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A smarT.NC Pilot

... @z iTNC 530 uj smarT.NC lzemmodjanak tomor
programozasi utmutatdja. A programozas és kezelés
részletesebb informacidit az iTNC 530 Felhasznaloi
Kézikdnyvében talaljak meg.

A Pilot-ban hasznalt szimbélumok

Egyes szimbdlumokat a Pilot-ban meghatarozott tipusu
informaciok jeldlésére hasznalunk

ql_% Fontos megjegyzés

@ A gépgyartonak el6 kell készitenie a TNC-t és a
szerszamgeépet a funkcio végrehajtasara.

f Figyelmeztetés: veszély a gép hasznaldja részére!

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, export verzio 340 491-03

iTNC 530 Windows 2000-rel 340 492-03

iTNC 530 Windows 2000-rel, 340 493-03

export verzio

iTNC 530 programozé allomas 340 494-03
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Alapismeretek
Bevezetés a smarT.NC-hez

Progrmbevitel
7 szerkesztés

A smarT.NC segitségével kdbnnyen megirhat stukturalt parbeszédes smarT.NC: Programming
formatumu programokat kiildn munkalépésekben (egységek) és

TINC:\smarTNC\123.HU Megmunkalas mértéke

amennyiben kivanja, szerkesztheti azokat a parbeszédes szerkesztbvel. SR N . ol " g
Mivel a parbeszédes program az egyetlen adatbazis a smarT.NC o1 700 prosramvestistssok | Attekintés | Toor | zseb peran |0 =
szamara, az adatokat példaul a parbeszédes szerkesztével : 2 Hivmont negraz kil 3] | =l il
modosithatja, és megmutathatja azokat az rrlap nézetben. : - &
Az azonnal megértheté értékbeviteli formak a képerny6 jobb felén e ZB;h i T ;‘H?
megkonnyitik a sziikséges megmunkalasi paraméterek meghatarozasat, Iseb sabissntas fze
amik egy segit6 grafikan ugyancsak megjelenitésre kertlnek (a képernyd neivses = —
bal alsé negyedén). A strukturalt programfelépités egy fa-diagramban (a s e m—
képernyé bal felsé negyedében) a munkalépések gyors attekintését T

nyujtja egy alkatrészprogramon beldil. it

A kilon és univerzalis smarT.NC Gizemmad egy alternativat nyujt a
jolismert parbeszédes programozashoz. Mihelyt meghatarozott egy Kozesm | est e saszan
megmunkalasi lépést, grafikusan ellendrizheti azt és/vagy futtathatja az <= = TiW

Alapismeretek

Uj Gizemmaodban.

Parhuzamos programozas

SmarT.NC programokat hozhat létre és szerkeszthet, amig a TNC egy
masik programot futtat. Egyszeriien csak valtson a Programbevitel és
szerkesztés lizzemmaddra, és nyissa meg benne a kivant smarT.NC
programot.

Ha a parbeszédes szerkesztOvel kivanja szerkeszteni a smarT.NC
programot, valassza a MEGNYITAS EZZEL funkciot a fajlkezelGben,
majd nyomjon PARBESZED-et.



Alapismeretek

Programok/Fajlok

A TNC fajlokban tartja meg a programait, tablazatait és szévegeit. Egy
fajlmegatarozas két 6sszetevét tartalmaz:

[FROGZ) o

Fajl neve Adat tipusok

A smarT.NC féleg harom fajltipust hasznal:

Programegységek (fajltipus .HU)

A programegységek parbeszédes programok, amelyek két kiegészit
elemet tartalmaznak: Egy megmunkalasi lépés kezdete (UNIT XXX) és
vége (END OF UNIT XXX).

Konturleirasok (fajltipus: .HC)

A konturleirasok parbeszédes formatumu programok. Csak palya-
funkciokat tartalmazhatnak, amelyek hasznalhaték a kontur leirasara a
megmunkalasi sikban. A kdvetkez6 elemek megengedettek: L, C CC-
vel, CT-vel, CRel, RND-vel, CHF-¢el, valamint az FPOL, FL, FLT, FC
és FCT elemek az FK szabad kontur-programozashoz.
Pont-tablazatok (fajltipus: .HP)

A smarT.NC pont-tablazatokba menti azokat a megmunkalasi
helyzeteket, amelyeket a nagy teljesitmény pontmintazat-generator
hasznalataval hatarozott meg.

I% Alapértelmezésként a smarT.NC minden fajlt a
TNC:\smarT.NC koényvtarba ment. De kivalaszthat mas
kényvtarat is.

Adatok a TNC-ben Tipus
Programok

HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A
smarT.NC fajlok

Programegységek felépitése .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi .HP
pontokhoz

Tablazatok

Szerszamok T
Szerszamcserél6k .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Presetek (referenciapontok) .PR
Forgacsolasi adat .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab .TAB
anyagok

Szoveg

ASCI| fajlok A
Sugo fajlok .CHM
Rajzi adatok, mint

DXF fajlok .DXF




Az 0j izemmaod elsd izben torténd valasztasa

Valassza ki a smarT.NC Gizemmaddot: Megjelenik a TNC
fajlkezel6je

Valassza ki a meglevé példaprogramok egyikét a
nyilbillentyligombokkal és nyomja le az ENTER-t, vagy
Egy Uj megmunkalé program irasahoz nyomja le az UJ FAJL
funkcidgombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré ablakot.
Adjon meg egy fajlnevet a .HU kiterjesztéssel, és nyugtazza
az ENT-tel.

Nyugtazza az MM (vagy INCH) funkciégombbal, vagy
képerny6é-gombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beszurja a program fejléc-formatumot.

A program fejléc formatum adatai koteleséek, mivel azok a
telies megmunkalasi programhoz altalaban érvényesek. Az
alapértelmezés szerinti értékek belsdleg lesznek
meghatarozva. Amennyiben sziikséges, médositsa az
adatokat és mentse el azokat az END billentyligombbal.

A megmunkalasi lépések meghatarozasahoz nyomja le az
EDIT funkciégombot a kivant megmunkalasi lépés
kivalasztasahoz.

Alapismeretek
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Fajlkezelés a smarT.NC-vel.

Amint azt mar emlitettiik, a smarT.NC harom fajltipust kilénbdztet meg:
a programegységeket (.HU), konturleirasokat =.HC) és a pont-
tablazatokat (.HP). Ez a harom fajltipus valaszthaté és szerkeszthetd a
smarT.Nc Gzemmod fajlkezeljével. A konturleirasok és ponttablazatok
szintén szerkeszthetdk, ha aktualisan egy munka-egységet (Iépést)
hataroz meg.

DXF fajlokat is megnyithat a smarT.NC-b&l annak érdekében, hogy
azokbdl kivonja a konturleirasokat (.HC fajlok) és megmunkalasi
pozicidkat (.HP fajlok) (szoftver-opcio).

A smarT.NC-ben a fajlkezel6 teljes mértékben kezelhetd az egérrel. Az
egér hasznalataval megvaltoztathatja az ablakok méreteit a
fajlkezel6ben. Kattintson a vizszintes vagy fuiggéleges elkiilonité vonalra,
és huzza a kivant pozicidba az egérrel.

smarT.NC:

File management

Progrmbeuitel
7 szerkesztés
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A fajlkezel6 eléhivasa

A fajlkezeld kivalasztasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot: A TNC
megjeleniti a fajlkezel® ablakot (a jobb oldali abra az alapértelmezett
beallitast mutatja). Ha a TNC ett6l eltéré képernyé elrendezést mutat,
nyomja meg az ABLAK funkciégombot a masodik funkciésorban.

A fels6 ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és konyvtarakat
mutaja. A meghaijtok jeldlik azokat az eszkdzoket, amelyekkel az
adatokat taroljak vagy forgalmazzak. A meghajté a TNC merevlemeze,
konyvtarak csatlakoztathatdk halézaton, vagy USB késziiléken keresztiil.
Egy kdnyvtar mindig felismerhetd a mappa jelrdl bal oldalt és a konyvtar
neveérdl jobb oldalt. A vezérl az alkbnyvtarat a forraskényvtartdl jobbra
és alatta jeleniti meg. A mappa szimbdlum elétti jobbra mutatéd
haromszog jelzi, hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a jobb
nyilbillentylvel lehet eléhivni.

A baloldali alsé ablak a fajltartalom elénézetét mutatja, ha egy .HP vagy
.HC fajl van kijeldlve.

smarT.NC:

File management Prograbeuitel

7 szerkesztés
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A keskeny ablak jobb oldalan a valasztott kdnyvtarban 1évé 6sszes, tarolt
fajl Iathaté. Minden fajl tovabbi informaciokkal jelenik meg, lasd a tablazat

alatt.
Kijelzés Jelentés
Fajl neve Név max. 16 karakterrel
Tipus Adat tipusok
Méret Fajlok mérete bajtokban

Megvaltozott

Datum és id8, amikor a fajl utoljara valtozott

Statusz

Alapismeretek

F3jl tulajdonsaga:

E:Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés lizemmodra.

S:Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmadra.

M: Program kivalasztasa a Programfutas
tizemmaodban.

P: Védelem szerkesztés és torlés ellen.

+: Flgg6 fajlok léteznek (struktura fajl,
szerszamhasznalati fajl)




Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasahoz:

A fajlkezeld eléhivasa.
MGT

A nyilbillentylkkel, vagy a funkciogombokkal tudja az emelt fény jel616t
a kivant helyre mozgatni a képernyén:

Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbdl a jobba, és forditva.

Mozgassa fel vagy le az emelt fényd jel6l6t.

oLoAL aoa. | Mozgassa egy oldallal feljebb vagy lejjebb az emelt
fényd jelolbt.

Alapismeretek
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Alapismeretek

1. 1épés: Meghajté kivalasztasa

Vigye az emelt fényi kijel616t a kivant meghajtéra a bal ablakban:

Nyomja meg a KIVALASZTAS-t, ha egyetlen fajlt sem
B kel feliilimi, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

2. lépés: Konyvtér kivalasztasa:

Vigye az emelt fényi jel6l6t a kivant konyvtarra a bal ablakban—a jobb
ablakban automatikusan megjelenik az 6ssszes fajl, amely a kdnyvtarban
tarolva van.



3. |épés: Fajl kivalasztasa

TZPUS-
VALASZTAS
KIVALASZT

OSSZESET

Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS funkciégombot.

Nyomja meg a funkciégombot a kivant fajltipushoz, vagy

Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot az dsszes
fajl kijelzéséhez, vagy

Vigye az emelt fényd kijel6l6t a kivant fajlra a jobb ablakban

KIVALASZT

ENT

Nyomja meg a KIVALASZTAS funkciégombot.

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

Ha begépel egy nevet a billentyiizettel, a TNC szinkronizalja
a kijelolét a megadott karakterekkel, igy kbnnyebben
megtalalhatja a fajlt.

Alapismeretek
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i

Uj kdnyvtar létrehozasa

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Valassza a konyvtarfat a bal nyilbillenty( segitségével.

Valassza a TNC:\ meghajtét, ha Uj fékonyvtarat kivan létrehozni, vagy
valasszon egy létez6 konyvtarat, hogy abban egy uj alkdnyvtarat
hozhasson létre.

Adja meg az uj kényvtar nevét, és érvényesitse az ENT gombbal. A
smarT.NC ezutan megjelenit egy felugré ablakot az Uj elérési uttal.

Nyomjon ENT vagy OK gombot az érvényesitéshez. Az eljaras
torléséhez nyomja le az ESC gombot vagy a Mégsem gombot.

@ Szintén Gj programot hozhat létre az UJ KONYVTAR
funkcibgombbal. Ezutan adja meg a kdnyvtar nevét a felugré
ablakban, és érvényesitse az ENT gombbal.

Uj fajl létrehozasa

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Vélassza ki az uj fajl tipusat, amint azt el6zéleg leirtuk.

Adjon meg egy fajlnevet kiterjesztés nélkil, és érvényesitse az ENT-tel.
Ervényesitse a MM (vagy INCH) funkciégombbal vagy
képerny6gombbal. A smarT.NC a kivalasztott mértékegységgel fog Uj

fajlt 1étrehozni. Az eljaras térléséhez nyomja le az ESC gombot vagy a
Mégsem gombot.

@ Szintén uj fajlt hozhat létre az UJ FAJL funkciégombbal.
Ezutan adja meg a fajl nevét a felugré ablakban, és
érvényesitse az ENT gombbal.



Fajlok masolasa egyazon kényvtarba

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezelé kivalasztasahoz.
Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
masolni kivan.

Nyomja le az MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot.

irja be a célfajl nevét a fajltipus nélkill, és igzaolja azt az ENT gombbal,
vagy az OK gombbal. A smarT.NC a valasztott fajl tartalmat egy uj,
azonos tipusu fajlba masolja. Az eljaras térléséhez nyomja le az ESC
gombot vagy a Mégsem gombot.

Ha a fajlt egy masik kdnyvtarba kivanja masolni, nyomja meg a
funkciégombot az utvonal kivalasztasahoz, valassza ki a kivant
konyvtarat a felugré ablakbdl, és érvényesitse az ENT vagy OK
gombbal.

Alapismeretek
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Egy fajl masolasa egy masik kényvtarba

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
masolni kivan.

Vélassza a masodik funkcidsort és nyomja meg az ABLAK
funkciégombot a TNC képerny6 felosztasahoz.

Vigye a jel6l6t a baloldali ablakba a bal nyilbillentyGvel.

Nyomja le az UT funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy felugré
ablakot.

A felugré ablakban véalassza ki azt a kényvtarat, ahova masolni kivanja
a fajlt, és érvényesitse az ENT vagy OK gombbal.

Vigye a jel6l6t a jobboldali ablakba a jobb nyilbillentylvel.

Nyomja le az MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot.

Ha sziikséges, irja be az Uj fajl nevét a fajltipus nélkiil, és érvényesitse
az ENT, vagy az OK gombbal. A smarT.NC a valasztott fajl tartalmat
egy Uj, azonos tipusu fajlba masolja. Az eljaras toérléséhez nyomja le az
ESC gombot vagy a Mégsem gombot.

I% Ha tébb fajlt kivan masolni, valassza ki 6ket az egér
gombjaval. Nyomja le a CTRL gombot és valassza ki a kivant
fajlokat.

smarT.NC: File management Crommaneitel
+ szerkesztés
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Fajl torlése

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezelé kivalasztasahoz.
Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
torélni kivan.

Vélassza a masodik funkciésort.

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

A valasztott fajl térléséhez nyomja le az ENT gombot, vagy az IGEN
gombot. Az torlés eljaras visszavonasahoz nyomja le az ESC gombot
vagy a Nem gombot.

Fajl atnevezése

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Haszndlja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijelolésére, amelyet
atnevezni kivan.

Valassza a masodik funkciosort.

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

irja be az Uj fajinevet és igazolja a bevitelt az ENT gombbal, vagy az
OK gombbal. Az eljaras torléséhez nyomja le az ESC gombot vagy a
Mégsem gombot.

Alapismeretek
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Egy fajl kivalasztasa a 15 legutébb hasznalt fajlbol
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.

Nyomja le az UTOLSO FAJLOK funkciégombot. A smarT.NC
megjeleniti az utolsé 15 fajlt, amelyet a smarT.NC lzemmoddban
valasztott.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijel6lésére, amelyet
tordlni kivan.
Nyomija le az ENT gombot a fajl kivalasztasahoz.
Konyvtarak frissitése
Ha egy kulsé adathordozén iranyit, akkor sziikségessé valhat a
konyvtarfa frissitése:
Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel kivalasztasahoz.
Valassza a konyvtarfat a bal nyilbillenty(i segitségével.
Nyomja meg a FA FRISSITESE funkciégombot: A TNC frissiti a
konyvtarfat.
Fajlkezel6

Hasznalja az egeret a fajlkezeld funkciok végrehajtasahoz. A fajlokat
csoportosithatja neviik, tipusuk, méretiik, megvaltoztatasi idejik és fajl
statuszuk alapjan, névekvd vagy csdkkend sorrendben:

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.

Kattintson az egérrel abba a fejléc oszlopba, ami szerint csoportositani
kivan. Egy haromszdg jelzi a fejléc oszlopban a csoportositas
sorrendjét. Kattintson megint a fejlécre a forditott sorrendhez.



A fajlkezel6 igazitasa

A fajlkezel6t a kdvetkezOk szerint igazithatja: smarT.NC: File management PRI
Konyvjelzék T — -
Konyvjelztket hasznalhat a kedvenc konyvtarak kezeléséhez. Az e : e e EE
aktudlis kdnyvtarat hozzaadhatja a listahoz vagy térolheti réla, vagy o Coours.Loste toreat » : s
torélheti az dsszes kdnyvjelzét. Minden kényvtar, amit hozzaadott, Compeon igéggga R Q%
megjelenik a kényvjelz6 listan, igy lehetévé valik a gyors kivalasztas. = RS 1020 25.07.05 13:53 :
Nézet oreo | |ttt 0 e ) Y
A Nézet menliben meghatarozhatja az informacio tipusat, amit a TNC N — O TR REHEEE | | crnonese
jelenit meg a fajl ablakban. Lo || Geeammen "Hte z2ies.08 aoia0 e
Id6formatum e o7 oa'07.0m 07152 -

Az |déformatum meniiben meghatarozhatja, hogy a TNC milyen F%:EZZE Stz enen os 1oion
formatumban jelenitse meg az id6t a Megvaltozott oszlopban. DreseLrione 314 27.00.05 07150
[=JHEBELSTUD 150 29.04.05 96:29 --- =
A fajlkezel6 igazitasahoz sziikséges menl megnyitasa lehetséges az 35 obyects 7 esve owavies 7 ars pEvies tres ‘J
utnév 1-re kattintassal, vagy funkciGgombokkal: e ‘ R ‘ ‘ roveser |
MUVELETEK

Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajlkezel6 kivalasztasahoz.
Valassza a harmadik funkciésort.
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot.

Nyomja meg az OPCIOK funkciégombot: A TNC megjeleniti a meniit a
fajlkezel6 igazitasahoz.

A nyilbillentylikkel mozgassa a jel6l6t a kivant beallitasra.
Aktivalja, vagy deaktivalja a kivant beallitast a sz6kdzzel.

Alapismeretek
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Navigalas a smarT.NC-ben smarT.NC: Programming B
A smarT.NC fejlesztésénél gondot forditottak annak biztositasara, hogy a e ;
parbeszédes programozasbdl ismert miikddteté gombok (ENT, DEL, i O - — | “"“ o EER
END,....) k6zel azonos médon lehessenek hasznalhatok az U b2 el 5
tizemmaddban. A gombok funkcidja az alabbi: e Q%)
3.1 Szerszamadatok FE [P a—
3.2 'seb paraméterei T =T
3.3 Positions in file :Ehossza 5’:7 % ?‘
Funkco, amikor a fa-nézet aktiv . " 3.4 [(D[srobs1is adatatok Zseb szélessése 28
(képernyd baloldala) Billentydi — =
Melysés Fze | o
. o e ——
Adatlap aktivalasa adatok beviteléhez, vagy Ranaayss ne1vsesben Co—
modositasahoz T —
Szerkesztés befejezése: A smarT.NC automatikusan ‘J
behivja a féjlkezelét ptszsm TEST EXECUTE SZE::::H_
| = = Tl

Valasztott megmunkalasi Iépés (teljes egység) torlése

DEL
O

Helyzet kijel6lése a kévetkezé/megel6z6 megmunkalasi
|épéshez

A részletes adatlap szimbdlumainak megmutatasa a fa
nézetben, ha egy jobbra mutaté nyil Iathaté az fa-nézet
szimbdlum el6tt, vagy atkapcsolas az adatlapra, ha a
részletes nézet mar meg lett nyitva.

A részletes adatlapok szimbdlumainak elrejtése a fa-
nézetben, ha egy lefelé mutaté nyil lathato a fa-nézet
szimbodlum elétt




Funkco, amikor a fa-nézet aktiv
(képernyé baloldala)

Billentyi

Ugras az el6z oldalra

OLDAL

Ugrés az kovetkezd oldalra

OLDAL

Ugras a fajl elejére

Ugras a f3jl végére

Funkcié, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobboldala) T
Kovetkezd beviteli mez6 kivalasztasa

ENT
Az adatlap szerkesztésének befejezése: A smarT.NC m
tarol minden mddositott adatot
Az adatlap szerkesztésének torlése: A smarT.NC nem DEL
tarolja a mddositott adatokat O

Helyzet kijeltlése a kdvetkez6/el6z6 beviteli mezdéhdz,
vagy elemhez.

Helyezze a kurzort az aktiv beviteli mez6be, hogy az
értékek egyes részeit moédositsa, vagy ha egy opcids
mezd aktiv: Kdvetkez6/el6z6 opcid valasztasa

smarT.NC: Programming (R OHGCH
/ szerkesztés
TNG:\smarTNCN123.HU Megmunkalss mértéke
“o  [[EProsran: 122 m © [k © [ ol i
iy
b1 700 Progranbesllitasok attekintes | Tool | zseb param |0 ==
b2 411 Hivpont nesysz kiuul 1z
s g
-3 [EJ]z51 nesvszsazsen sl T — g
o erszanadatok D
150
eb paranéterei g i
See LU
c positions in rils = ¥
2seb hossza B g
3.4 [ ]e100s1is saatatox 2seb szélessége [zo
Saroksugar [e || ozAeNezIS
Mélyses ~Ze ==y
Sullvesztési mélvség 5
Rahagyss oldalt o
Rahagyas mélységben B
Pontminta
[UFORM. HP
KOZER TEST Exzﬁws SZERSZAM-
= LISTA
b LLISTA
o= = T
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Funkcio, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobboldala) e
Egy mar beirt szamérték visszaallitasa 0-ra.

Az aktiv beviteli mez4 teljes tartalmanak térlése |W|
ENT

Kiegészitésll, a TE 530 B kezel6pulton harom Uj gomb van, amelyek
lehetéveé teszik a gyorsabb navigalast az adatlapokon beliil:

Funkcio, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobboldala) e
Kovetkez6 al-adatlap valasztasa

Az elsd beviteli paraméter kivalasztas a kévetkez6 =,
keretben =

Az elsd beviteli paraméter kivalasztas az el6z6 keretben




Amikor konturt szerkeszt, a kurzort a narancssarga tengely gombokkal is

mozgathatja, ugy, hogy a koordinata-érték bevitele azonos a

parbeszédes bevitellel Ugyancsak atkapcsolhat az abszolut és

névekményes, vagy derékszogu és polar koordinatarendszerben végzett

programozas kozott a megfeleld hagyomanyos gombokkal.

Funkcié, amikor az adatlap aktiv
(képerny6 jobboldala)

Billentyi

X tengely beviteli mez6 valasztdsa

Y tengely beviteli mez6 valasztéasa

Z tengely beviteli mez§ valasztasa

Z]

Atkapcsolas névekményes és abszolit beviteli mod
kozott

s

Atkapcsolas derékszdgii és polar-koordinatas bevitel
kozott

P

Alapismeretek
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Képernyobfelosztas a szerkesztés alatt

A smarT.NC modban a képerny6-felosztas szerkesztés kzben fiigg az
aktualisan szerkesztésre valasztott fajl tipusatol.

Programegységek szerkesztése

Fejléc: Uzemmad szdveg, hibalizenetek

Aktiv hattér-izemmaod

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott munka-egységek strukturalt
formatumban latszanak.

Beviteli ablak a kiilénb6z6 input paraméterekkel. A megmunkalasi
Iépéstdl fliggben maximum 5 forma(adatlap) lehetséges.

: Attekinté adatlap
A paraméterek bevitele az attekintd adatlapba elegend6 az
aktualis megmunkalasi |épés alapvetd funkcidihoz. Az attekintd
adatlap adatai a legfontosabb adatok kivonatat jelentik, amelyeket
a részletes adatlapokba szintén be lehet irni.
: Szerszamok részletes adatlapja
Tovabbi szerszam-specifikus adatok bevitele
: Opcionalis paraméterek részletes adatlapja
Tovabbi opcionalis megmunkalasi paraméterek inputja
: Poziciok részletes adatlapja
Tovabbi megmunkalasi helyzetek inputja
: Globalis adatok részletes adatlapja
Globalisan érvényes adatok jegyzéke
Tamogatdé grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
input paraméterei vannak megjelenitve.

smarT.NC:

Programming

Progrmbevitel
s szerkeszté

TNC:\smarTNC\123.HU

Meanunkalas mértéke

. & o "

ogram: 123 mn & =
. N
I 700 Programbes1litasok attekintss | Tool | zseb param |0 =
b2 [[E@Ja12 Hiveont nesysz kivui 1@ [Ea—| ;
o szerszanadatok FE =
seb paraméterei T 1=}
F 500 a1
a Positions in file =)
2seb hossza 50 = |4
3.4 Elobal:s adatatok 2Zseb szélessége [2e
Saroksugar Q DIAGN6ZIS
Mélysés 20 =
Sullvesztési mélység 5
Rahagyas oldalt CE
Rahagyss mélységben °
Pontminta
[UFORM.FP
KOZER TEST EXECUTE SZERSZAM-
e ] L1sTA
| == (")

smarT.NC: Programmin

Progrmbevitel
7 szerkeszté

g

TNC:\smarTNC\123.HU

-3 [[@]zst nesvszsazsen
[@]

Megmunkalas mertaka

okl ok y

Pozicié

M
m—m
Globalis adatstok ‘4

2. biztonsagi tauols [5@ G ":—:Ir'
(<5

[

ﬁkiedésx tényezs

Marasi méd (M@3-nald

Bemerilési mod




Megmunkalasi helyzetek szerkesztése

Fejléc: Uzemmad széveg, hibalizenetek

Aktiv hattér-lzemmod

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott munka-egységek strukturalt
formatumban latszanak.

Beviteli ablak a kiilénb6z8 input paraméterekkel.

Tamogatdé grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
input paraméterei vannak megjelenitve.

Grafikus ablak, amelyben a programozott megmunkalasi helyzetek
kertlnek megjelenitésre, kdzvetlenll az adatlapba valé mentésik
utan

smarT.NC:

Defining positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

IC\FR1 . HP

Kiind. pont 1. teng. 10
Kiind. pont 2. teng. Fze " B
Tavolsag 1. teng. [+ze P
Tavolsag 2. teng. [+iae b
Sorok szana z

0szlopok szama E— g
Elforgatas [+ &>

Féteng. forg.helyzete +0

Mellékteng.forg.poz.

r POINT PATTERN FRFINE‘ CIRCLE PITCH CIR i - .
\ gl B[ &)~ @%\ ”EGE\

Alapismeretek
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Konturok szerkesztése

Fejléc: Uzemmad széveg, hibalizenetek

Aktiv hattér-izemmad

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott munka-egységek strukturalt
formatumban latszanak.

Beviteli ablak a kiilénb6z8 input paraméterekkel. Az FK
programozasnal maximum négy forma (adatlap) létezhet

Attekintd adatlap
A leggyakrabban hasznalt beviteli lehet6ségeket tartalmazza
Részletes adatlap 1
Segédpontok (FL/FLT) és kéradatok (FC/FCT) beviteli
lehet8ségeit tartalmazza
Részletes adatlap 2
Relativ referenciak (FL/FLT) és segédpontok (FC/FCT) beviteli
lehet&ségeit tartalmazza
Részletes adatlap 3
Csak az FC/FCT-hez all rendelkezésre, a relativ hivatkozasok
beviteli lehet6ségeit tartalmazza

Alapismeretek

Tamogatd grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv

input paraméterei vannak megjelenitve.

Grafikus ablak, amelyben a programozott konturok kertilnek
megjelenitésre, kbzvetlenlil az adatlapba valé mentésik utan
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smarT.NC: Defining contours

TNC: \SmarTNC\HAKEN . HC

attekintés [aux. point |Rel. ref.|

Progrmbevitel |
+ szerkeszté

& "
| |X koordinata [+ H
b | |¥ koordinata f—
| Emelkedesi szsa A +180
: | vossz Lew I—
| |Polarsugsr PR [ Q.
1B gor ke Polar sz89 PR —
Mondatsz. PAR bazis PARN [16
» 16[Z7JrLr eavenes Parhuzamosok tauols. DP  [30 vl
17[EF|so1ut son FseLecT | = 0
s JFL eavenes |
T T suraerzs
""" “ - S
2%?; [
5
E ____J
FL FLT Fc Fer FPOL START MON |  RESET
— — \A /| START DATONKENT




DXF fajlok megjelenitése

szerkesztée

o . ; . o smarT.NC: Select DXF elements it
Fejléc: Uzemmdd szdveg, hibalzenetek

Aktiv hattér-uzemmaod
Layer-ek, mar valasztott konturelemek, vagy pozicidk a DXF fajlban
Rajz-ablak, amelyben a smarT.NC a DXF fajlt tartalmat mutatja meg.

TNC:N. ..

W

==

K1 —
MM -107.6142 140.6327

o SPECIFY coimer e CANCEL SAVE -
REFERENCE SELECTED | SELECTED VEGE
LAYER & CONTOUR | POSITION | piements | ELEMENTS

Alapismeretek
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Egér miiveletek

Az egér hasznalata szintén nagyon kénnyl Jegyezze meg az alabbi

sajatossagokat:

A Windows-bdl ismert egér-tulajdonsagokon tulmenéen, a smarT.NC

funkciégombijaira is rakattinthat az egérrel

Ha tobb funkcidsor létezik (a kdzvetleniil a funkcidgombok f6l6tt athatd
vonalakkal abrazolva), a megfelel6 vonal lenyomasaval aktivalhat egy

sort.

A fa-nézetben, kattintson a jobbra mutaté nyilra a részletes adatlapok
megmutatasahoz, és a lefelé mutatd nyilra azok ismételt elrejtéséhez.
Egy adatlapon beliili érték modositasahoz kattintson barmely beviteli

mexdre, vagy opciés mezére, és a smarT.NC automatikusan atkapcsol

a szerkesztési modba.

Kilépés a képernydbdl (a szerkesztési modd befejezése): Kattintson
barhova a fa-nezetben Ekkor a smarT.NC rakérdez, hogy tarolja-e az

adatlap médositasait

Ha az egeret barmely ablak-elem f6lé mozgatja, a smarT.NC
megjelenit egy buborékot A buborék révid informaciot tartalmaz az

elem vonatkozo6 funkciojarol.

smarT.NC:

Programming

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123.HU

411 Hiupont neaysz kiuul

Megmunkalas mértéke

aran: 123 n ° © o]

© Programbesllitasok

3.1 Szerszamadatok FE

seb paraméterei FE
Positions in file

a.a [@]siovsris satatok

Zseb hossza

2Zseb szélessége
Saroksugar

Mélység
Stllyesztési mélység
Rshagyas oldalt

Rshagyss mélységben

°ial

attekintes | Tool | zseb param [

=0
gl

Pontminta
[OF RN P

DIAGN6ZIS

AL

KOZER TEST

3
o o |
[

==

EXECUTE

==

SZERSZAM-
LISTA
Tiu




Egységek masolasa

Kdénnyen masolhatja az egyes megmunkalasi egységeket az ismert
Windows gomb-kombinacidkkal:

Ctrl+C az egység masolasahoz
Ctrl+X az egység kivagasahoz
Ctrl+V az egység beszlrashoz az aktualisan aktiv egységet kdvetéen

Ha egyszerre kettd, vagy tobb egységet kivan masolni, az eljaras az

alabbi:

BLOKK KI-
JELBLESE

BLOKK
MASOLASA

BLOKK BE-
ILLESZTES

A funkcidsorban valassza ki a fels® szintet

A kurzormozgatd gombok, vagy az egér segitségével
valassza ki az elsé masolando egységet

Aktivalja a kijel6l6 funkciot

Hasznalja a kurzormozgat6 gombokat, vagy az
KOVETKEZO BLOKK KIJELOLESE funkciégombot minden
masolando egység kivalasztasahoz.

Masolja a kijeldlt blokkot a vagodlapra (a Ctrl+C
kombinacioval szintén mikodik)

A kurzormozgatd gombokkal, vagy funkciobillenty(vel
valassza ki a kdzvetlenll a masolt blokk kivant beillesztési
pontja elétti egységet

lllessze be a blokkot a vagoélaprol (Ctrl+V kombinaciéval
szintén lehetséges)

smarT.NC: Programming Eromsbevital
# szerkesztés
TNC:\SnarTNC\123.HU Megnunkalas mértéke
e rresean: 1 . Cl  c " g
A
» 1 [B7]7e0 Programbeallitasok attekintss | Tool | zseb param |0 =
vz 411 Hiupont neavsz kiuul
4] |-
e
si@ EZ
(D)
FE 150
FE [See v
2seb hossza 3 Ll [
2seb szélessége [zo
Saroksugsr fe || oaenezIs
Mélység 28 =SSN
Sullvesztési mélység 5
Rshagyas oldalt o
Réhagyss mélységben B

Pontminta

[OFORM. AP

INSERT
LAsT
UNIT

BLOKK KI-
JELOLESE

BLOKK BE-
ILLESZTES

|
‘4
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Szerszamtablazat szerkesztése

A TOOL.T szerszamtablazat azonnal szerkeszthetd, miutan kivalasztotta
a smarT.NC tGzemmoddot. A TNC megjeleniti a szerszamadatok struktira
formajat. A szerszamtablazat irdnyitdsa a smarT.NC maradékéhoz
hasonlé moédon torténik (lasd “Navigalas a smarT.NC-ben” 20. oldal).

A szerszamadatok a kdvetkez6 csoportokba vannak strukturalva:

Attekintés tab:

A leggyakrabban hasznalt szerszamadatok 0sszefoglalasa, mint pl.
szerszam neve, hossza és sugara

Kieg. adat tab:

Kiegészitd szerszamadatok, melyek specialis alkalmazasokhoz
szlkségesek

Kieg. adat tab:

Testvérszerszamok és tovabbi kiegészitd szerszamadatok kezeldje
Tch. Tapinto tab:

Adatok 3-D tapintdkhoz és asztali tapintékhoz

PLC tab:

Adatok, melyek sziikségesek a TNC géphez torténd illesztéséhez, és
amiket a gépgyarté hatarozott meg

smarT.NC:

Programming

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:NTOOL.T
v e T zEROTOOL
2 DRILLDZPAUL

v
v 2 2 DRILLDA

Attekintés | Add. data | Add. data [(*

Tool name
Comment

- 3 % DRILLDS || Tool type

TAdd. data
TAdd. data
#xTch. probe
&pLe
HeoT
v a UmMILLDS
-] OTAPM1O
] 0 TAPM1Z
b7 T12.43
[} [LEPD1E

KEZDES VEGE

4

| | Tool 1enath
| | Tool radius

| | cutting length
Number of teeth

[DRILLDS
Comment Tool

BoR

o
E

| oversize for tool 1ength [+@
| ouersize for tool radius [+0

| | Maximum plunge angle

s
fle
e —

B

‘ oLDAL ‘ oLDAL S

LESZTESE

SOR
TORLESE




CDT tab:
Adatok a vagdadatok automatikus kiszamitasahoz

=y

A szerszamadatokrol szintén talal részletes leirast a
Parbeszédes Felhasznal6i Kézikdnyvben.

A szerszamtipust a TNC hasznalja, hogy meghatarozza a fa-
nézetben megjelend szimbdlumot. Tovabba, a TNC szintén
megjeleniti a megadott szerszam nevét a fa-nézetben.

A megfelelé tab-okon, a smarT.NC nem jeleniti meg a
szerszamadatokat, amik gépi paraméteren keresztil lettek
deaktivalva. Ez azt jelenti, hogy egy vagy tébb tab esetleg
nem lathato.

Alapismeretek
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Megmunkalasi miveletek
meghatarozasa

Alapismeretek

A megmunkalasi miiveletek a smarT.NC-ben alapvetéen munka-
Iépésenként (egysegként) kerlilnek meghatarozasra, amelyek
rendszerint kilbnb6z6 parbeszédes programozasu blokkokat
tartalmaznak. A smarT.NC automatikusan létrehozza a parbeszédes
blokkokat egy .HU fajlhoz a hattérben (HU: HEIDENHAIN U
egységprogram) amely hasonlit egy normal parbeszédes nyelvu
programra.

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

Egy megmunkalasi Iépést meghatarozhat néhany adat beirasaval az
attekint6 adatlapon (1, lasd az abra jobb fels6 részét). A smarT.NC ekkor
végrehajta az alapveté megmunkald miveletet. Tovabbi megmunkalasi
adatok beviteléhez allnak rendelkezésre a részletes adatlapok (2. A
részletes adatlapokba bevitt adatok automatikusan 6ésszehangolasra
kerlilnek az attekint6é adatlappal, ugy, hogy nem kell azokat kétszer
beirni. Az alabbi részletes adatlapok allnak rendelkezésre:

Szerszamok részletes adatlapja (

A szerszamok részletes adatlapjan tovabbi szerszam-specifikus
adatokat lehet beirni, mint a hossz és sugar delta-értékei, vagy az M
funkciok.

smarT.NC: Programming

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \snarTNC\123. HU
-e g Program: 123 mm

b1 760 Programbesllitasok

v 2 [[@]Ja12 Hiveont neaysz kivui T

Megmunkalas
® o

attecifles | Too1 |

éke
o

zsep parsn |

&

12

s ﬁ!_:lr'
-3 [E0]251 nesvszsazsen 5 I — =
3.1 [ |szerszsnadatox FE o
: zseb paraméterei Ty
= [
3.3 [f@]Positions in file
zseb hossza & u ?
3.4 [ ]e10ps1is sdatatox 2Zseb szélessége [zo
Saroksugar [e || ozAeNezIS
Melvsés 2o ==-
Stllvesztési mélvsés 5
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Opcionalis paraméterek részletes adatlapja (

Az opcionalis paraméterek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi
paramétereket hatarozhat meg, amelyek nincsenek feltlintetve az
attekintd adatlapon, mint a furas fogasvétel csokkentése, vagy a maras
zsebhosszai.

Helyzetet részletes adatlapja (

A helyzetek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi helyzeteket
hatarozhat meg, ha az attekinté adatlapon szereplé harom
megmunkalasi hely nem elegendd. Ha a megmunkalasi helyzeteket
pont-tablazatokban hatarozza meg, akkor mind az attekint6 adatlap,
mind a helyzetek részletes adatlapja csak a ponttablazat-fajlok nevét
tartalmazza(lasd “Megmunkalasi helyzetek meghatarozasa” 121. oldal)
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Globalis adatok részletes adatlapja ()

A program fejlécben meghatarozott globalisan érvényes megmunkalasi
paraméterek a globalis adatok részletes adatlapjan keriilnek
felsorolasra. Amennyiben sziikséges, ezeket a paramétereket minden
egységhez helyileg médosithatja.
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Program beallitasok

Miutan létrehozott egy Uj programegységet, a smarT.NC automatikusan
beilleszti a 700.egység Program beallitasokat

%

A 700. egység Program beallitasok a programban
szerepeljen, kiildnben a programot nem képes végrehaijtani a
smarT.NC

A program beallitasoknal az alabbi adatokat kell meghatarozni:

A nyersdarab meghatarozasa a megmunkalasi sik meghatarozasahoz
és a grafikus szimulaciéhoz

Opcidk a hasznalandd munkadarab preset és nullapont tablazat
kivalasztasahoz.

Globalis adatok, amelyek a teljes programnal érvényesek. A globalis
adatok alapértelmezési értékei automatikusan hozzarendelésre
kerllnek a smarT.NC altal. Ezek barmikor modosithatok.

&

Jegyezze meg, hogy a program-beallitasok kés6bbi
modositasai az egész megmunkal6 programot érinthetik, és
ennek kdvetkeztében jelentésen megvaltoztatjak a
megmunkalasi eljarast.
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Globalis adatok smarT.NC: Programming
A globalis adatok hat csoportba oszthatok:

Progrmbevitel
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Minden(tt érvényes globalis adatok . = reasmamsesiistason EN‘db“ i]‘* " é
Csak a furasi miiveletekhez érvényes globalis adatok 2 Do b | 1
A poziciéviselkedést meghatarozo globalis adatok A &
Globalis adatok, amelyek csak marasi miveletekhez, zsebmarasi Fos:1foning benavior —
ciklusokkal érvényesek I RS 65 (o
Globalis adatok, amelyek csak marasi miveletekhez, konturmarasi 1.5.4[@R]pocket ntizing B et amzine
ciklusoknal érvényesek e
Globalis adatok, amelyek csak a tapintd funkciokhoz érvényesek

Amint korabban emlitettiik, a globalis adatok a teljes megmunkalasi Bisionssot saseeass

programra érvényesek. Természetesen barmelyik megmunkalasi Merési asd (HO3-na1>

Iépésnél mddosithatja a globalis adatokat, amennyiben szikséges. —==

| [

Kapcsoljon a globalis adatok részletes adatlapjara a megmunkalasi
Iépésre: 1 Az adatlapon, a smarT.NC mutatja az ezen megmunkalasi
Iépéshez érvényes paramétereket az aktudlis aktiv értékellel egyitt. A S iEE Dotbee e
z6ld beviteli mez6 jobb oldalan van egy G annak jelzésére, hogy ez az Biztonsagi tavolsag ?

Progrmbevitel
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érték globalisan érvénves. ENCTNSRRZTHCN123E0RTUITHU Pozicis Globslis adatatok ¢

) g . y | 3 ) o P = Eutonssgx tavolsss NG 5 ‘E‘
Vélassza ki azt a globalis paramétert, amelyet modositani kivan. v e . biztonsest tevors NG | ===
irjia be az j értéket és igazolja az ENTER gombbal. A smarT.NC a A — "8 (%
beviteli mez6 szinét vordsre valtoztatja. — =

A vords beviteli mez6 jobb oldaldn most van egy L annak jelzésére, B o

hogy ez az érték helyileg (lokalisan) érvényes.




Ha egy globalis paramétert a globalis adatok részletes
adatlapjan moédosit, az a paraméternek csak helyi
modositasat jelenti, amely csak arra az egyetlen
megmunkalasi lépésre érvényes. A smarT.NC a helyileg
modositott paraméterek beviteli mezéjét vords hattérrel
jeleniti meg. A beviteli mez6 jobboldalan egy L talalhato,
amely az értéket mint helyileg érvényest azonositja.

Nyomja le a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcibgombot a globalis paramétereknek a program
fejlécébdl vald betdltésére és ezzel aktivalasara. Egy olyan
globalis paraméter beviteli mez6je, amelynek a program
fejlécében levd értéke érvényes, zold hattérrel keril
megjelenitésre. A beviteli mez6 jobb oldalan egy G lathato,
amely az értéket, mint globalisan érvényest azonositja.
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Mindeniitt érvényes globalis adatok smarT.NC: Programming
Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
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Fpozicionalas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot egy cikluson belll mozgatja.

F visszahuzas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot visszahuzza.

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez

KOZEIR TST ‘ EXEELITE SZERSZAM-
4w LISTA
Pozicionalasi viselkedés: VisszahUzas a szerszamtengelyen a = — == T

megmunkalasi lépés végén: Visszatérés a 2. biztonsagi tavolsaghoz,
vagy a munka-egyseg kezdé pozicidjahoz.

1.3.4[@M]Pocket milling Kl Pocket atzina

Atfedesi ténvezs

Marasi méd (MO3-nald

Bemerulési méd
Contour milling
Biztonsasgi tsuolsag
Biztonssgi magassag
Atfedési ténvezs

Marasi méd (M@3-nsl)
ST

[ [ |




Globalis adatok a farasi miiveletekhez T T S E e promraomusies
Visszahuzas forgacstoréshez:Az az érték, amellyel a smarT.NC e =
visszahlzza a szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos forgacs. <o [Efrrosren: 123 ma | wersseran | options | clme1 [0 M

TP T ] =
Varakozasi id6 lent:Az az id6 masodpercekben, amit a szerszam a L — AR | Fitnhng e
furat aljan eltolt. ;o ]
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Atfedési tényez6:A szerszam sugara szorozva az atfedési tényezével Semertténs mod
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Egyiranyu vagy elleniranyu maras: Valassza ki a maras tipusat. Rrsoeat tenezs
. . B Marasi méd (M@3-nal) |
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Globalis adatok marasi miiveletekhez kontur ciklusokkal

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsdg a szerszamtengely a ciklus kezdd pozicidja
automatikus megkozelitésénél.

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

Atfedési tényez6:A szerszam sugara szorozva az atfedési tényezdvel
egyenld az oldaliranyu Iéptetéssel.

Egyiranyu vagy elleniranyt maras: Valassza ki a maras tipusat.

Globalis adatok a tapinté funkcidékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapinté és a munkadarab
felllete kézott a tapintasi helyzet automatikus megkézelitésénél.
Biztonsagi magassag:A tapinténak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelyre a smarT.NC a tapintot a mérési pontok kdzoétt elmozditja,

amennyiben a Mozgatas a biztonsagi tavolsagra opcio aktivalva lett.

Mozgas a biztonsagi tavolsagra: Annak megvalasztasa, hogy a
smarT.NC a tapintot a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a méreési pontok kdzott.

smarT.NC: Programming
magassagra (0/1)

Mozgas bizt.

i
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Szerszam kivalasztasa

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

Létezik a KIVALASZT funkciégomb egy olyan ablak behivasahoz,
amelybdl egy a TOOL.T tablazatban meghatarozott szerszamot
vélaszthat. A smarT.NC ekkor automatikusan beirja a valasztott
szerszam szamat, vagy nevét a megfeleld beviteli mezébe.

Ugyancsak szerkesztheti a mejelenitett szerszam-adatokat:
Haszndlja a nyil-gombokat a szerkesztend6 sor, majd az érték oszlop
kivalasztasahoz: A vilagoskék hattér jelzi a szerkeszthetd mez6t

Allitsa be a EDIT funkciégombot ON (BE) -ra, irja be a kivant értéket és
igazolja az ENT gomb segitségével.

Ha szlkséges, valasszon tovabbi oszlopokat és ismételje meg a fenti
eljarast.

smarT.NC:
Szerszam elchivasa

Programming
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RPM/forgacsolasi sebesség atkapcsolas

Amint egy beviteli mez6 aktiv az orsé sebességének meghatarozasahoz,
valaszthat, hogy az ors6 sebessége percenkénti fordulatszamban, vagy
mint forgacsolasi sebesség (m/perc, vagy inch/perc) legyen
megjelenitve.

Egy forgacsolasi sebesség beirasa
Nyomja meg a VC funkciégombot: a TNC az input mezére valt

Atvaltas forgacsolasi sebességrél a percenkénti fordulatszamban térténd
bevitelre

Nyomja meg a NO ENT gombot: a TNC t6rli a forgacsolasi sebesség-
bevitelt

A ford/perc beirasa: a nyilas gombokkal menjen vissza a beviteli
mezéhdz

F/FZ/IFU/FMAX atkapcsolas

Amint megjelenik az el6tolasi sebesség beviteli mezdje, valaszthat, hogy
az el6tolasi sebesség m/perc-ben (F), 1/perc-ben (FU), vagy mm/fog-ban
(FZ) legyen megadva. A megengedett el6tolasi sebesség-tipusok a
megfelelé megmunkalasi mivelettdl figgenek. Egyes beviteli mezdknél
az FMAX bevitele (gyors) szintén megengedett.

Az elbtolasi sebesség tipusanak bevitele

Nyomja le az F, FZ, FU, vagy FMAX funkciégombot.
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Rendelkezésre allé munka-lépések (egységek)

Miutan kivalasztotta a smarT.NC izemmddot, kivalaszthatja az elérhet6
munkalépéseket a SZERKESZT funkciégombbal. A munka-lépések az
alabbi f6 csoportokba vannak osztva:
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Megmunkalasi fécsoport

A megmunkalasi fécsoportban az alabbi megmunkalasi csoportokat

smarT.NC: Programming
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Fuarasi megmunkéléSi Csoport smarT.NC: Programming
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240 Kozpontfuras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: K6zpontozas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]

Valasszon Mélység/Atmérs-t:Valasszon, hogy a kézpontozas a
megadott atmérén vagy mélységen alapuljon.

Atméré:Koézpontozo atméré. irja be a T-szdget a kivant TOOL.T bl
Mélység: Kézpontozas mélysége.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs
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Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok smarT.NC: Programming
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205 Faras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

Fogasvétel: Az a méret, amellyel a szerszam minden alkalommal
fogast vesz a furatbdl valé visszahuzas el6tt.

Forgacstorési mélység:A smarT.NC ennél a mélységnél végez
forgacs megszakitast.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Forgacstorési mélység:A smarT.NC ennél a mélységnél végez
forgacs megszakitast.

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

Min. fogasvétel: Amennyiben egy csokkentési érték lett megadva: A
minimalis fogasvételi hatarérték.

Felsé hal.stop tavolsag.: Fels6 biztonsagi tavolsag a forgacstorés
uténi ujra-pozicionalashoz.

Alsé hal.stop tavolsag.: Also biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani
Ujra-pozicionalashoz.

Fogasvétel kezdépontja: Als6 kezd6pont az el6munkalt furatok
fellleti koordinatjahoz képest.

Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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201 Dorzsolés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Mélység: Dorzsoélési mélység

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag
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202 Kiesztergalas
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

Mélység: Kiesztergalasi mélység

Elmozgatas iranya: Az az irany, amelyben a smarT.NC a szerszamot
elmozgatja a sullyesztas aljarol

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC: Programming

Szerszam elchivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

3

-+ [dhzez Kieszterssiss

Attekintss | Too1 | Fare peren| pozicis | *
u
=[]
e[]

Mélység

Eltauolodssi irany

Ref. axis _Minor axis _ Tool axis

Number  .....
Nane Tpoc®

SZERSZAM
NEVE

kxunLnsir

smarT.NC: Programming

Szerszam elchivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

attekintés Tool | Furs param | Pozicis [0
M

DL

M Function:
M Function:

orse @ Mea o Moa

I Szersz.elsusl.

Number  .....
Nane Tpoc®

SZERSZAM
NEVE

KIVALASZ]
AR




Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Foorso orientalas szogeA szog, amibe a TNC pozicionalja a
szerszamot, mielétt visszahuzna azt.

Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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204 Hatrafele sillyesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Progrmbevitel
s szerkesztés
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T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthato) 5 el
. s s PN s <% zna Hatrafelé sullyesztés 5
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy 7]

inch/perc]

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

Anyagvastagsag:A munkadarab vastagsaga.

Excentricitasi tavolsag: A furérad excentricitasi tavolsaga
Elmagassag:A furérad also része és a f6 vagéél kdzotti tavolsag;
adattablazatbdl szarmazo érték.

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

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Foorsé orientalas szoge Az a sz0g ahova a TNC a szerszamot a
fogasvétel, vagy a furattol valo visszahuzas elétt forgatja.

adatlapon:

dunn

(1113

Varakozasi id6 a slllyesztés aljan

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag
2. biztonsagi tavolsag
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mozgashoz
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Menetmegmunkalasi csoport

Az aldbbi munka-egységek allnak rendelkezésre menetmegmunkalasi

miveletekhez a menetmegmunkalasi csoportban:
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206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy

inch/perc]

F: Furas el6tolasi sebessége Szamitva az S és a p menetemelkedés
szorzataval

Menetmélység:A menet mélysége.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag
M funkcié: Barmely M kiegészité funkcio.

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

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

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok adatlapon:
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Biztonsagi tavolsag
2. biztonsagi tavolsag
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209 Merevszara menetfuras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

Menetmélység:A menet mélysége.
Menetemelkedés:A menet emelkedése.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: e EE Deeeaiihee Prosrabevitel
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262 Menetmaras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F:El6tolasi sebesség maraskor
Atméré:A menet névleges atmérsje
Menetemelkedés:A menet emelkedése.
Mélység:Menetmélység

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Bekezdések szama:A menetek szama, amelyeket a szerszam
eltolasa alakit ki.

Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

Elbtolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kdzotti mozgashoz
Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranya maras:
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263 Menetmaras / siillyesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F:El6tolasi sebesség maraskor

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

Menetemelkedés:A menet emelkedése.

Mélység:Menetmélység

Siillyesztési mélység: A munkadarab felsé fellilete és a szerszam
csucsanak tavolsaga a sillyesztés alatt.

Oldaltavolsag:A szerszam éle és a fal kozétti tavolsag.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Homlokoldali siillyesztés mélysége: Homlokoldali slllyesztés
mélysége.

Homlokoldali eltolas: Az a tavolsaga, amennyivel a TNC a szerszam
kdézéppontjat a furatbél a homlokoldali stllyesztésnél.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége
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264 Menetmaras /maras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F:El6tolasi sebesség maraskor
F: Furés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Atméré:A menet névleges atmérsje
Menetemelkedés:A menet emelkedése.
Mélység:Menetmélység
Teljes furatmélység:Teljes furatmélység
Fogasmélység furashoz
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

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

smarT.NC: Programming
Szerszam elchivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

attakintes | Too1 | Fars paren | Pozicis |

"B
—
s
-« [diesa menetnaras teiive
5 = - E
FE 150 >
Atmérs e | er—
Menetemelkedés +1.5 L L
Melyses 18 =
Furatnélység -2 5
Fogasu. mélys. turas B R
Ref. axis _Minor axis _ Tool axis
! 1 1 =
t/:l Number ... I T T
£
% Nane
KIVALASZT, | szeRszam
2RI NEVE
smarT.NC: Programming roarameviiel

s szerkesztés

Szerszam elchivasa

i ]
,
= ——
M
+ [ Jszerszsnadatox 22
= =
—
(@]
M Function:
M Function:
orss © [ oz o [ mea
7 numver ...
é I Szersz.elsvual.
% Name R T

KIvALASZ
AR

il [J==

=)
»

{ TEE

DIAGN6ZIS

SZERSZAM
NEVE




Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Forgacstorési mélység: Az a mélység, amelyen a TNC-nek
forgacstorést kell végeznie furas kézben.

Fels6 haladasi stop tavolsag: Biztonsagi tavolsag, amelyhez a TNC
visszaviszi a szerszamot az aktualis az aktualis fogasvételi mélységnél
a forgacstorés utan

Homlokoldali siillyesztés mélysége: Homlokoldali slllyesztés
mélysége.

Homlokoldali eltolas:Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a furatkdzépponttol.

Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

Visszahuzasi érték forgacstéréshez:
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265 Helikalis menetfuras /maras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F:El6tolasi sebesség maraskor

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

Menetemelkedés:A menet emelkedése.

Mélység:Menetmélység

Siillyesztés: Valassza meg, hogy a siillyesztés a menetmaras elétt,
vagy utana torténjen.

Homlokoldali siillyesztés mélysége: Homlokoldali slllyesztés
mélysége.

Homlokoldali eltolas:Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a furatkbzépponttél.

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

M funkcié: Barmely M kiegészité funkcio.

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

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

Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

e

(1113

Biztonsagi tavolsag
2. biztonsagi tavolsag
Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek koézotti
mozgashoz
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267 Menetmaras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F:El6tolasi sebesség maraskor

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

Menetemelkedés:A menet emelkedése.
Mélység:Menetmélység

Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag
DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Bekezdések szama:A menetek szama, amelyeket a szerszam
eltolasa alakit ki.

Homlokoldali siillyesztés mélysége: Homlokoldali slllyesztés

mélysége.

Homlokoldali eltolas:Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a csap kézépponttdl.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége
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Zsebek /csapok megmunkalasi csoportja

Az egyszerl zsebek és hornyok marasahoz a Zsebek/csapo
megmunkalasi csoportban az alabbi munka-egységek allnak

rendelkezésre:

Mértékegység Funkciégomb  Oldal

251 Négyszogletes zseb Oldal 71

252 Koralaku zseb Oldal 73
(@]

253 Horony Oldal 75
[a=]

254 ives horony Oldal 77

208 Furatmaras Oldal 80
o)
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251 Négyszogletes zseb

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkcigombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]
Zseb hossza: Zseb hossza a referenciatengely iranyaban

Zseb szélessége: Zseb szélessége a segédtengely iranyaban.

Saroksugar: Ha nincs megadva, a smarT.NC a sarok-sugarat a
szerszam sugaraval egyenlének allitja be.

Mélység: A zseb végs6é mélysége
Fogasvétel:El6tolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi mélység: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik.

F simitasi sebesség:Simitas elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Elforgatas szoge: Szdg, amellyel a teljes zsebet elforgatjuk.
Zseb pozicié: A zseb helyzete a programozott helyzethez viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag
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fogasvétel fliggblegesen
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252 Koralaku zseb

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkcigombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

Atméré: A kéralaku zseb simitott atmérdje
Mélység: A zseb végs6é mélysége
Fogasvétel:El6tolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészité funkcio.

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

Szerszam elévalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:

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

F simitasi sebesség:Simitas elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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fogasvétel fliggblegesen
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253 Horony

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkcigombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]
Horony hossza: Horony hossza a referenciatengely iranyaban
Horony szélessége: Horony szélessége a segédtengely iranyaban.
Mélység: A horony végs6 mélysége
Fogasvétel:El6tolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészité funkcio.

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

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

smarT.NC: Programming
Szerszam eloshivasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Megmunkalas mértéke

I Szersz.elsual.

. - =R
aiaN
K Attekintes ‘ Tool | zsep param | —
=+ [[=]]zs3 Horonvmarss (4] I
- = s Q’
[0 —— s
FE 150
FE See ¥ J; “b
=
Horony hossza 53 Ll 3
Horony szelessege [Te
Mélység -20 DIAGN6ZIS
Sullyesztési mélység S E &,
Rahagyas oldalt o
l Number  ..... R&hagyas mélységben c
= Ref. axis Minor axis Tool axis
B wene [
I
1 1 i
KIVALASZT, | 5zpRszam
smarT.NC: Programming profrineviie
2 S szerkesztés
Szerszam elchivasa
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Megmunk&14s mértéke
= . N =N " g
aiaN
v Attekintés  Tool | zseb param [0 &=
- 2] o— 0
* szerszamadatok
=0 D)
f§] 56
i ) |
[See = =
® w0
g
DIAGN6ZIS
nkz O,
l Number M Function: 1
- M Function: |
'“1 Name
orse @ [ mez o [ mea

i | ||

KIVALAS:

SZERSZAM

NEVE

=
(4]
ot
2
(4]
>
g
._g
8.
T 9
X =
£ S
©
€ c
oo
[T
= E

75



asi miveletek

-

s =

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

76

Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi mélység: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik.

F simitasi sebesség:Simitas elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Elforgatas szoge: Szdg, amellyel a teljes zsebet elforgatjuk.
Horony helyzete: A horony helyzete a programozott helyzethez
viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

% 2. biztonsagi tavolsag

Elbtolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kdzotti mozgashoz

-
-
-

v

Egyeniranyu maras, vagy

-
%
Py

Y
i

Elleniranyd maras:

Fogasvétel csavarvonal iranyl mozgassal, vagy

Fogasvétel valtakozé iranyu mozgassal, vagy

fogasvétel fliggblegesen

==\

smarT.NC: Programming

Horony hossza ?

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Megnunkslss mértéke

B o : " g
- - a—
v Attekintés | Tool | zseb param [0 —
. (Eme (EeeD T
Horony szelessese 10 s il
Melvséa ~zo s
(<€)
Sllvesztési mélysés 5
Rahagyas oldalt g P
Rahagyas melységben ° =
Fogasuétel simitas @ = g
F rate for finishing EQ
Elforditasi helyzet [+ || prAeNezIS
Horony helyzete g CN
Prograbeui tel

smarT.NC: Programming
Biztonsagi tavolsag 7

s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

Megnunkslss mértéke

' H

e |l

g]][[:
|
i

Pozicis Globalis adatatok |<
(G Jpiztonsssi tavorsss T
Z
Z 2. o1 b9t tavo1s BT
2 biztonsagi tavols [S@ G
E’F pozicionalas FMAX
Marasi méd (M@3-nal) @ a

<
Bemerulési méd
c

DIAGN6ZIS

B




letek

254 Ives horony smarT.NC: Programming profiineiiel
) . o : el s
Paraméterek az éttekinté adatlapon: e
Megmunkalasi miivelet: Funkcigombbal valasszon nagyolast és . aeane: BRI i
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast. o sa Tues horony (4] ro— il
. . P . L. P feos . s[@) —
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) F e— <!>_
S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy e[ s ';““,«:“
i = 1. tengely kozepe [se W i
inch/perc] ) (e (erEn jiee
, ' . L. ; Osztékdr atmeérsie [Be || pzasnezIs
F: Fogasvétel elbtolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ PEETEIECY oo m— =T
[mm/fog] [] mwover ... poronrlSsetessens [ —
. 7 P o . B nene 5u1]ye§zlesx mélység 1;7
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ - Rahagvss ordait C—
[mm/fog] Rahagyas mélységben CO—
Ref. axis Minor axis Tool axis
1.tengely kozepe: A furatkdr kbzéppontja a referenciatengely ‘J
irAnyaban KzvaeszL | zepszan
el | e | LB |

asi mive

al
arozasa

a

2. tengely kozepe: A furatkér k6zéppontja a segédtengely iranyaban
Furatkor atmérdje:

Kezd6szog: A kezd6pont polar szoge.

Nyitasi szog

Horony szélessége

Mélység: A horony végs6 mélysége
Fogasvétel:El6tolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Megmunk
meghat



asi miveletek

-

s =

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

78

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé6 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi mélység: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik.

F simitasi sebesség:Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Léptetési sz6g: Sz0g, amellyel a teljes hornyot tovabb-forgatjuk.
Ismétlések szama: A megmunkalasi miiveletek szama a furatkdéron.
Horony helyzete: A horony helyzete a programozott helyzethez
viszonyitva.

Globdélisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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208 Furatmaras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

Atméré:A furat névleges atméréje
Mélység: Marasi mélység
Fogasvétel: A szerszam sullyedése egy koérilfordulas alatt (=360°).
Megmunkalasi helyzetek (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

DR2: A szerszam T-hez tartozoé 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészité funkcio.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Elsfart atméré: irja be, ha el6fért furatokat kell ismét megmunkalni. Ez
lehetévé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek atméréje tobb,
mintkétszer nagyobb, a szerszam atmérgéjénél.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kézotti mozgashoz

(111
2 Egyeniranyu maras, vagy
Pz Elleniranyd maras:
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Konturprogram megmunkalasi csoport

A konturprogram megmunkalasi csoportban az alabbi munka-egységek

allnak rendelkezésre zsebek és barmilyen alaku szabad konturok
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122 Zsebkontur

smarT.NC: Programming
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A zsebkontur munka-egységgel barmilyen alaku zsebeket kinagyolhat, hleli bl sl L — /I B
amelyek szigeteket is tartalmazhatnak. = ] — é
Amennyiben szlkséges, minden alkontirhoz hozzarendelheté a sajat <+ @2z conturzsen : — ey
mélysége (FCL 2 funkcio) a részletes kontar adatlapon. llyen esetben g = Q%
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni. ::E B e
Paraméterek az attekintd adatlapon: Cvorricms covrn. |y Shtke

T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthato) e e = =a

Number  ..... ©

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy ! —

inch/perc] \

F: Véltalkozé irdnyu fogasvétel elbtolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/

ford], vagy FZ [mm/fog]. A mer6leges fogasvétel esetében irjon be 0-t.

SZERSZAM
NEVE

KIVALRS:

F: Fogasvétel elbtolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ ‘ ‘ ‘ ‘
[mm/fog]

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

Felsé feliilet koordinataja: Munkadarab fels6 felliletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva.

Mélység: Marasi mélység

Fogasvétel:El6tolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.

Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.

Kontur neve: Az 6sszekapcsolandé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke

Ha rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcid, hasznélhatja arra, hogy
a konturt kdzvetleniil az adatlaproél készitse.
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Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb
segitségével, hogy zsebrdl, vagy szigetrél van-e szo.
Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét egy
zsebbel (ha sziikséges, a legmélyebbel)!

A részletes kontur adatlapon maximum kilenc alkonturt
hatérozhat meg (lasd az abrat, lent, jobbra).



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam elévalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Lekerekitési sugar: A szerszam kdézéppont utjanak lekerekitésisugara
a bels6 sakokban

Elbtolasi tényezb %-ban: Szizalékos tényezd, amellyel a TNC
csokkenti a megmunkalas el6tolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlileén az anyagba meril nagyolas kdzben. Ha el6tolas
csokkentést alkalmaz, akkor olyan nagyra hatarozhatja meg a
nagyolas el6tolasi sebességét, hogy optimalis forgacsolasi feltételek
lehyenek a meghatarozott atfedéssel (globalis adat). A TNC ekkor a
definicié szerint cstkkenti az el6tolasi sebességet atmeneteknél és
sz(ik helyeknél, ugy hogy dsszességében a gépi idé csokkenthetd.
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Tovabbi paraméterek a részletes kontur adatlapon:

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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22 El6simitas
Az el8simitd egység segitségével hasznalhat egy kisebb szerszamot a
122-es egységben kinagyolt zsebkontur utanmunkaldséra. Ebben a

Iépésben a smarT.NC csak azokat a helyeket munkalja mewg, amelyeket
az el6z6 szerszam nem ért el.

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

Durva nagyol6 szerszam: Annak a szerszamnak a szdma vagy neve
(funkciégombon keresztul atkapcsolhatd), amellyel a kontar
elénagyolasat végezte.

Fogasvétel:El6tolas foganként.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé6 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

%, Visszahuzas el6tolas sebessége
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123 Zsebkontur fenék-simitasa

A fenék simit6é egységgel simithatja egy alakos zseb aljat, amely a 122-
es egyseggel lett kinagyolva.

e

Paraméterek az attekinté adatlapon:

Mindig végezze a fenéksimitasi miiveletet az oldalak
simitasa el6tt!

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszisag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar

DR2: A szerszam T-hez tartozo 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészit® funkcio.

Ors6: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.
Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok adatlapon:

g

Visszahuzas el6tolas sebessége
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124 Zsebkontur oldal-simitasa

Az oldalsimité egységgel simithatja egy olyan alakos zseb oldalat, amely
a 122-es egységgel lett kinagyolva.

ql_% Mindig végezze az oldalsimitasi miveletet a fenéksimitas
utan!

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthatd)

S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

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

Fogasvétel:ElStolas foganként.
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozo 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi rahagyas az oldalon: Simitasi rahagyas két, vagy tobb
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125 Atmené kontur

Az atmend konturral (Contour train) megmunkalhat nyitott és zart
konturokat, amelyeket egy .HC programban hatarozott meg, vagy a DXF
konverterrel generalt.

%

Paraméterek az attekinté adatlapon:

Vélasszon a konturhoz olyan kezd6- és végpontokat,
amelyeknél elegendé hely van a szerszam megkozelitésére
és eltévozasasal

T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

Felsé feliilet koordinataja: Munkadarab fels6 felliletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva.

Mélység: Marasi mélység

Fogasvétel:El6tolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: Simitasi rahagyas.

Maras fajtaja: Egyeniranyl maras, elleniranyd maras, vagy valtakozo
iranyd megmunkalas.

Sugarkorrekcio: Konturmegmunkalas baloldali, jobboldali
kompenzalassal, vagy kompenzals nélkul.

Megkozelités tipusa. A kontur érintéiranyl megkozelitése egy
kérpalyan, vagy érintéiranyban egyenes palyan, vagy vertikalisan.
Megkozelitési sugar (Csak akkor érvényes, ha az érintéiranyu
megkozelitést valasztotta kdrpalyan): A koriv sugara.

smarT.NC:

Programming
Szerszam elchivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

P

oo [ contarvonar

Attekintés | Tool
r

¢ [o]
Felszin koordinstsia
Mélység

Siillyesztési mélység
Rshagyas oldalt

T
s

[~]&

Marasi méd (Mo3-nal> ® |L3!

. Number
TR

Type ot approach

Approach radius
Center angle

Kontar neve

Milg.para. |

-] || preenezzs

SZERSZAM
NEVE

o




Kozponti szog (Csak akkor érvényes, ha az érintdiranyu
megkozelitést valasztotta korpalyan): A koriv szbge.

A segédpont tavolsaga (Csakakkor érvényes, ha az egyenes palyan
torténd érintbiranyu, vagy a vertikalis megkozelitést valasztotta): A
segédponttdl valé tavolsag, amelytél a kontur megkdzelitése torténik.
Kontur neve: A megmunkalandé konturfajl (.HC) neve. Ha
rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcid, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenull az adatlaprél készitse.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé6 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcid.

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

Szerszam elbvalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kovetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

.

2. biztonsagi tavolsag
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130 Konturzseb a furatmintazaton (FCL 3 Funkcio) e
Ezzel a munkaegységgel barmely mintazatot felfoghatja, és kinagyolhat SeioRal DRBIVEEE
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Amennyiben szlkséges, minden alkontirhoz hozzarendelheté a sajat - ‘ ] - s
mélysége (FCL 2 funkcio) a részletes kontar adatlapon. llyen esetben ‘0 L%
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni. #[] e
Paraméterek az attekinté adatlapon: oo eozne | L0

T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthatd) T — e

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy er

inCh/perC] Ref. axis Minor axis Tool axis

F: Valtalkozo iranyu fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU i i i

[mm/ford], vagy FZ [mm/fog]. A meréleges fogasvétel esetében irjon be
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F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ

[mm/fog]

F: Fogasvétel el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ

[mm/fog]

Mélység: Marasi mélység

Fogasvétel:El6tolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: Oldaliranyu simitasi rahagyas.

Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.

Kontur neve: Az 6sszekapcsolandé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke

Ha rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcio, hasznalhatja arra, hogy
a konturt kdzvetlendl az adatlaprol készitse.
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Pozicidk vagy furatmintazatok: Hatarozza meg a poziciokat, amikkel
a TNC megmunkalja a konturzsebet (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 121. oldal)

Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb
ql_% segitségével, hogy zsebrdl, vagy szigetrél van-e szo.

Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét egy

zsebbel (ha sziikséges, a legmélyebbel)!

A részletes kontur adatlapon maximum kilenc alkonturt

hatarozhat meg.



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam elévalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Lekerekitési sugar: A szerszam kdézéppont utjanak lekerekitésisugara
a bels6 sakokban

Elbtolasi tényezb %-ban: Szizalékos tényezd, amellyel a TNC
csokkenti a megmunkalas el6tolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlileén az anyagba meril nagyolas kdzben. Ha el6tolas
csokkentést alkalmaz, akkor olyan nagyra hatarozhatja meg a
nagyolas el6tolasi sebességét, hogy optimalis forgacsolasi feltételek
lehyenek a meghatarozott atfedéssel (globalis adat). A TNC ekkor a
definicié szerint cstkkenti az el6tolasi sebességet atmeneteknél és
sz(ik helyeknél, ugy hogy dsszességében a gépi idé csokkenthetd.
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Tovabbi paraméterek a részletes kontur adatlapon:

Progrmbevitel
s szerkesztés
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Mélység: Kiilon meghatarozhaté mélységek minden alkonturhoz (FCL

Tool | Milg.para. Konturseonetria [(>

2 funkC|0') - =t Kontur neve = i
Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a ’ " E

QI_% lemélyebb zsebbell &
Ha a konturt szigetnek adta meg, akkor a TNC interpretélja e o Ty

a megadott mélységet, mint a sziget magassaga. A
megadott érték (el6jel nélkul) ekkor a munkadarab felsé
fellletére vonatkozik!

Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén az
attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A
szigetek ekkor a munkadarab felsé feltletéig emelkednek!
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Felulet megmunkalé csoport

Az alabbi munka-egység all rendelkezésre fellletmegmunkalasi
miveletekhez a Fellilet-megmunkalasok csoportban:

Mértékegység Funkciégomb Oldal
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232 Homlokmaras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

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

Marasi sik: A marasi sik kivalasztasa.

Kezd6szog az 1. tengelyben: Kezddpont a referenciatengelyen.
Kezddszog a 2. tengelyben: Kezdépont a segédtengelyen.
kezd6pont a 3. tengelyen: Kezdépont a szerszamtengelyen.
Végpont a 3. tengelyen: Végpont a szerszamtengelyen.
Mélységi rahagyas Mélységi simitasi rahagyas.

1. oldalhossz: A marando felllet hossza a referencia tengelyen, a
kezd&pontra vonatkoztatva.

2. oldal hossza: A marando feliilet hossza a segédtengelyen, a
kezd6pontra vonatkoztatva.

Maximalis fogasvétel: Maximalis el6tolas foganként.

Oldaltavolsag: Oldaliranyu tavolsag, amennyivel a szerszam a
fellleten kivilre mozog.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)
M funkcié: Barmely M kiegészit6 funkcio.

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

Szerszam elévalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

F simitasi sebesség: El6tolasi sebesség az utolsé simitashoz.
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok smarT.NC: Programming prosrabeus e
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Tapintasi focsoport
A tapintasi fécsoportban az alabbi funkciécsoportokat valaszthatja:

Funkcié csoport Funkciégomb

smarT.NC:

Programming

Progrmbevitel
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meghatarozasahoz
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MERES
Tapintéciklusok a munkadarab automatikus 1

méréshez
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Elforgatasi funkciécsoport

Az alapelforgatas automatikus meghatarozasahoz az alabbi munka-
egységek allnak rendelkezésre az elforgatasi funkcidcsoportban:

Mértékegység

smarT.NC: Programming
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Preset (nullapont) funkciécsoport smarT.NC: Prosramming

A Preset funkciécsoportban az alabbi munka-egységek allnak Seerszin tenserve 3 _
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Mérési funkciécsoport smarT.NC: Programming B
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Egyéb funkcidk funkciécsoport

A kildnleges funkcidk funkcidcsoportjaban az alabbi munkaegységek

allnak rendelkezésre:

Mértékegység

Funkciégomb
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I Define the preset number

e
Global

is adatatok

Biztonssgi tsuolsag

2. biztonssgi tauols

F pozi

cionalas

F visszahuzas

M

=N

]

UNIT 441

ol

DIAGN6ZIS

L LM

====oCo)

asi muveletek

al
arozasa

Megmunk
meghat

109



asi miveletek

-

s =

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

110

Szerszam funkciécsoport

A szerszam funkcidcsoportban az alabbi munka-egységek allnak

rendelkezésre az automatikus szerszam méréshez:

Mértékegység

Funkciégomb

480 TT: TT kalibralas

smarT.NC: Programming

Progrmbevitel
s szerkesztés

481 TT: Szerszdmhossz mérése

UNIT 481
a2

482 TT: Szerszamsugar mérése

UNIT 482
a

483 TT: Teljes szerszam mérése

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Efprosron: 123.0R1LL mn

-1 [Egll7e0 Programpesilitssok

UNIT 41 UNIT 482
2 2

Szerszam tengelve

attekintés | Nversdarab | oOptions |(»

Dimensions of blank
MIN pont

X e

v e

z [-ae

Preset

z

MAX pont
T —
[+1e0
[ —

I Define the preset number

e

Globalis adatatok
Biztonsagi tsuolsag
2. biztonssgi tsuols
F pozicionslss

F uisszahuzas

M

= =

=

DIAGNGZIS

| L

UNIT

B
U

483 ‘




Konvertalasi fécsoport

A konvertalasi fécsoportban az alabbi koordinata transzormacio funkcidk

allnak rendelkezésre:

smarT.

NC: Programming

Progrmbevitel

x
o
I}
N
s
&

UNIT 2

-

Progran:

UNIT 8

<))

SMarTNC\123_DRILL .HU
123_DRILL mm

700 Programbesllitasok

I
N
o

a@iN<x ©
3 2o
s

z
Nversdarab | options [»
MAX pont

[+ [+iee
ST —

TTMND@
N

M

[=

=0
]

ifes

!

UNIT 10

-

UNIT 11

=

UNIT 247

e

UNIT 149

DIAGN6ZIS

--—----]

= 2

====ots)

LM

Funkcié Funkciégomb  Oldal

7. EGYSEG (FCL 2 funkcio) wrt 7 Oldal 112

Nullaponteltolas a nullapont tablazat

segitségével

8. EGYSEG (FCL 2 funkcié): Oldal 112

Tiikrozés (650

10. EGYSEG (FCL 2 funkcid): uNTT 3 Oldal 113

Forgatas

11. EGYSEG (FCL 2 funkcio): uNIT 11 Oldal 113

Nagyitas

140. EGYSEG (FCL 2 funkcié): uNIT 190 Oldal 114

Munkasik megddntése a PLANE 20

funkciéval

247 EGYSEG UNIT 247 Oldal 116

Preset szam

404. EGYSEG (2. funkciésor): Oldal 116
ot

Alapelforgatas beallitasa

=
(4]
ot
2
(4]
>
g
._g
8.
T 9
X =
£ S
©
€ c
oo
[T
= E
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7. Nullapont-eltolas (FCL 2 funkcid):

X
5 0
e
°
©
>
E
of
RN
® O
X o
€8
5

©
£ c
o0
oD
= E

Miel6tt a 7. egységet hasznalja, ki kell valasztani a nullapont
tablazatban azt a program-fejlécet, amelyben a smarT.NC a
nullapont-szamot hasznalja(lasd “Program beallitasok” 35.
oldal)

Nullapont-eltolas visszaallitasa: Hatarozza meg a 7.
egységet a 0 szammal. Gy6z6djon meg arrdél, hogy a 0
sorban minden koordinata 0-nak lell meghatarozva.

Ha nullapont-eltolast kivh megadni a koordinatak bevitelével,
hasznalja a parbeszédes egységet (lasd “40. Parbeszédes
egység” 120. oldal)

A 7., nullapont-eltolasi egységgel egy olyan nullapontot hataroz meg a

nullapont-tablazatbol, amelyet a program fejlécben specifikalt. Valassza
ki a nullapont szamat a funkciégombon keresztil.

8. egység Tiikrozés (FCL 2 funkcio)

A 8. egységgel ellenérzé jeleket hasznal a kivant tukrdézési tengely
meghatarozasahoz.

&

112

Ha csak egy tukrozoétt tengelyt ad meg, a TNC modositja a
megmunkalas iranyat.

Tukrozés torlése Hatarozza meg a 8. egységet tukrizitt
tengelyek nélkil.

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programming

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

=
=1 M
°
ER
» o —
|7 Bazispont eltolas
& BN ]
FORNM_40_DATASELECTION: TNC:\DUNPPGHNNULLTAB.D
D |x v |z e |e |w 15
0 w0 e o o @ o
1 25 +333 0 o @ 25 (L
2 +10 +@ +0 +0 +0 +0 !
El +10 +@ +150 +0 +@ +0 E
a +27.25 +12.5 +0 10 0 +
5 +250 +325 +10 +0 +90 +0 ]
6 +250 248 +15 w0 + +0 I
2 +1200 ) +0 0 e + H
g I D]
KEZDES VEGE OLDAL OLDAL
VEGE
smarT.NC: Programming j"”ﬁ“ﬁ?
by i szerkesztés
Elmozditas: a lista sora 7
TNG:\SnarTNCN123_DRILL.HU
Datum number |c———
= M
= B
faaN
v = =
* |7 Bazispont eltolas
=5 5
a>
e
5",
v ¥

SELECT
NUMBER




10. egység Elforgatas (FCL 2 funkcio)

10. egyseéggel egy elforgatasi szdget hatarozhat meg, amellyel a
smarT.NC az kdvetkez6kben meghatarozott miveleteket az aktiv
munka-sikban elforgatja.

A 10. ciklus elétt legalabb egy szerszam-behivast kell
@5 programozni a szerszamtengely meghatarozasaval egylitt,
hogy a smarT.NC megtalalja az elforgatas sikjat.

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

11. egység Nagyitas (FCL 2 funkcio)

A 11. egységgel egy nagyitasi tényezt hataroz meg, amelynek
segitségével a kdvetkez8kben meghatarozott miveleteket nagyitott,
vagy kicsinyitett méretekkel futtathatja.

@ Az MP7411-es gépi paraméterrel meghatarozhatja, hogy a
nagyiasi tényezd csak az aktiv munka-sikban érvényes, vagy
a szerszamtengely iranyaban is.

Nagyitasi tényezd torlése: Hatarozza meg a 11. egységet az
1-es nagyitasi tényezével.

smarT.NC: Programming
End of the machining unit

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU
@
C
[i=1]1e Extorsatas

Rotat. angle

i o

smarT.NC: Programming
End of the machining unit

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU
@
C
11 Méretténvezs

Scaling factor

=
(4]
ot
2
(4]
>
g
._g
8.
T 9
X =
£ S
©
€ c
oo
[T
= E
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140. egység Sik dontése (FCL 2 funkcio) St R e ee prommavevites
« @ A megmunkalasi sik elforditasara szolgalé funkciokat a gép 5 S o —— —
[ gyartéjanak kell lehetévé tennie. +  [E]ee sik pinzentase R S = 0
[«}] Rz z a 2 (&5}
o A PLANE funkcio csak azokon a gépeken hasznalhato, =
; amelyeknek legalabb két dontétt tengelye van (fej és/vagy g e e "g* ¥
‘E asztal). Kivétel: A PLANE AXIAL funkcié (FCL 3 funkcio) Py [ — :

kk i h 2 |h 5 h I f o I i | Selection tilt direction DIAGNG6ZIS

—_® akkor is hasznalhato, ha egyetlen ford tengely van jelen, & Autonatic =
2 2 vagy aktiv a gépen 7 ¢ poaitie
E N Selection type of transformation
x - , , , L I . - , , - . © Rotate tableshead
c'c A 140. egység segitségével kilonb6zé modon hatarozhat meg dontott Clee o olccordinaiofaysten
S '® munkasikokat. Kilon beallithatja a sik meghatarozast és a pozicionalasi
€L iselkedést
m m - SPQT¥QL PROJEC‘TED EI:IL.ER VECTOR ‘POIN"!S REL. SPe. RESET
i Ak A bbb
= E
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Az alabbi sik-meghatarozasok allnak rendelkezésre:

A sikmeghatarozas tipusa Funkciégomb
Térbeli sz6ggel meghatarozott sik Y
s 3
2
Vetitési sz6ggel meghatarozott sik PRoJECTED “>’
E ©
Euler sz6ggel meghatarozott sik euLer R
99 9 = &8
~m o
Vektorral meghatarozott sik é ©
e VECTOR
= 2w
Ec
o0
Harom ponttal meghatarozott sik é} OE’

n
fil
i
o
3
D

Novekményes térbeli sz6ggel meghatarozott sik

Hatarozza meg a tengely szogeit (FCL 3 funkcio)

A sik dontési funkcié hatasanak megsziintetése ResET

Funkcidbillentyliket hasznalhat a pozicionalasi viselkedés, a dontés
iranya és a transzformacio tipusa kivalasztasara.

@ A transzformacié tipusa csak a C tengelyes @

transzformacioknal érvényes (korasztal).
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247 Uj nullapont

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

404 Alapelforgatas beallitasa

A 404. egységgel allithatja be az elepelforgatast. Elsésorban arra
hasznalja ezt az egységet, hogy t6rolje azokat az alapelforgatasokat,
amelyeket a tapintasi funkcidknal hatarozott meg.

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programming
Bazispont sorszama 7

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU
Preset number e

.
«  [C1]247 vi bazispont = g.
(5]

DIAGN6ZIS

.

i
\\\—\\47

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programming
Preset value for rotation angle?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU . .
Preset basic rotation

*  [Tl]aea set ror




Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kﬁlénleges funkciok f6CSOp0rt smarT.NC: Programming

A kildnleges funkcidk fécsoportjaban az alabbi valtozé funkcidk allnak Srerszen tenserve z
rendelkezésre: Lo e wmon ] e EE—— LR
x | v a—
Funkcio Funkciégomb  Oldal N e C— = 2
2z [Fae ) > w
z Preset b
151 EGYSEG Oldal 118 I Define the preset number = ;._.;‘ d>J
Programhl’VéS I:lubélis auakatokr i g ==
» 2. bisonmint waers g || oreavos £ ©
S0EGYSEG: Rl Oldal 119 o —— = D 0
Kiilén szerszam behivas G
g o
- S
40 EGYSEG: Oldal 120 c \©
, 4, , et
Parbeszédes egység E ©
UNIT 151 UNIT Se UNIT 4@ E'Ci‘;‘:'m m g
gRIJk [Tl
= E

700 EGYSEG (2 fUnkCiéSOr): UNIT 702 Oldal 35
Program beallitdsok
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151 program behivas

A smarT.NC-bél ezt az egységet arra hasznalhatja, hogy barmely, alabbi
tipusu programot behivja:

smarT.NC programegységek (fajltipus .HU)
Klartext-dialég programok (.H kiterjesztés)
ISO programok (.| kiterjesztés)

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

Program neve: irja be a behivandé program elérési utjat és nevét

Ha a kivnat programot funkcidbillentylkkel (felugré ablak,
@5 lasd az abrat jobbra lent) kivanja behivni, a programot a

TNC:\smarT.NC konyvtarban kell tarolni.

Ha a ponttablazat nem a TNC:\smarT.NC konyvtarban

van, akkor a teljes elérési utat meg kell adni.

smarT.NC: Programming
Program elohivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Program neve

1 Program elshivasa

KIVALASZT

KIVALASZT

—

DIAGN6ZIS

KIVALASZT

smarT.NC: Programming

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

E -%——' I
v
[[ET]ss2 Prosran eshivssa

Select file
STNC:\smarTNC\s.H

CIHGB
k3
Cisubsnart
Bhaus
[2HEBELPLANE

oK Megszakitss

KEZDES oLDAL

VEGE ‘ oLDAL

DIAGN6ZIS

=
E

‘UEEE‘

Ty
.




50 Kiilon szerszam behivas e NES Preeraimiee prommmeuiiel

Ezzel az egységgel egy kiilon szerszam-behivast hatarozhat meg. PEsicesn 8 ohiveca

Paraméterek az attekinté adatlapon: I «
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) -g
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy )
inch/perc] =§
DL: A szerszam T-hez tartoz6 delta hosszusag [ootine e psewonivionits | oreseazs | £

. . . E— | =) — O

DR: A szerszam T-hez tartoz6 delta sugar D o e — g g
DR2: A szerszam T-hez tartozo 2. delta sugar (sarok sugar) M f| wene o e Free © ’6‘
M funkcié meghatarozasa: Ha sziikséges, irja be barmely M m‘ ‘ E‘ ©
kiegészit6 funkciot. | E ©
Eléjp'gzicionélés meghatla'xroz,és’a: Hg szUkséges_,_ irjqn bg egy ‘ ‘ l ‘ ‘ Kzvaesz | zepszan m‘%,
poziciot, amelyet a szerszamvaltas utan kell megkozeliteni. e 4] e % UE’

Pozicionalasi sorrend: EI&szdr a megmunkalasi sik (X/Y), majd a
szerszam tengely (Z).

Szerszam elévalasztas: Amennyiben szikséges, ez a kdvetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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40. Parbeszédes egySég smarT.NC: Programming i
Ezt az egységet arra hasznalhatja, hogy a megmunkald blokkok kéze  \TE2C8ies Do =
parbeszédes dialogus-mondatokat illesszen be. Mindig hasznalhat6 az - B e e

X alabbi esetekben: . iz s

[7) [[E7]ae conversations1 unit

@ Ha olyan TNC funkciot igényel, amelynek adatlap-bevitele még nem all

[9) rendelkezésre

:; Ha OEM ciklusokat kivan meghatarozni

= © Ha az egységek kdzés barmilyen pozicionalasi elmozdulast kivan orasvezrs

R beilleszteni E=0

© G Ha gép-specifikus M funkciokat kivan meghatarozni

n‘“ °

x H . ra ra ra 7

g © Nincs korlatozva a parbeszédes programblokkok szama,

© amelyeket a parbeszédes dialégus-mondatnal beilleszthet.

Ec -

[ K]

o O

= E

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

Elérési ut funkciok L, CHF, CC, C, CR, CT, és RND a sziirke elérési Gt
funkcidgombokkal.

STOP blokk a STOP gomb segitségével

Kulén M funkcio blokk az M ASCII gomb segitségével
Szerszambehivas a TOOL CALL gomb segitségével

Ciklus definiciok

Tapinté-ciklus definiciok

Programrész ismétlések / alprogramok

Q paraméteres programozas
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Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa

Alapismeretek

Az attekintéadatlapon (1) kdzvetlenll meghatarozhatja az aktualis
megmunkalasi Iépés megmunkalasi helyzeteit derékszogi
koordinatakkal (Iasd az abrat jobbra fent). HA a megmunkalast haromnal
tébb pozicidban kell végezni, meghatarozhat hat tovabbi helyzetet -
Osszesen tehat kilencet - a részletes Poziciék adatlapon (2).

NOvekmeényes bevitel megengedett a 2. megmunkalasi helyzettel
kezd6édbden. Atkapcsolashoz hasznalhatja az | gombot, vagy
funkcidgombot. Az elsd megmunkalasi helyzet megadasa abszolut kell,

hogy legyen.

A megmunkalasi helyzetek meghatarozasanak leggyorsabb,
legkdnnyebb és legpontosabb mddszere a pontmintazat generator
hasznalata. A pontmintazat generator azonnal grafikusan megjeleniti a
bevitt emgmunkalasi helyzeteket, miutan a kivant paraméterek beirasra
és mentésre kerlltek.

A smarT.NC automatikusan tarolja egy ponttablazatban (.HP fajl) azokat
a megmunkalasi helyzeteket, amelyeket a pontmintazat generator
segitségével hatarozott meg. Ez a pont-tablazat tetszéleges
gyakorisaggal hasznélhatd. Igen kényelmes lehet6ség a megmunkalasi
helyzetek elrjetése, vagy kikapcsolasa azok grafikus kivalasztasaval.

Az esetleg a régebbi vezérléseknél hasznalt pont-tablazatot szintén
hasznalhatok a smarT.NC-vel.

smarT.NC: Programming :tﬁﬁ:x:
X coord. of machining osition
TNC:NSarTNEN128-DREEL. HY Attekintés | Tool ‘ Faré param ‘ Pozicié ‘ »
I’ T C— ]
’ =
. 2 —
F E 150 e Q’
Select depthsdia. @ r e
a@ Positions in list Atmers Fle | 1 [\=—]]
© Fr |y
Ref. axis Minor axis Tool axis 2
| — T

L L

Megmunkalasi helyzetek

POSITIONS 5
Wilis
smarT.NC: Programming ProSImpeniiel
: : . . 7 szerkesztés
X coord. of machining position
TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU Attekintés | Too1 | Fars param | Pozicie |
; — " &
. 2 —
- F E 150 e Q'
Select depthrdia. ® r &L
+  [EJPositions in 11st atmers ErC—
e |
Ref. axis Minor axis Tool axis L =
| E— | e
[ | I =a
POSITIONS o
Wilis

arozasa

meghat
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A pontmintazat generator inditasa

A smarT.NC pontmintazat-generatora két kiilonb6zé modon indithato:

Kozvetlenll a smarT.NC fémenl harmadik funkciésorabdl, ha
kézvetlenll kivan kilénbdzd pontfajlokat meghatarozni egymas utan.
Az adatlapbdl a megmunkalas definidlasakor, ha megmunkalasi
helyzeteket kell bevinnie.

A pontmintazat generator inditasa a szerkesztési menii f6 sorabol

POZ1CI6K

Valassza ki a smarT.NC izemmodot.
Valassza a harmadik funkciésort.

A pontmintazat generator inditasa: A smarT.NC atvalt a
fajlkezel6re (lasd a jobboldali abrat) és megjeleniti a létezd
pont-fajlokat.

Valasszon ki egy létezd pont-fajlt (*.HP) és nyissa meg a
ENT gombbal, vagy

hozzon létre egy (j fajlt: irja be a f4jl nevét (kiterjesztés
nélkil) és igazolja azt a MM vagy INCHgombbal. A
smarT:NC létrehoz egy pontfijlt a valasztott
mértékegyseéggel, majd indiyja a pontmintazat generatort.

smarT.NC:

File management

Progrmbevitel
7 szerkesztés

[TNC:\smarTNe
e o]
Ci3ze

FR1.HP
STNC:\smarTNC\s. *

F5il neve B

<[ size[ohensea [stat

C13DGRAF
e Eicap_eno_2005 1707k 26.09.05 06:33 ———
CiBHB 812 25.10.05 10:16 --—-
CiDEMO 830 02.12.05 07:48 --—-
CIDUMPPGM 1380 02.12.05 03:4
e 1130 06.12.05 08:2:
DO 1028 25.07.05 13:5:
CHL 130 29.04.05 06:29 —-—-
CiHGB 124 29.04.05 05:28 ----
CIMHL 1Se 28.04.05 08:28
» CINEWDEMO 478K 17.11.05 08:5 U
» CIPENDELN
@SCHULE SIGEARUHEEL 16573 ©5.04.04 14:23 —-
Tommene ) e “ois 10, 40.08 1037
$4E4EP S Cracen 876 08.07.05 07:32 -
P 2622 21.03.06 14:05 ----
& + s12
¥ % 772
i + ﬁ 814
N & {EHEBELPOC 870
4}4‘&94#}4& (EHEBELSTUD 150 29.04.05 05:29 —--- .|
44444 ¢4 b opjects 7 6570 okByies 7 eup3 TREYIES free &
oLDAL oLpaL | KIvALAszT | masoLas TPUS- NEW uToLSs
‘ E FILE FAJLOK
& VALASZTAS & 555"

VEGE




A pontmintazat inditasa egy adatlapbodl

POZECIOK

Vélassza ki a smarT.NC lizemmodot.

Vélasszon egy megmunkalasi lépést, amelyben
megmunkalasi helyzeteket lehet meghatarozni.

Valasszon egy beviteli mez&t, amelyben egy memunkalasi
helyzetet kell meghatarozni (lasd az abrat jobbra fent).
Véltson a megmunkalasi helyzetek meghatarozasa
pont-tablazatban-ra.

Uj fajl 1étrehozasa: irja be a fajl nevét (kiterjesztés nélkiil)
és igazolja az UJ .HP funkciégombbal

Hatarozza meg a mértékegyeséget az uj pontfajlhoz a MM,
vagy INCH gombbal a felugré ablakban. A smarT.NC ezutan
inditja a pontmintazat generatort.

Egy létez6 .HP f4jl kivalasztasa: Nyomja le aSELECT .HP
funcidgombot. A smarT.NC megnyit egy felugré ablakot a
meglevd pontfajlokkal. Valassza ki a megjelenitett fajlok

smarT.NC:
X coord.

Programming
of machining position

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

attaintes | Tool | Fars paren | pozicis |

egyikét és nyissa meg az ENT gombbal, vagy az OK
képernyd-gombbal.

Egy létez6 .HP fajl szerkesztése: Nyomja le az EDIT .HP

funkciogombot. A smarT.NC inditja a pontmintazat
generatort.

Egy létez6 .PNT fajl kivalasztasa: Nyomja le aSELECT
.PNT funciégombot. A smarT.NC megnyit egy felugré

ablakot a meglevé pontfajlokkal. Valassza ki a megjelenitett
fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal, vagy az OK

képernyé-gombbal.

Ha egy .PNT fajlt kivan szerkeszteni, a smarT.NC atalakitja
azt egy .HP f3jlla! Valaszoljon a parbeszéd promptra OK-val.

- [0 — i
S i
F 150 |
Select depth/dia. e r Lo
« [E2Jpositions in 1ist Atmérs ST a— 2 2
® Fze = ?
Ref. axis  Minor axis _ Tool axis y L
DIAGN6ZIS
I I I ="
POSITIONS r
"t
smarT.NC: Programming Prograbevi tel

Pontminta

fajl neve ?

7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU
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F E 150 E g
W
Select depthrdia. ® r =
ions in file atners 1o — | ==
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Progrmbevitel
s szerkesztés

Kilépés a pontmintazat generatorbdl smarT.NC: Defining positions

) Nyomija le az END gombot, vagy funkcibgombot. A

smarT.NC megnyit egy felugré ablakot (Iasd a jobboldali P - =
X abrat)
3 Nyomja le az ENT gombot, vagy a YES gombot az ¢sszes
ﬁ’ valtozas tarolasahoz - vagy az Ujonan létrehozott fajl
> mentéséhez - és a pontmintazat-generatorbdl valo ERireoxreenial
2 kilépéshez.
B 8 Nyomija le a NO ENT gombot, vagy a NO gombot az 6sszes - =.
\© '© valtozas elvetéséhez és a pontmintazat-generatobdl valo )
<o kilépéshez.
'E © Nyomja le az ESC gombot a pontmintazat generatorhoz valé +
E visszatéréshez. il
g |
()
=

meghat

Ha a pontmintazat generatort egy adatlapbdl inditotta, a ‘ ‘ ‘ ‘ l ‘
@5 generatorbdl valo kilpés utan automatikusan visszatér ahhoz
az adatlaphoz.

Ha a pontmintazat genetartort a fémeniibél inditotta, a
generatorbdl valo kilépés utan automatikusan visszatér az
utoljara valasztott .HU programhoz.
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Progrmbevitel
s szerkesztés

Munka a pontmintézat gnerétorral smarT.NC: Defining positions

TNC:\SmarTNC\NEW1 . HP

Attekintés O T " g
A pontmintazat generatorban a megmunkalasi helyzetek —— x
meghatarozasahoz az alabbi legetéségek allnak rendelkezésre: 0 L% ]
(]
Funkci6 Funkciégomb  Oldal e '%*% S
L o . il °
Egyes pont, derékszdgi koordinatak Oldal 130 || sresnezzs | 2
=a| =3
i \© ﬁ
Egyszer( sor, egyenes, vagy ivelt sor_ Oldal 130 j I‘B o
i SS
Lol ME : m
Egyenes, I’Velt, Vagy torZI’tOtt Oldal 131 POINT ROW PATTERN FRQH; CIRCLE PITCH CIR g%
pontmintazat - = &[] @’%t‘ vém—:‘ oo
=E
Egyenes, ivelt, vagy torzitott keret Oldal 132
Fa0et]
Teljes kor kox Oldal 133
G
Koriv 0SZT6KOR Oldal 134

Kezdd magassag moédositasa Oldal 135

&k
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Pontmintazat meghatarozasa
A meghatarozandé pontmintazat kivalasztasa funkciogomb

Segitségéve| smarT.NC: Defining positions Gromtovitel
Az adatlapban sziikséges beviteli paraméterek meghatarozasa Az TNCTSRSTTNONPATOUP P ;i
ENT gombbal, vagy a lefelé mutatd nyilgombbal valassza a kdvetkezd PO | fea o [z = By

beviteli mez6t. : &= i 1 2

Nyomija le az END gombot a beirt paraméterek mentéséhez.

"4

o  Miutan egy adatlap segitségével bevitt egy pontmintazatot, a smarT.NC B m =y
g ezt a mintazatot szimbdlikusan, mint egy ikont megmutaja a fa-nézetben 3 FU, —
g a képerny6 bal oldalan (1). o[ Jpozsess L. =
® A pontmintazat grafikusan megjelenitésre kertl a képernyd jobb alsé 4 e+

negyedében (2) kbzvetlenil azutan, hogy a bevitt paraméterek mentésre 'y ¢ ¢

kertltek.

q + o+ o+ e
1| I'\v

o] RETRACT
AKTIVALAS it
7%

Megmunkalasi helyzetek

meghat

Miutan meg lett nyitva a harom nézet a jobb nyilbillentyiivel, barmely
pontot kivalaszthatja a mintazaton belll, amit a le nyilbillenty(vel hozott de e
létre. A bal oldalon kivalasztott pontot a smarT.NC kéken jeleniti meg jobb

oldali grafikaban (). Tajékoztatasi célbdl az aktualisan valasztott pont

derékszdgl koordinatai a képerny6 jobb felsé negyedében keriilnek

megmutatasra (4).

x[#]

TILTAS

VEGE ‘
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A pontmintazat generator funkcioi e MRS DodhoirE Peshehens prosraveusied
Funkeio Funkeiégomb "+ e ] e
A fa-nezeten megmunkalasra kivalasztott pontmintazat, o ) f,
vagy pozicio elrejtése. Az elrejtett mintazatok, vagy ELET b
helyzetet a fa-nézetben egy voros "/" jellel kerlilnek : ° - = ;
megjel6lésre, és az eléztets abrakon egy fényes voros B i o)
ponttal. RO S S o o
4 4 'a 0
Egy rejtett mintazat, vagy helyzet reaktivalasa. 01 + o+ 4 oG
MEGJELENZT * PO E 8
| I S S c\©
A fa-nezeten megmunkalasra kivalasztott X[e] ' L E E ©
pontmintazat, vagy pozicio letiltasa. A letiltott helyzetek | ™ e e O ) Bl 56
a fa-nézeten egy voros x-el keriilnek megjel6lésra. A L T e e sz | VEBE ‘ o 0
smarT.NC egyaltalan nem jeleniti meg a grafikan a =E
letiltott helyzeteket. Ezek a helyzetek nem kertinek
tarolasra a .HP fajlban, amelyet a smarT.NC azonnal
létrehoz, amint kilépett a pontmintazat generatorbdl.
A letiltott helyzetek reaktivalasa
A meghatarozott megmunkalasi helyzetek anagr
exportalasa egy PNT fajlba. Ez csak akkor
szikséges, ha a megmunkalasi mintazatot az
iTNC530 régebbi szoftverszintén kivanja alkalmazni.
Csak a fa-nézetben kivalasztott mintazat ELovezeT
megjelenitése, vagy az 6sszes meghatarozott
mintazaté. A smarT.NC a fa-nézetben valasztott @

mintazatot kékkel jeleniti meg.
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Funkcio
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Vonalzék megjelenitése vagy elrejtése

VONALZ6K

=
a

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras az kdvetkezd oldalra

OLDAL

II

Ugras a fajl elejére

=
m
N
=1
m
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-1

Ugras a fajl végére

<
m
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Nagyité funkcio: Tolja a nagyitasi terlletet felfelé
(utolsé funkcidsor)

Nagyité funkcié: Tolja a nagyitasi teriletet lefelé
(utolso funkcidsor)

Nagyité funkcid: Tolja a nagyitasi terlletet balra
(utolso funkcidsor)

Nagyité funkcio: Tolja a nagyitasi teriiletet jobbra
(utolsé funkcidsor)

HEEEE




Funkcié Funkciégomb

Nagyitoé funkcio: Munkadarab nagyitasa. A TNC
mindig az aktualisan kijelzett nézet k6zéppontjat E@n

nagyitja ki. A Iéptetégerenda alkalmazasaval
pozicionalhatja a rajzot az ablakban, igy a kivant
terilet jelenik meg, miutdn megnyomta a
funkcidgombot (utolso funkcidsor).

Nagyito funkcié: Kicsinyitse a munkadarabot (utolso
funkciosor) E@n

Nagyito6 funkcio: Munkadarab megjelenitése eredeti  [+:1
méretben (utolso funkcidsor) E@x
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Egyes pont, derékszogli koordinatak

PONT

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

Egyszerii sor, egyenes, vagy ivelt

SOR

o
-

Kezddépont az 1. tengelyen:A sor kezd6épontjanak
koordinataja a munkasik referenciatengelyén.
Kezdopont a 2. tengelyen:A sor kezdépontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag: A megmunkalasi helyzetek k6zotti tavolsag.
Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: A megmunkalasi helyzetet szama.
Forgatas: A beirt kezdépont kordli elforditas szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb

tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv,

vagy negativ értéket.

smarT.NC:

Defining

positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

BrTNC\NEW1 . HP.

Pos. Ref. axis

smarT.NC:

Defining positions

Progrmbevitel
s szerkesztés

Ar TNC\NEW1 . HP

(1Y

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Téuolsag D
Megmunkalasok szama
Elforgatas

al:
&1

Ed

B

=0 -
2 = e

DIAGN6ZIS

[ TH




Egyenes, elforditott, vagy torzitott pontmintazat

MINTA

w

Kezdépont az 1. tengelyen: A pontmintazat
kezd6pontjanak koordinataja (1) a munkasik
referenciatengelyén.

Kezdépont a 2. tengelyen: A pontmintazat kezd6épontjanak
koordinataja (2) a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi helyzetek
tavolsaga a munkasik referenciatengelyén. Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi helyzetek
tavolsaga a munkasik rmelléktengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama.
Oszlopok szama: A pontmintazat oszlopainak teljes
szama.

Forgatas: Az elforditas szoge, amellyel a teljes
pontmintazat elforditasra kerll a beirt kezddpont koruil.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Elford. helyz. ref.teng.: Elforditasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kertl a beirt kezdépont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Elford. helyz. mell.teng.: Elforditasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik melléktengelye kerul a beirt kezd6pont
koril torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.

A Rotary poz. ref.ax. és a Rotary poz minor ax.
paraméterek hozzaadasra kerulnek a teljes mintazat
korabban végrehajtott elforgatasahoz.

smarT.NC:

Defining positions

Progrmbevitel
+ szerkesztés

-
J[Epsttern

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tavolsag 1. teng.
Tavolsag 2. teng.
Sorok szama
0Oszlopok szama
Elforgatas

Fsteng. forg.helyzete
Mellékteng. forg.poz.
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Progrmbevitel
s szerkesztés

Egyenes, elforditott, vagy torzitott keret smarT.NC: Defining positions
Kezdépont az 1. tengelyen: A keret kezdépontjanak

koordinataja (1) a munkasik referenciatengelyén. B Tk o 3, (o " g
Kezdépont a 2. tengelyen: A keret kezd3pontjanak o[t raveiass 2. tana. o =
koordinataja (?) a munkasik melléktengelyén. °
Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi helyzetek B el 7’\“)7
tavolsaga a munkasik referenciatengelyén. Beirhat egy 3 5 ceveerl ‘?“‘?‘

pozitiv, vagy negativ értéket.
Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi helyzetek
tavolsaga a munkasik rmelléktengelyén. Beirhat egy pozitiv,

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

Oszlopok szama: A keret oszlopainak teljes szama. 5
Forgatas: Az elforditas szdge, amellyel a teljes keret ‘ ‘ ‘ - ‘ !

DIAGN6ZIS

-

arozasa

[0

EEE

elforditasra keril a beirt kezdépont kordil.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Elford. helyz. ref.teng.: Elforditasi sz0g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kerll a beirt kezdépont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Elford. helyz. mell.teng.: Elforditasi szog, amellyel csak a
megmunkalasi sik melléktengelye kerll a beirt kezdépont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.

Megmunkalasi helyzetek

meghat

A Rotary poz. ref.ax. és a Rotary poz minor ax.
paraméterek hozzdadasra kertiilnek a teljes keret korabban
végrehaijtott elforgatasahoz.

i
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Teljes kér

1.tengely kézepe: A kor kdzéppontjanak koordinataja (1) a
munkasik referenciatengelyén.

2. tengely kozepe: A kor kdzéppontjanak koordinataja (2) a
munkasik melléktengelyén.

Atméré: Kor atmérsje.

Kezdbszog: Az els6 megmunkalasi helyzet polaris szdge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: A megmunkalasi helyzetek teljes
szama a koron.

A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi helyzet
@5 kozotti sz6g-ndvekmeényt, a 360 fokot a megmunkalasi
miveletek szamaval osztva.

smarT.NC:

Defining positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\smarTNC\NEW1. HP
-
s[EJrerses wer

1. tengely kozepe
2. tengely kozepe
atmérs

Kiindulasi szog
Megmunkalasok szama

Megmunkalasi helyzetek
arozasa

meghat
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Progrmbevitel
s szerkesztés

Koriv smarT.NC: Defining positions

oszTGoR 1.tengely k6zepe: A kor kGzéppontjanak koordinataja (1) a | o
munkasik referenciatengelyén. : 5 o e " g
2. tengely kdzepe: A kor kdzéppontjanak koordinataja (2) a A[EJomztoner e e =
munkasik melléktengelyén. meocE: wTo o
Atmeéré: Kor atmérdje. 2
Kezdbszog: Az elsd megmunkalasi helyzet polaris szdge. = 3 ceveerl | ‘?“‘?‘

Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Léptetési szog: Novekményes polaris szog két

megmunkalasi helyzet kézétt. Beirhat egy pozitiv, vagy |
negativ értéket. A szoglépés megvaltoztatasaval
automatikusan megvaltozik a meghatérozott zar6szdg. ]
Ismétlések szama: A megmunkalasi helyzetek teljes ‘ ‘ ‘ ‘ ’
szama a koron.

Zaro sz6g: Az utolsé furat polarszoge. Referenciatengely:
Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb tengelye (pl. X a Z
szerszamtengelyhez) Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
értéket. A zar6sz6g megvaltoztatdsaval automatikusan
megvaltozik a sz6glépés, ha meg volt hatarozva.

DIAGN6ZIS

-

arozasa
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EEE

Megmunkalasi helyzetek

meghat
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Kezd6 magassag modositasa

Felsé feliilet koordinataja: A munkadarab felsd feltletének

koordinataja.

meg kezd6 magassagot, a smarT.NC a munkadarab

@5 Ha a megmunkalasi helyzetek meghatarozasanal nem ad
felszinének koordinatajat allitja be 0-nak.

Ha mddositja a kezdé magassagot, az Uj magassag lesz
érvényes minden azt kévetéen programozott megmunkalasi

helyzethez.

Ha a fa-nézeen kivalasztja a fels@ felllet koordinatajanak
szimbolumat, minden olyan megmunkalasi helyzet, amelyhez
érvényes ez a kezd6pont zéld szinre valtozik az elé6zetes
grafikan (lasd az abrat jobbra lent).

smarT.NC: Defining positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SmarTNC\NEW1 . HP

[Zz1n te1szin koordinstaia

Felszin koordinataia

smarT.NC: Defining positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

ljes ksr

felszin koordinataia

Felszin koordinataia -5
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Visszahlzasi magassag meghatarozasa pozicionalashoz
(FCL 3 Funkcio)

Haszndlja a nyilbillenytiket valamely egyszerii pozicié
kivalasztasahoz, amit egy meghatarozott magassagban kell
megkozeliteni.

Visszahlzasi magassag: Adja meg az abszolut
koordinatat, amin a TNC megkdzeliti ezt a poziciét. ATNC a
poziciot egy tovabbi korrel jeldli.

A meghatarozott visszahizasi magassag mindig az aktiv
@5 nullaponthoz van viszonyitva.

smarT.NC:

Defining positions

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP
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Konturok meghatarozasa

Alapismeretek

A konturok kulon fajlban lesznek meghatarozva (fajl-kiterjesztés .HC).
Mivel a .HC kiterjeszés fajlok csak akonturok tiszta leirasat
tartalmazzak—csak geometriai adatokat, és technoldgiai adatot nem—
rugalmasan felhasznalhatok: mint atmend konturok, zsebek, vagy
szigetek.

A HC kiterjesztési fajlokat vagy a palyafunkcidk segitségével hozhatja
létre, vagy a DXF konverterrel (szoftver opcid) a meglevé DXF fajlokbol
torténd importalassal.

A korabbi, egyszer( nyelvii programokban meglevé kontur-leirasok (.H
fajlok) kénnyen atalakithatok a smarT.NC konturleirasokka (lasd
Oldal 146).

Ugyanigy, mint a programegységeknél és a pontmintazat-generatornal,
a smarT.NC a fa-nézetben minden elemet megijelenit (1) egy megfeleld
ikon segitségével. Minden konturelemhez irja be az adatokat a (2)
alakban. Az FK szabad konturprogramozasnal, az attekint6 adatlap
mellett (3) maximum harom tovabbi réeszletes adatlap l1éezhet (4)
amelyekbe adatokat lehet beirni (lasd az abrat jobbra lent).

smarT.NC: Defining contours
Koordinatak 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\HAKEN . HC
| X koordinata
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smarT.NC: Defining contours
Kér sugara 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC
Kérkszéppont CCX
Kérkszéppont CCY
Ksrsugar
Forgasirany

X koordinata
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A konturprogramozas inditasa

A smarT.NC kontur-programozasa két kilonb6zé modon indithato:

Kozvetlendl a szerkesztési meni 6 sorabdl, amennyiben kiilénb6z6
konturokat kivan sorban meghatarozni.

Az adatlaprél a megmunkalas meghatarozasanal, ha a szerkesztendd
konturok nevét kivanja beirni.

A konturprogramozas inditasa a szerkesztési menii f6 sorabol

KONTUI

Valassza ki a smarT.NC izemmodot.
Valassza a harmadik funkciosort.

A konturprogramozas inditasa: A smarT.NC atvalt a
fajlkezel6re (lasd a jobboldali abrat) és megjeleniti a létezd
konturprogramokat.

Valasszon ki egy létez6 konturprogramot (*.HC) és nyissa
meg a ENT gombbal, vagy

hozzon létre egy U] konturprogramot. irja be a fajl nevét
(kiterjesztés nélkil) és igazolja azt a MM vagy
INCHgombbal.A smarT:NC megnyit egy konturprogramot a
valasztott mértékegységgel.

A smarT.NC automatikusan beilleszt két sort a rajzfeliilet
meghatarozasara. Ha sziikséges, korrigélja a méreteket.

smarT.NC:

File management

Progrmbevitel
7 szerkesztés

[TNC:\smarTNe
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A konturprogramozas indiasa egy adatlapbél

uJ

KIVALASZT

SZERKESZT

Vélassza ki a smarT.NC lizemmodot.

Vélasszon ki minden megmunkalasi lépést, amelyekhez
konturprogramokra van sziikség (122-es és 125-0s egység)
Valassza ki a beviteli mez6t, amelybe a kontdrprogram
nevét kell meghatarozni (1), lasd az abrat).

Uj fajl létrehozasa: irja be a fajl nevét (kiterjesztés nélkiil)
és igazolja az UJ funkciégombbal

Hataroza meg az Uj konturprogramhoz a mértékegységet a
felugré ablakban a MM vagy INCH gombokkal. A smarT.NC
létrehoz egy konturprogramot a vélasztott mértékegységgel,
megnyitja a kontirprogramozast, és automatikusan atveszi
a munkadara nyersdarabjanak az egységprogramban
meghatarozott értékeit (meghatarozas a rajz-fellileten).
Egy létez6 HC f4jl kivalasztasa: Nyomja le aSELECT .HC
funciégombot. A smarT.NC megnyit egy felugré ablakot a
meglevd konturprogramokkal. Valassza ki a megjelenitett
konturprogramok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal,
vagy az OK gombbal.

Egy létez6 .HC fajl szerkesztése: Nyomja le az EDIT
funkciégombot. A smarT.NC elkezdi a kontdrprogramozast.
Egy HC fajl kivalaszasa DXF konverterrel. Nyomja le
aSHOW DXF funciégombot. A smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot a meglevé DXF fajlokkal. Valassza ki a
megjelenitett DXF fajlok egyikét és nyissa meg az ENT
gombbal, vagy az OK képerny6é-gombbal. A TNC elinditja a
DXF konvertert, amellyel kivalasztja a kivant konturt és a
kontur nevét kdzvetleniil az adatlapba képes menteni. (lasd
“DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opcié)” 147. oldal)

smarT.NC:
Szerszam elchivasa

Programming

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TG <SRTTNON1Z5_DRELL-H

P

2

cx [Ezs contarvonar
(&

2]

attekintes | Tool | mils.para. |

T
2
ei]
e[
Felszin koordinataia
Mélvsés
Stillyesztési mélysés
Rahagyas oldalt
Marasi med (MO3-nal> @
el

Type of approach ® r ko
Approach radius 5
Center angle EQ

g

Kontur neve

KT um.nsii

smarT.NC:

Programming

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

| o
@
i 150
| See
e
~Zo
G3 131 (elérési at és failtipus nélkald) |
Fail neuel
[ INCH | Messzakitas |

MM ‘ INCH‘ ‘

MEGSZAKET

arozasa

Kontiurok meghat
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Kilépés a konturprogramozasbol.

@ Nyomja meg az END gombot: A smarT.NC kilép a
konturprogramozasbdl és visszatér abba az allapotba,

g amelybdl a konturprogramozast inditotta. Vagy az utolsé
‘O aktiv .HU programhoz, amennyiben a smarT.NC f6 sorardl
3 inditotta, vagy a megmunkalasi |épés beviteli adatlapjahoz,
® ha az adatlaprdl inditotta.

whd

©

N Ha a konturprogramozast egy adatlapbdl inditotta, a kilépés
8’ q1_[5 utan automatikusan visszatér ahhoz az adatlaphoz.

= Ha a konturprogramozast a fémeniibdél inditotta, a

% programozasbal valo kilépés utan automatikusan visszatér
S az utoljara valasztott .HU programhoz.

<

()

X
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Munka a konturprogramozassal

Attekintés

A konturelemek programozasa az ismert parbeszédes dialdgus-
funkciokkal torténik. A szirke plyafunkciégombok mellett a nagy
teljesitményu FK szabad konturprogramozas szintén rendelkezésre all.
Ezeket az urlapokat a funkciégombokkal hivjak be.

A tdmogaté grafika, amely minden beviteli mez6bdl elérhetd, és amely
megvilagitja, hogy melyik paramétert kell beirni, kilénésen hasznos az
FK programozasnal.

A programozé grafikaks minden ismert funkcidja korlatozas nélkiil
elérheté a smarT.NC-ben.

Az adatlapoknal a dialégusos utmutatas majdnem azonos a parbeszédes
programozaséval:

A narancsszini gombok a kurzort a kivant input-mezére viszik.

Az abszolut és névekményes programozas kdz6tt a narancsszind |
gomb segitségével lehet valtani.

A derékszogl és polar-koordinatas programozas kozétt a
narancsszin({i P gomb segitségével lehet valtani.

smarT.NC: Defining contours

Kér sugara 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\Smar TNC\HAKEN . HC

s & [ J]re ker

Kérkszéppont CCX
Kérkszéppont CCY
Kérsugar

circ. dsta | cire. data | Aux. point |

+0

e ——
T

Forgasirany ® DR— o Dkfr OFF

X koordinata
¥ koordinata

K&2ép: polar sugar CCPR
K&zép: polar szég CCPA

—
—
—
—

§ RS

arozasa

Kontiurok meghat
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FK Szabad kontur programozasa

A munkadarab rajzok gyakran tartalmaznak kdzvetetten megadott
koordinata adatokat, melyeket nem lehet egyszeriien programozni a
szlrke palyafunkcio billenty(ikkel.

Az FK szabad kontur programozasa funkciét hasznalva tébb méretet is
direkt médon bevihet. A TNC kiszamitja a kontart az ismert kontar
informaciokbol, amiket az adatlapon adott meg. Az alabbi funkcidk allnak
rendelkezésére:

smarT.NC:

Defining contours

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC : \Smar TNC\HAKEN . HC

» 16[0_Z|FLT eavenes

17EF]so1ut 1on FseLect
» 18[L7]FL esvenes
» 18[L7]FL esvenes
2027 JLekereites RND
» 21 7]FL eavenes
» 22 JJFc wer

- 24 GBFCT kér =

|

KéTkGzépPONt CCX
KéTkszéppont CCY
Kérsugar
Forgssirany

X koordinata
¥ koordinata

K&2ép: polar sugar CCPR
Kézép: polar szég CCPA

= =~
© lzzlPR- © |lpR+ © oFF || 8

+0
L
EC

e
1L
— -

FL

]

FC

FeT T

FPOL

‘ START

START MON
DATONKENT

RESET
+
START

Funkcié Funkciégomb
Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal Fir

=1
Egyenes vonal érintéleges csatlakozas nélkil L

b
Erintd kériv

4

Koriv érintéleges csatlakozas nélkil

Pd6lus FK programozashoz

FPOL

i E

Informaciot a lehetséges kontur bejegyzésekrdl a
buborékban talal, amit a TNC megjelenit minden beviteli
mezd esetén (lasd “Egér miiveletek” 28. oldal) és a
Parbeszédes Felhasznal6i Kézikonyvben.

&



Funkciok

smarT.NC:

Defining contours

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Funkcio Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa reset

Interaktiv grafikus mondatbevitel

Teljes grafika létrehozasa vagy komplettirozasa
RESET + START utan

Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a funkciogomb
csak a grafika eléallitasa alatt lathato

Zoom funkcié (harmadik funkcégomb sor):
Az ablak megjelenitése és mozgatasa

TNC : \Smar TNC\HAKEN . HC

» 18[IFLT eavenes

v 19[L7JFL eavenes
zo[Z 7 Lekerekites RND

v 21T 7]FL eavenes

v 22 JJFc ker

Kérkszéppont CCX o =

Kérkszéppont CCY +0 —=—

Kérsugar 40

Forgasirany ® DR— o [glorec orr| s Q’

X koordinata W

¥ koordinata o

K8zép: polar sugar CCPR [ | T [|=—]]
A

Kszép: polar szss CCPA = 7
L

o~ DIAGNSZIS
“ I

!

/ /
Vit i s
i .
| Z
AL FLT FC FCT FPOL START MON RESET
i j i i t i START DATONKENT +
START
smarT.NC: Prograbevitel

Defining contours

7 szerkesztés

Nagyito funkcio: A szakasz csdkkentése.
Tovabbi csokkentés érdekében ismételten
nyomja le a gombot.

Nagyit6 funkcié: Szakasz nagyitédsa. Tovabbi

nagyitas érdekében ismételten nyomja le a gombot.

Eredeti szakasz visszaallitasa

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM

Kijel6lt terllet kivalasztasa

RESZLET
ABRAZLASA

TNC:\SmarTNC\HAKEN . HC

» 18 7JFLT eavenes

17 ]so1ut 1on FseLecT

187 L eavenes

» 187 L eavenes
207 Lekerakites RND

» 217 L eavenes

» 22[L e wer

- 24 @BFCT ker

circ. data | cire. data | Aux. point |

KéTkszéppont CCX
Kérkszéppont CCY
Kérsugar

Forgssirany

=
@ |zz[pR-
X koordinata
¥ koordinata
K&2ép: polar sugar CCPR
K&zép: polar szég CCPA

u
B

JSAERSDE RESZLET
GJRA' MINT
BLK FORM | ABRAZLASA

arozasa
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A megjelenitett konturelemek kildnb6z6 szine az érvényességukre utal.

VEGE

kék A konturelem teljesen meghatarozott.
© Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi
7] lehet&ségeket irnak le: valassza ki a megfelel6t.
@ . . . -
N Piros A megadott adatok végtelen szamu megoldasi
g lehet&séget tudnanak leirni: adjon meg tobb adatot.
Y
whd
2 Tobb lehetséges megoldas kozotti valasztas
8’ Ha a nem teljes adatobevitel tobb elméletileg lehetséges megoldashoz SHEET JNEE DELAnAnE CORtoURS prosrabeuiter
£ vezet, akkor 8a grafikus tamogatassal) funkciogomok segitségével
« kivalaszthatja a megfelel6 megoldast: 'f°;;1.i":ﬁ‘,"’l§i’l;’;i e 1
O , . L, Solution FSELECT | Kérkszéppont CCY 0
= st Jelenitse meg a lehetséges megoldasokat. . n-n || kosusiz [ —
E MEGOLDAS B 1E-FL eayenes] % Forgasirany ® DR—(‘ DRfr‘ OFF
O [ Adja meg a kijelzett megoldast az alkatrészprogramban. -n G BT —
! KIVALASZT FC Kkor ‘ Kb’zép; polar szég CCPA A
Adja meg a kovetkezé konttrelemek adatait. ﬂ g

START MON

Grafikusan jelenitse meg a kdvetkezd programozott
mondatot.

VALASZTAS
VEGE

MASIK
MEGOLDAS

MEGOLDAST
KIVALASZT

START MON
KEN
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Konturprogramozashoz elérheté funkcidk

Funkcié Funkciégomb
Felveszi a nyersdarab meghatarozasait a .HU wers- ©
programbdl, ha meghivta a konturprogramozast a HAszNAL %
smarT.NC munka-egységébdl. g
S
Blokkszamok megjelenitése, vagy elrejtése '©
©
c
. ,e . I I s m
Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul, ha a )
metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek RIS E
Programozott grafika térlése g
TORLESE ot
S
Programozott konturelemek grafikus megjelenitése uron._ 4

bevitel utan azonnal: Funkcio Kl / BE RE] ee
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Létezd parbeszédes programok konveralasa konturprogramma

Ebben az eljarasban egy létezd parbeszédes programot (.H kiterjesztés)
kell egy konturleirasba masolni (.HC kiterjesztés). Mivel a két fajltipusnak
eltérd bels6é adatformatuma van, kozvetitéként egy ASCII fajlt kell
Iétrehozni ehhez a masolasi eljarashoz. Kévesse az alabbiakat:

-

MGT
MASOLAS
ey
MASOLAS
ecrd

Programbevitel és szerkesztés lzemmdd kivalasztasa.
A fajlkezel6 el6hivasa.
Valassza ki a konvertalando .H kiterjesztés( programot.

A masolasi funkcio kivalasztasa: irja be célfajlként:*A. A
TNC a parbeszédes programbol egy ASCII fajlt hoz létre.
Valassza ki a létrehozott ASCII fajlt.

A masolasi funkcié kivalasztasa: irja be célfajlként:*HC. A
TNC az ASCII fajlbdl l1étrehoz egy konturleirast.

Valassza ki az Ujonan létrehozott .HC kiterjesztés( fajlt, és
tavolitson el minden blokkot — kivéve a BLK FORM
nyersdarab definiciét — amely nem konturleiras.

Tavolitsa el a programozott sugarkompenzalast, el6tolasi
sebességeket és M funkcidkat. Most a smarT.NC
hasznalhatja a .HC kiterjesztésu fajlt .



DXF fajlok feldolgozasa
(szoftver opcid)

Funkcio

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetlenil megnyithatéak a smarT.NC: Select DXF elements PR
TNC-ben, azért, hogy kibonthassa a konturokat vagy megmunkalasi

pozicidkat, és elmenthesse 6ket parbeszédes programokként vagy
pontfajlokként. A hagyomanyos konturleiré programok, ebben az
esetben, régebbi TNC vezérl6kon is futtathatok, mivel ezek a
konturprogramok csak L és CC-/CP mondatokat tartalmaznak.

I:ﬂg_—, A feldolgozand6 DXF fajlokat a TNC merevlemezén, a
SMARTNC kényvtarban kell tarolni.

Miel6tt betdlti a fajlt a TNC-be, gy6z&djon meg arrdl, hogy
a DXF fajl nem tartalmaz iires sz6kdzoket, vagy
megengedhetetlen kuldnleges karaktereket.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)

A megnyitandé DXF fajlnak legalabb egy layer-t kell - —forsrar Ty o
tartalmaznia. = [ || e || e || i ] ‘
SELECTED SELECTED U é G E

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

A kovetkezd DXF elemeket ugy valaszthatja ki, mint a
konturokat:

EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)
iV (koriv)

147



DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcid)

148

DXF fajl megnyitasa
A DXF konverter kiilénb6zé modokban indithato:

A fajlkezel6bdl, ha kilonféle konturokat vagy pozicio fajlokat kivan
folyamatosan kibontani.

Az adatlapbdl a 125 (atmené kontur), 122 (konturzseb) és 130
(konturzseb a furatmintazaton) megmunkalasi egységek
meghatarozasanal, ha a be kell irnia a szerkesztendd konturok nevét.
A megmunkalas meghatarozasa soran, ha megadja a megmunkalasi
pozicidkat a pontfajlokon keresztil.

A DXF konverter inditasa a fajlkezel6bél

Valassza ki a smarT.NC izemmoddot.

A fajlkezel6 el6hivasa.

A fajltipus megjelenitéséhez sziikséges funkcidsor
el6hozasahoz, nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot.

Minden DXF fajl megjelenitéséhez, nyomja meg a SHOW
DXF funkciégombot.

Valassza ki a kivant DXF fajlt, és toltse be az ENT gomb
segitségével. A smarT.NC elinditja a DXF konvertert és a
DXF fajl tartalmat megjeleniti a képernyén. A TNC a layer-
eket a bal ablakban, a rajzot a jobb ablakban jeleniti meg.



A DXF konverter inditasa egy adatlapbol

Vélassza ki a smarT.NC lizemmodot.

Vélasszon ki minden megmunkalasi lépést, amelyekhez
konturprogramokra vagy pontfajlokra van sziikség.
Valassza ki azt a beviteli mezét, amelyben a konturprogram
vagy pontfajl nevét kell meghatarozni.

A DXF konverter inditasa: Nyomja le aSHOW DXF
funciégombot. A smarT.NC megnyit egy felugré ablakot a
meglevé DXF fajlokkal. Ha sziikséges, valassza ki azt a
kdnyvtarat, amibe a megnyitand6 DXF fajl el lett mentve.
Valassza ki a megjelenitett DXF fajlok egyikét és nyissa meg
az ENT gombbal, vagy az OK képernyd-gombbal. A TNC
elinditja a DXF konvertert, amellyel kivalasztja a kivant
konturt vagy poziciokat, és a kontur nevét vagy a pontfajl
nevét kdzvetlendl az adatlapba képes menteni. (lasd “DXF
fajlok feldolgozasa (szoftver opcié)” 147. oldal)

smarT.NC:

Programming

Kontarleiras elérési atija

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

S Konturuonal

attekintes | Tool | Mils.para. |V

(4] O
@ ——
F E 150

F IE‘ 500

Felszin koordinataia +0

Mélység -20
Sullyesztési mélység -5

Marssi mod (MO3-nal) @ !
Sugarkorrekcié

Type of approach

Approach radius
Center angle

Kontur neve

MuTAT

NEW

KIVALASZT

3| || ozeenezzs

|
-

HC

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Alapbeallitasok

A harmadik funkciésort tobbféleképpen is beallithatja: smarT.NC: Select DXF elements

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Beallitas Funkciégomb

Vonalzé megjelenitése/eltiintetése: A TNC I
megjeleniti a vonalzokat a rajz bal és felsé oldala -
mentén. A vonalzékon megjelend értékek a rajz
nullapontjatol figgnek.

Allapotjelzd megjelenitése/eltiintetése: Az Laror-
allapotjelz6t a TNC a rajz alsé6 oldala mentén K
jeleniti meg. A kdvetkez6 informaciok olvashatok

le az allapotjelz6rél:

Aktiv mértékegység (MM vagy INCH)
Az aktudlis egérpozicid X és Y koordinatai ’7
K:ULE

{1

[FH__-107.5142 140.6327

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opciod)

STATUS UNIT OF = = ‘

LINE MEASURE
[ 1IncH | TOLERANCE | RESOLUTION

A KONTURKIVBALASZTAS lizemmddban a
TNC mutatja, hogy a valasztott kontur nyitott

(open contour), vagy zart(closed contour)

Mértékegység (MM/INCH): Adja meg a DXF f4jl e

mértékegységét. Ezutan a TNC a megadott i anow
mértékegységben adja ki a kontdrprogramot.

Tarés beallitasa: A tlirés meghatarozza, hogy —
milyen messze lehet egymastol két szomszédos
konturelem. A tliréssel kompenzalni tudja a rajz
|étrehozaskor keletkezett pontatlansagokat. Az
alapbeallitas csak a teljes DXF fajl kiterjedésétdl

fligg.
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Beallitas Funkciégomb

Felbontas beallitasa: A felbontas meghatarozza, reLBoNTAS
hogy hany tizedesjegyet kell a TNC-nek
hasznalnia konturprogram létrehozasakor.

Alapértelmezett beallitas: 4 tizedesjegy (azonos a

0.1 uym felbontassal)

@ Figyeljen arra, hogy helyes mértékegységet adjon meg,
mivel a DXF fajl nem tartalmaz mas, hasonl6 informaciot.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Layer beallitasok

Szabaly, hogy a DXF fajlok tobb layer-t tartalmaznak, amivel a tervez6
megszervezi a rajzot. A tervezd, a layer-ekkel, csoportokat tud Iétrehozni
a kulénb6zé tipusu elemekbdl, mint példaul a munkadarab kontur, segéd
és vazlat vonalak, arnyékolasok és szévegek.

smarT.NC: Select DXF eleurnbevitel
7 szerkesztés

TNC:N. .. -1 = . H 5

igy a lehetd legkevesebb sziikségtelen informacio jelenik meg a
képerny6n a konturok kivalasztasa alatt, minden tulzott layer egy DXF
fajlban tarolhato.

==

I:ﬂg_—, A feldolgozand6 DXF fajlnak legalabb egy layer-t kell
tartalmaznia.

Még konturt is kivalaszthat, ha a tervezé kiilénb6z6 layer-
ekbe mentett.

K1l
[i___-1e7.6142 140.6327

= SPECIFY o= s CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED
[

ven Ha még nincs aktivalva, valassza ki az izemmadot a layer LaveR contour | posrrron | SELECTED | sELECTED
beallitasokhoz. A TNC a bal ablakban jeleniti meg az

osszes, aktiv DXF fajlban levé layer-eket.

Layer eltlintetéséhez, valassza ki a layert a bal

egérgombbal, és kattintson a jelz6dobozba.

Layer megjelenitéséhez, valassza ki a layert a bal

egérgombbal, és kattintson ujra a jelz6dobozba.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opciod)

VEGE
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Nullapont meghatarozasa

A DXF f4jl rajzan 1évé nullapont nem mindig felel meg a munkadarab smarT.NC: Select DXF elements PR
referenciapontjanak. Ezért, a TNC-nek van egy funkcidja, amivel, egy

elemre kattintassal, eltolhatja a rajz nullapontjat egy tetszéleges e -
helyzetbe.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)

1

i [
[l

Egy egyenes kezd6-, vég- és kdzéppontjaban

Egy koériv kezd6 vagy végpontjaban

Két siknegyed kozoétti atmenetben, vagy egy teljes koér kézéppontjaban

A kovetkezd metszéspontokban:
egyenes vonal és egy egyenes vonal, még akkor is, ha a
metszéspont igazabdl, az egyik egyenes kiterjesztésén van
egyenes és koriv i —— 5
egyenes és teljes kor = T
teljes kor/iv és egy teljes korfiv ==

DIAGN6ZIS

LM

SPECIFY e B CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED
@ CONTOUR | POSITION | g gMENTS | ELEMENTS

VEGE

@ Referenciapont meghatarozasahoz hasznalnia kella TNC
billentylizet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton
keresztil.

Miutan kivalasztotta a konturt, megvaltoztathatja a
referenciapontot. A TNC nem szamolja ki a kontar
pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott konturt el nem
menti egy konturprogramba.
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Referenciapont kivalasztasa egyszerii elemen
sazzsT Valassza azt az Uzemmoddot, amiben meghatarozhatja a

KIJELOL

9 referenciapontot.
A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amire fel

(] kivanja venni a referenciapontot. A TNC csilagokkal jelzi az
% elemen, a referenciapontok lehetséges helyzeteit.

B‘ Kattintson arra a csillagra, amelyikre referenciapontotakar
o felvenni. A TNC a kivalasztott pozicidban jeleniti meg a

o ) referenciapont szimboélumat. Hasznélja a nagyitas funkciot,
3 '© ha a kivalasztott elem tul kicsi.

La

-g S Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

:_a. g pezist Valassza azt az Uzemmoddot, amiben meghatarozhatja a
= ® referenciapontot.

L><L ‘,?, Kattintson az elsé elemre (egyenes, teljes kor, vagy koriv) az
e egér bal gombjaval. A TNC csilagokkal jelzi az elemen, a

referenciapontok lehetséges helyzeteit.

Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor, vagy
koriv) az egér bal gombjaval. A TNC a kivalasztott
pozicidban jeleniti meg a referenciapont szimbélumat.

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

Ha a TNC t6bb metszéspontot szamit ki, akkor a masodik
elemhez legk6zelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elsé elemrdl a jelolést.
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Kontur valasztas, konturprogram mentése

=y

KONTURT
VALASZT

Kontur kivalasztasahoz hasznélnia kell a TNC billentylizet
touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton keresztul.

Valassza ki az els6 konturelemet, ami litkozés nélkul
halad el6re.

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

Valasszon modot a konturvalasztashoz. A TNC eltlinteti a
bal ablakban megjelend layer-eket, és a jobb ablak lesz aktiv
a konturvalasztashoz.

Konturelem kivalasztasahoz, kattintson a kivant
konturelemre az egér bal gombjaval. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ugyanekkor, a TNC egy
szimbdlummal (kor vagy vonal) jeldli a kivalasztott elemet a
bal ablakban.

A kovetkez6 konturelem kivalasztasahoz, kattintson a kivant
konturelemre az egér bal gombjaval. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ha a tovabbi konurelemek, a
kivalasztott megmunkalasi sorozatban, teljesen
kivalaszthatok, akkor ezek az elemek zoldre valtanak.
Kattintson a legutolsé z6ld elemre, hogy felvegye az 6sszes
elemet a konturprogramba. A TNC a bal ablakban mutatja az
Osszes kivalasztott konturelemet. A TNC olyan elemeket
jlenit meg, amelyek az NC oszlopban még zéldek, ejjelnéréz
jel nélkul. Ezek az elemek nem keriilnek a
konturprogramhoz kiadasra, amikor az mentésre kertil.
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opciod)

156

KIVAL .
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

iy

Ha sziikséges, a korabbi elem-valasztasokat
visszavonhatja, ha az elemre ismét rakattint a jobboldali
ablakban, de ezuttal ugy, hogy kdézben lenyomja a CTRL
gombot.

A kivalasztott kontdrelemek fellletleird programban torténé
mentéséhez, adjon meg barmilyen fajlnevet a TNC
kijelz6jén felugro ablakban. Alapértelmezett beallitas: A
DXF fajl neve

Beiras megerdsitése: A TNC abba a kdnyvtarba menti a
konturprogramot, ahova a DXF fjjlt is mentette.

Ha t6bb konturt akar kivalasztani, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK MEGSEM funkciégombot, és
valassza ki a kdvetkezd konturt a fennt leirtak szerint.

A TNC a nyersdarab definiciéjat (BLK FORM) is atkiildi a
konturprogramba.

A TNC csak azokat az elemeket menti el, amelyek
pillanatnyilag ki vannak valasztva (kék elemek).

Ha egy adatlapbdl hivja be a DXF konvertert, a smarT.NC
automatikusan lezarja a DXF konvertert, miutan On
befejezte a SAVE SELECTED ELEMENTS (valasztott
elemek mentése) funkciot. A smarT.NC ezutan beirja a
meghatarozott konturnevet abba a beviteli mez6be,
amelybdl a DXF konvertert inditotta.



Konturelemek osztasa, bovités ésroviditése

Ha olyan konturelemeket kell kivalasztani a rajzon, amelyek kereken
csatlakoznak egymassal, el6szdr osztani kell a konturelemet. Ez a
funkcié automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi médban
van.

Kovesse az alabbiakat:

A kereken csatlakozo konturelem kivalasztasra kerdlt, igy kék szind.

Kattintson a megosztandd konturelemre: A TNC a metszéspontot egy
korbe irt csillaggal jelzi, és a valaszthatd végpontokat egyszeri
csillaggal.

Nyomja le a CTRL gombot és kattintson a metszéspontra: A TNC
megosztja a konturt a metszésponton és a csillagok eltinnek. Ha egy
hézag van, vagy az elemek atfedik egymast, a TNC ezeket a kereken
csatlakoz6 elemeket kibdviti, vagy lerdviditi a két elem
metszéspontjaig.

Kattntson ismét a megosztott konturelemre: A TNC ismét kijelzi a
végpontokat és a metszéspontokat.

Kattintson a kivant végpontra: A TNC most kékre szinezi a megosztott
elemet.

Kovetkezd konturelem valasztasa

I% Ha bévitendd, vagy réviditendd konturelem egy egyenes
vonal, A TNC ugyanazon egyenes mentén végzi a
bévitést. Ha bévitendd, vagy réviditendé kontarelem egy
koriv, a TNC ugyanazon kdriv mentén végzi a bévitést.

Annak érdekében, hogy ezt a funkciét hasznalja, legalabb
két konturelemnek kell mas kivalasztva lennie, ugy, hogy
az irany vildgosan meg legyen hatarozva.

Programbevitel és szerkesztés

\DEU®1.DXF

Element

N O ow s W N R

@

MH—_©.2500

& =

K1)

i @ =

|

il
gl

DIAGNGZIS

i

J—
-434T open contour

SPECIFY
REFERENCE

SELECT
CONTOUR

SELECT
POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

VEGE

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Gép-poziciok kivalasztasa és tarolasa.

K=y

POZCI&T
KIVALASZT

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opciod)
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Egy gépi pozicio kivalasztadsahoz hasznélnia kell a TNC
billentylizet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton
keresztul.

Ha kivalasztott poziciok tul kézel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciét.

Valassza a megmunkalasi helyzet kivalasztasi modjat.. A
TNC eltlinteti a bal ablakban megjelend layer-eket, és a jobb
ablak lesz aktiv a pozicié-valasztashoz.

Egy megmunkalasi helyzet kivalasztasahoz kattintson a
kivant elemre a bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi a
kivalasztott elemen a megmunkalasi poziciok lehetséges
helyét. Kattintson a csillagok egyikére: A TNC betélti a
kivalasztott poziciot a baloldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbdlumot).

Ha a megmunkalasi helyzetet két elem metszéspontjanal
kivanja meghatarozni, kattintson az elsé elemre a jobb
egérgombbal: A TNC csillagokat jelenit meg a valaszthato
megmunkalasi helyzeteknél.

Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor, vagy
koriv) az egér bal gombjaval. A TNC betdlti a kivalasztott
poziciot a baloldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbolumot).



KzvaL. A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlben térténd

e mentéséhez, adjon meg barmilyen fajlnevet a TNC
kijelz6jén felugro ablakban. Alapértelmezett beallitas: A
DXF fajl neve

Beiras meger6sitése: A TNC abba a kényvtarba menti a

(1]

ENT konturprogramot, ahova a DXF fajlt is mentette. 2
Java. Ha tobb megmunkalasi helyzetet kivan kivalasztani, hogy N
vrsszavon azokat kilon fajlban tarolja, nyomja le a KIVALASZTOTT 8,

ELEMEK TORLESE funkciégombot és végezze el a ° -~
vélasztast a fentiek szerint. © .0
o ©
“— O
x O
O
=0
T g
LS
a5
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Nagyité funkcié

A TNC egy hatékony nagyité funkcioval rendelkezik, igy kénnyebb a kis smarT.NC: Select DXF elements PreEE
részletek felismerése kontur, vagy pont kivalasztasa alatt.

TNC:N. .. = s 2! 0 75 .. 9,

'|1
c
S
=
(2}
O

Q
o
3
T

Funkcio

Munkadarab nagyitdsa. A TNC mindig az
aktualisan kijelzett nézet kdzéppontjat nagyitja ki.
A léptetégerenda alkalmazasaval pozicionalhatja
a rajzot az ablakban, igy a kivant terilet jelenik
meg, miutan megnyomta a funkciégombot.

8

Munkadarab kicsinyitése

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

[«
FM—-107.5142 140.0327 =]

t i = = +@ _EQ “E@J VEGE

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opciod)

Mozgassa a nagyitott teriletet felfelé

Mozgassa a nagyitott tertletet lefelé

Mozgassa a nagyitott tertletet balra

Mozgassa a nagyitott tertletet jobbra

EEEEEE
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&

Ha kerekes egérrel rendelkezik, hasznalhatja nagyitasra,
vagy kicsinyitésre. A nagyitas kozéppontja az
egérmutaténal van.
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Egység-program grafikus tesztelése

és futtatasa
Programozott grafika

K=y

A programozott grafikak csak egy konturprogram (.HC
kierjesztés fajl) létrehozasahoz elérheték.

A TNC a kontur programozésa alatt egy két-dimenziés grafikat tud

generalni:

RESET
+
START

AUTOM
RAJZOL,
KI

GRAFIKA
TORLESE
'S
RAJZOLAS

MUTATUA
ELREJTVE
MONDATSZ.

Teljes grafika létrehozasa

Interaktiv grafikus mondatbevitel

A grafika inditasa és befejezése

Automatikus grakifa generalas programozas alatt
Grafika torlése

A grafika frissitése

Blokkszamok megjelenitése, vagy elrejtése

smarT.NC: Defining contours

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

b 1 FLT eavenes

=
» 18[E7JrL eavenes
» 19[EZJrL csvencs

» 21T 7L esvenes
» 22[L e wer
» 23 JJFor ker

circ. dsta | cire. data | Aux. potnt |

= "
Kérkszéppont CCX e =
Solution FSELECT Ksrkézéppont CCY +0 =
Korsugsr a0
s s o [ 5
Forgasirany @ [zz[or- © |ggjor+ © oFF Q’
I~ X koordinata i>
20[Z( |Lekerekités RND
K8zép: polar sugdr CCPR vk
Kézép: polsr szsg cCPA [ = ?
- g
= P = — DIAGN6ZIS
. 24 FCT kér
ol a0
. / o
/ / e
[ i
Ly
FLT FC FeT FPOL START MON RESET
| alla e | B0
START




Teszt grafika és Végrehajté grafika smarT.NC: Testing Bt
@5 Valassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA e e = .,
feloszta'st_ » 2 [[@]a11 Hiveont nesysz kivul e =]
-
[=] g = s
=N ® .
A TNC a végrehaijtasi és teszt al-lizemmaoddokban grafikusan meg tud i 5.,.3
jeleniteni egy megmunkalasi miveletet. A kbvetkezd funkcidk érhetdk el : = g
funkciégombok segitségével: = &3
S
Felllnézet -0
IS -~ gs
= Kivetités 3 sikban , 8
= e
3-D nezet =i = e T Y
D‘:'DH@ sroar_| e §$
5 Negyfelbontasu 3-D nézet +
o Program futtatasa egy bizonyos mondatig
Teljes program tesztelése
et o Program tesztelése egységrdl egységre
ReseT Nullaza az anyagot és a teljes programot teszteli
Metszet nagyitasi funkciok
= Funkcidk a metsz8sikokhoz
el
a0 gor Funkciok forgatashoz és nagyitas/kicsinyitéshez:

»
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A stopperéra funkci6 kivalasztasa

A szimilacié sebességének kivalasztasa

5
@j@

tv @& A megmunkalasi id6 mérési funkcidja

n KI

‘@ = A "/" utan allé programblokkok figyelembe vétele, vagy
@

figyelmen kivil hagyasa

ése és futtat

re

Egység-program grafikus

tesztel
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Allapotkijelzék

w

A programfutas médokban a képernyd alsé részén egy ablak ad
informaciét a

Valassza a PROGRAM+STATUS elrendezést.

Szerszampoziciorol
El6tolasrol
Aktiv kiegészit6funkciokrol

A funkcidgombok megnyomasaval, vagy a tab-okra torténd kattintassal
tovabbi allapot informacidkat jelenithet meg a képerny6ablakban:

STATUS OF
OVERVIEW

POZiCIo

INFOK
SZERSZAM-
INFOK

KOORD
TRAI

Aktivalja az Attekintés tab-ot: Legfontosabb informaciok
megjelenitése
Aktivélja a POS tab-ot: Poziciok megjelenitése

Aktivalja a TOOL tab-ot: Szerszamadatok megjelenitése
Aktivalja a TRANS tab-ot: Aktiv koordinata transzformaciok

megjelenitése
Tolja a tab-okat balra

Tolja a tab-okat jobbra

smarT.NC:

Program run

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123.HU

attekintes | pem | LaL | cve | | pos [
n

-e =—|Progran: 123 mm X +0.0000 *a +2.000 H
1 o P besllitasok Y. 300000 —
> rosranbesllitasol * T T —
2 1 Hiupont nesvsz kiuul T:s TAPM1O
E +0.0000 R +5.0000 = |
|
DL-TAB DR-TAB )
DL-PGM DR-PGH
0
» @ =
/ v 7
P4 g
LD DIABN6ZIS
LeL REP
% S-IST o3:e8 PGM CALL ® 00:00:00 T
o Active PGM:
[X] +0.0000 Y +355.34890 2 -306.829
*a +0.000 *B +0.000
#C +0.000
S1 ©0.000
ceL &: AN (@) T s 2/ [s 100 Fo ns /s
STATUS OF | POZiCI6 | SZERSZAM- 1:2::2;_ <= =5 “D;mm‘
OUERVIEW INFoK INFoK S = |

futtatasa

Egység-program grafikus
ése és

tesztel
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Egység-program futtatasa

% A programegyseégek (*.HU) futtathaték a smarT.NC
Uzemmaodban, vagy a szokasos egyes blokk, vagy
folyamatos programfuttatas izemmaodokban

Amikor a smarT.NC Programfutas izemmad ki lett valasztva,
a TNC automatikusan deaktival minden globalis
programfutas beallitast, amik a hagyomanyos
Mondatonkénti és Folyamatos programutas tizemmaoédokban
lettek aktivalva. Err6l bévebb informaciot a Parbeszédes
Felhasznaléi Kézikonyvben talal.

Egy programegység az alabbi médokon futtathaté a Végrehajtasi
alizemmaodban:

Programegység futtatasa egységenkeént
A teljes programegység futtatasa
Egyede, aktiv egységek futtatasa

Vegye figyelembe a gép gépkonyvében és a kezelési
A utasitasban talalhaté programfuttatasi instrukciokat.

smarT.NC:

Program run

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123. HU

atteintes | pem | LaL | cve | m | pos [
"

-e  [Eprosran: 123 mm X +a.0000 *a  +0.000 =]
. 00 b pesllitoson v +0.0000 A5
, rogranbesilitaso 3 —+9.0090 HRE )
vz [@Jert siveont newvsz kiva || 118 Teprto
o +0.0000 R +s.0000 | 'S [
DL-TRB DR-TRB ¥
DL-PGM DR-PGM
= sl
» t =
/ bl
“ i
CEL DIAGNG6ZIS
Ll ReP
o% S-IST @3:09 PGM CALL ® 20:00:00 o
i Active PGM:
[X] +0.0000 Y +355.3490 2 -306.829
+a +0.000 +B +0.000
+C +0.000
S1 0.000
CEL @: MANCe) T s 2z /s 100 F o Ms /g
RUN RUN RUN BLOCK KOZEiR NULLAPONT SZERSZAM- coooooos
SINGLE ALL ACTIVE LISTA
uniTS wits T 1 LisTA THH | oo




F

EGYSEGEK
FUTTATASA
EGYENKENT

olyamata
“8

0SSZES
EGYSEG
FUTTATASA

AKT £V
EGYSEG
FUTTATASA

Valassza ki a smarT.NC izemmaddot:
Valassza a végrehaijtasi al-izemmaddot

Nyomja le az EGY EGYSEG FUTTATASA funkciégombot,

vagy

Nyomja le az MINDEN EGYSEG FUTTATASA
funkcibgombot, vagy

Nyomja le az AKTIV EGYSEG FUTTATASA funkciégombot

asa

as futtata

ese es

Egység-program grafikus

tesztel
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Futtatas egy adott mondattol (mondatrakeresés, FCL 2 funkcid)

A programn bellli inditasi funkciéval (mondatra keresés) egy
alkatrészprogramot barmely kivant sorszamtdl lehet futtani. A TNC
rakeres a programblokkokra az adott sorszamig, és megjeleniti a kontart
(valassza a PROGRAM + GRAFIKA képerny6 elrendezést).

Ha az inditasi pont olyan megmunkalasi [épésnél van, amelyben kettd,
vagy tébb megmunkalasi helyzeteket hatarozott meg, kivalaszthatja a
kivant inditasi pontot egy pont index bevitelével. A pont-index tartalmazza
a pont helyzetét a beviteli adatlapon.

Nagyon kényelmesen valaszthatja ki a pont indexet, amennyiben a
megmunkalasi helyzetet egy pont-tablazatban hatarozta meg. Ezutan a
smarT.NC automatikusan megjeleniti a kivant megmunkalasi mintazatot
egy el6ézetes ablakban, amelyben funkciégombbal valaszthatja ki az
inditasi pontot.

smarT.NC:

Program run

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123. HU

3

3

3

Program neve

Repetitions
Quantity[@

Last saved program interruption
Line number

[+ ® 4 4

Fail neve W;‘j $$ 4}* ﬁ}; Qj}
{ & ¢ ¢ &
s ¢4

[B=lProsran: 123 an d e
- —
e —
Defining the startup point
B un: File previeu: ;
BHunit progran ;
Line nunber 3 &b
Prosran neve[TNCISRAFTNGN123.HU
Egroint tabie ==l 1
Point index 1.5 iy

7]
2
&
R
R
@

=

Point index [ 1
Foil neve [
+a
+C +0.000
S1 0.000

CEL @: HANCe) 5 2| s 1e0 Fo N5 7 8

PREVIEW | PREVIOUS NEXT Last uToLS6T

ELEMENT ELEMENT = =
= <= = | [EE)| vaesar

‘ VEGE




Programon beliili inditas egy pont-tablazatban (FCL 2 funkcié)

VEGREHAJT

L

MONDAT-
KERESES

i

KOVETKEZO

POZiCISRA

5
B p
?
E B
: i

Vélassza ki a smarT.NC lizemmodot:
Vélassza a végrehajtasi al-izemmaddot

Programon bellli inditds vélasztasa

irja be a megmunkalasi egyseg sorszamat, amelynél a
program inditasat kivanja. Ervényesitése az ENT gombbal.
Ezutan a smarT.NC megjeleniti a ponttablazat tartalmat az
el6zetes ablakban.

Valassza ki azt a megmunkalasi helyzetet, ahol a
megmunkalast folytatni kivanja

Nyomja meg az NC Start gombot: A smarT.NC minden
tényez6t kiszamit, ami a programbevitelhez sziikséges.
Valassza ki a kezd6 helyzet megkozelitési funkciot: A
smarT.NC egy felugré ablakban megjeleniti a kezdé
pozicidban sziikséges gép-allapotot.

Nyomja meg az NC Start gombot: A smarT.NC helyreallitja
a glp allapotas (pl. beilleszti a sziikséges szerszamot)
Nyomja meg ismét az NC START gombot: A smarT.NC a
kezd6helyzetre mozog az felugré ablakban lathato
mondatban. Alternativaként, minden tengelyt kiilén
mozditthat a kezd® helyzetre.

Nyomija le az NC Start gombot. A smarT.NC folytatja a
programfuttatast.
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Ezen tulmenden a felugré ablakban az alabbi funkcidk érhetdk el:

El6zetes ablak megjelenitése/elrejtése

- Az utoljara mentett program megszakitasi pont mutatasa/
© elrejtése
g [ Az utoljara mentett program megszakitasi pont betdltése
. [i= ]
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralle 5
83301 Traunreut, Germany

© +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49(8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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