan

3D-visning

Utfere programtest fram til en bestemt blokk
Teste hele programmet

Teste programmet enhetsvis

Tilbakestille rdemne og teste hele programmet
Vise/ikke vise raemneomriss

Tilbakestille réemne

Vise/skjule verktay

smarT.NC: Test

Lagre
progr

TNC:\smarTNC\123. HU

-e  [BProsran: 123 mm

» 1 [Z7]7ee Prosraminnstillinger
» 2z [[@]le11 RFPKT vtre rektangel

30 H +60 V

S100%
@

[oFF]  on

&2

) i

STOPP.
VED

START
START ENKELTBL .

RESET
+

START

v

(===Sosos)




i
gl

=

@@E

BEE

Sla av/pa funksjonen Beregne bearbeidingstid

Ta hensyn til eller ignorere programblokker med /-tegn
Velge stoppeklokkefunksjoner

Stille inn simulasjonshastighet
Funksjoner for utsnittsforstarrelse
Funksjoner for snittplan

Funksjoner for & rotere og forsterre/forminske

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjore
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Statusvisning

Velg skjerminndelingen PROGRAM+STATUS.

@

Nar du befinner deg i én av programkjeringsmodusene, far du felgende
informasjon i det nederste feltet pa skjermen:

Verktoyposisjon

Mating

Aktive tilleggsfunksjoner

Du kan vise ytterligere statusinformasjon pa skjermen ved hjelp av
funksjonstaster eller ved & klikke med musen pa arkfanen:

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjgre

Aktivere arkfanen Oversikt: Den viktigste
statusinformasjonen vises
Aktivere arkfanen P0S: Posisjonene vises

STATUS
OVERSIKT

— Aktivere arkfanen TOOL: Verktoydata vises

Aktivere arkfanen TRANS: Aktive koordinattransformasjoner
vises
G4 videre til venstre arkfane

STATUS
KOORDINAT
TRANSF

Ga videre til hgyre arkfane

222

smarT.NC: Kijgr

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123.HU

v e rogran: 123 mm

b1

vz [@]]a11 RFPKT yire rektansel

700 Programinnstillinger

) EZS‘A Rektangulzr lomme BLLTAB

oversikt | pan | PAL | LBL | cve | 1 | pos | >
n

AKT. 3 +0.000 |8
v +0.000  C

+0.000

+0.000
z  +aa0.000

T:5 D10

L +60.0000 R +5.0000

DR-TAB

DL-PGM DR-PGM

A
a )
M
Ll
LBL REP g |
o e
il bl | Aktivt pon:
8% SINm] 15:23 51\08}: J;
+0.000 Y +0.000 2 +440.000 b
+B +0.000 *C +0.000
8 F
1
2 s1 o0.800 =
AKT . @:0 T s 2|s 75 F o Ms /8
status staTus status STATUS - =» =
overszkT | Pos.uzsn. | verkTev | <“raomer ()




Kjore enhetsprogram

=)

Enhetsprogrammer (*.HU) kan kjgres i driftsmodusen
smarT.NC eller i de vanlige programkjeringsmodusene
Enkeltblokk eller Blokkrekke.

Nar du velger driftsmodusen smarT.NC-kjering, deaktiverer
TNC automatisk alle globale programkjaringsinnstillinger
som er aktivert i de vanlige programkjeringsmodusene
Enkeltblokk eller Blokkrekke. Du finner mer informasjon i
brukerhandboken Klartekstdialog.

| underdriftsmodusen Kjare kan du utfere et enhetsprogram pé felgende
mater:

Kjere enhetsprogrammet enhetsvis

Kjare enhetsprogrammet komplett

Kjare enkelte, aktive enheter

®)

Les informasjonen om programkjering i maskinhandboken
og i brukerhandboken.

smarT.NC: Kijgr

Lagre
program

TNC: \smarTNC\123.HU

oversikt | pam | PAL | LBL | cve |1 | pos | >

-0 ogram: 123 mm AKT . x +0.000 B +0.000 L E
v +0.000  #C +0.000 i n
b1 00 Programinnstillinger z  +a40.000 e
T:s 1o
2 411 RFPKT vt ktangel
: vero raktansel |, ro0-0300 R w500 |3
DL-PGM DR-PGHM u
n [ |
o P
P
LeL
LBL REP & %
gl PGM CALL ® @0:00:00
i Aktivt PGM:
0% SINm1 15:23
s1e0x
+0.000 Y +0.000 2  +440.000 i
+*B +0.000C +0.0080
o g
-
“ S1 ©.000
AT @:0 T s 2|s 75 Fo ns /8
KJOR KJor KJoR BLOCK sert W |y punger || VERKTEY- || oo
ENHETER ALLE AKTIV SCAN TABELL —
ENKELTVIS ||| ENHETER ENHET i} U i et

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjore
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Fremgangsmate
Velg driftsmodusen smarT.NC.

= Velg underdriftsmodusen Kjare

==

o Trykk pé funksjonstasten KUGR ENHETEN ENKELTVIS, eller
koo funksjonstasten KJOR ALLE ENHETER eller
Ko funksjonstasten KJOR AKTIV ENHET

AKTIV
ENHET

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjgre
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Start pa et vilkarlig sted i programmet (mid-program-oppstart,
FCL 2-funksjon)

Funksjonen for mid-program-oppstart gjer det mulig & starte et
bearbeidingsprogram fra et vilkarlig radnummer. Emnebearbeidingen
frem til dette radnummeret blir regnet ut og vist grafisk (velg
skjerminndelingen PROGRAM + GRAFIKK).

Hvis igangkjeringspunktet ligger pa et bearbeidingstrinn der du har
definert flere bearbeidingsposisjoner, kan du velge igangkjgringspunkt
ved & angi en punktindeks. Punktindeksen tilsvarer punktets posisjon i
inndataformularet.

Det er sveert enkelt & velge punktindeks hvis du har definert
bearbeidingsposisjonene i en punkttabell. smarT.NC viser den definerte
bearbeidingsmalen automatisk i et forhandsvisningsvindu. Du kan velge
et startsted som stottes grafisk, ved hjelp av en funksjonstast.

smarT.NC:

Kjer

Lagre
program

TNC: \SmarTNC\123.HU

b

b

[EProaran: 123 an

Definering au inngangssted

[untt-orosran: Forhandsuisning fil: Q’
MR W
[ et —
Progrannaun: [TNGTSnarTNCN123. HU 7
Egpunct tapern e
Punkt indeks g
Filneun:  [TRCTNSRSTTNCNUFORMTRAT =l
Gientakelser i 1
Antall:[e B +
Siste lasrede PGM-aubrudd
Linienunner % [
=g | Prosramnaun: -
Punkt indeks &
WB | Filnan: [
2 S1 ©.000 L E
AT @0 is 2s 75 Fo NS .8
FORRIGE NESTE SISTE VELG
FORH.VISN 8Ie e
ELEMENT eLerent | [ ]| [~i= AVBR
v e R sy UT [@ENN]|  sIsTE

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjore
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enhetsprogrammet grafisk

o
o
a

Teste og kjgre

=

226

Mid-program-oppstart i en punkttabell (FCL 2-funksjon)

o
=
@
g
8 f.hm
8 1

o
Q
D
2

Il

z
m
1}
o
m

ELEMENT

KJ@R MOT

Velg driftsmodusen smarT.NC.
Velg underdriftsmodusen Kjare

Velg funksjonen Mid-program-oppstart

Angi radnummeret for bearbeidingsenheten der du vil starte
programkjeringen. Bekreft med tasten ENT. smarT.NC viser
innholdet i punkttabellen i et forhandsvisningsvindu.

Velg hvilken bearbeidingsposisjon du gnsker a starte fra.

Klikk pad NC-starttasten: smarT.NC beregner alle faktorer
som er nadvendige for & kjere i gang programmet.

Velge funksjon for a kjare frem til startposisjonen: smarT.NC
viser maskinstatusen som kreves pé igangkjeringspunktet, i
et overlappingsvindu.

Trykk pad NC-starttasten: smarT.NC oppretter den
nedvendige maskinstatusen (f.eks. skifte til nedvendig
verktoy)

Trykk én gang til p& NC-starttasten: smarT.NC kjerer mot
startposisjonen i den rekkefelgen som vises, i
overlappingsvinduet. Du kan ogsa velge & kjere hver akse
separat til startposisjonen ved a klikke pa funksjonstasten.
Trykk én gang til pa NC-starttasten: smarT.NC fortsetter
programkjaringen.



| overlappingsvinduet kan du i tillegg velge falgende funksjoner:

P Vise/skjule forhandsvisningsvindu
ur [In]

Stste Vise/skjule sist lagret
programavbrudd

vELs Overfere sist lagret programavbrudd

et

SISTE

enhetsprogrammet grafisk

Teste og kjore
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