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smarT.NC-Piloten

... ar en kortfattad programmeringshjalp fér den nya driftarten
smarT.NC for iTNC 530. En mer fullstdndig beskrivning av
programmering och handhavande av iTNC 530 finner du i
bruksanvisningen.

Symboler i piloten
Viktig information markeras i piloten med foljande symboler:

@ Viktig anmaérkning!

Maskinen och TNC:n maste vara forberedda av
maskintillverkaren for den beskrivna funktionen!

Varning: Beakta annars kan fara uppsta for operator
eller maskin!

Styrsystem NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, export version 340 491-03

iTNC 530 med Windows 2000 340 492-03

ITNC 530 med Windows 2000, ~ 340 493-03

export version

iTNC 530 340 494-03

Programmeringsstation
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Grunder
Inledning till smarT.NC

Med smarT.NC skapar man pa enklast mojliga satt klartext-dialogprogram smarT.NC: Programmering EEm
som &r uppdelade i bearbetningssteg (Units), vilka dven kan redigeras

med Klartext-editorn. Data som &ndras i Klartext-editorn syns naturligtvis |0 ™ G, o we m T E 7
dven i formularpresentationen, eftersom smarT.NC alltid anvdnder sig av 1 [E]re prosrssinatstininaar  overmint | Feod | Fickmaran: |Pesitien| 0 e
det "normala” klartext-dialogprogrammet som sin enda databas. vz [W]es visswmanics uwmais firf§ | fz s ]
Oversiktliga inmatningsformular i den hogra bildskarmshalvan underlattar il 75 =
definitionen av erforderliga bearbetningsparametrar, vilka dessutom i %m. L e —— 1 &
presenteras grafiskt i en hjalpbild (nere i den vénstra bildskarmshalvan). 3.4 [@erceata aote Fickoreda =

Den strukturerade programpresentationen i en tradstruktur (uppe i den i T %‘:
vanstra bildskarmshalvan) hjalper till att ge en snabb dverblick éver 1 TR e &
bearbetningsprogrammets olika bearbetningssteg. (?] Ir.u......h B

smarT.NC &r en separat universal-driftart som man kan anvéanda istallet e

for den valkanda klartext-dialogprogrammeringen. S& snart du har A
definierat en bearbetningsoperation, kan du testa den grafiskt och/eller | rosa ‘ et ‘ e vemcree
exekvera den i denna nya driftart. e = = i

Grunder

Parallellprogrammering

Du kan aven skapa eller redigera smarT.NC-program samtidigt som
TNC:n exekverar ett annat program. For att géra detta véxlar du enkelt till
driftart Programinmatning/Editering och éppnar dar det dnskade
smarT.NC-programmet.

Nar du vill redigera smarT.NC-programmet med klartext-editorn, véljer du
i filhanteringen funktionen OPPNA MED och darefter KLARTEXT.



Grunder

Program/filer

TNC:n lagrar program, tabeller och texter som filer. Filbeteckningen
bestar av tvéd komponenter:

|PROG20

Filnamn Filtyp

smarT.NC anvénder sig huvudsakligen av tre filtyper:

Unit-program (Filtyp .HU)

Unit-program ar Klartext-dialogprogram som innehaller tva ytterligare

struktureringselement: Borjan (UNIT XXX) och slutet (END OF UNIT XXX)

for ett bearbetningssteg

Konturbeskrivning (Filtyp .HC)

Konturbeskrivningar ar Klartext-dialogprogram, som bara far innehalla

konturfunktioner, med vilka en kontur i bearbetningsplanet kan

beskrivas: Dessa ar elementen L, € med CC, CT, CR, RND, CHF och

elementen i Flexibel konturprogrammering FK FPOL, FL, FLT, FC och FCT

Punkttabeller (Filtyp .HP)

| punkttabeller lagrar smarT.NC bearbetningspositioner som man har

definierat med hjalp av den kraftfulla ménstergeneratorn

@ smarT.NC placerar standardméssigt alla filerna i katalogen
TNC:\smarTNC. Du kan dock vélja en annan valfri katalog.

Filer i TNC:n Typ
Program

i HEIDENHAIN-format H

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

Strukturerat Unit-program HU
Konturbeskrivning HC
Punkttabeller for bearbetningspositioner  .HP
Tabeller for

Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Presets (utgangspunkter) .PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som

DXF-filer .DXF




Val av den nya driftarten fér forsta gangen

Valj driftart smarT.NC: TNC:n befinner sig i filhanteraren
Vaélj ett av de tillgangliga exempelprogrammen med
pilknapparna och knappen ENT, eller

For att Oppna ett nytt bearbetningsprogram, tryck pa softkey
NY FIL: smarT.NC visar ett dverlagrat fonster

Ange filnamn med filtyp .HU, bekrdfta med knappen ENT
Tryck pé softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM
(alt. INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-program med den
valda mattenheten och infogar automatiskt formularet for
programhuvudet

Data i programhuvudformularet maste anges eftersom
dessa galler globalt for det kompletta
bearbetningsprogrammet. Defaultvardena éar internt
bestdmda. Andra data vid behov och spara med knappen
END

For att definiera bearbetningssteg, valj det dnskade
bearbetningssteget via softkey EDITERING

Grunder



Grunder

Filhantering i smarT.NC

Som redan tidigare har namnts séa skiljer smarT.NC pé de tre filtyperna
Unit-program (.HU), Konturbeskrivningar (.HC) och Punkttabeller (.HP).
Dessa tre filtyper kan valjas och editeras via filhanteraren i driftart
smarT.NC. Editering av konturbeskrivningar och punkttabeller ar daven
mojlig nar man for tillfallet haller pa att definiera en bearbetningsenhet.

Dessutom kan du 6ppna DXF-filer i smarT.NC, for att darifran extrahera
konturbeskrivningar (.HC-filer) och bearbetningspositioner (.HP-filer)
(Software option).

Filhanteringen i smarT.NC kan dven hanteras via musen utan
begrénsningar. | synnerhet kan du férdndra fonsterstorleken inom
filhanteringen via musen. Klicka d& pa den horisontella alt. vertikala

skiljelinjen och flytta denna med nedtryckt musknapp till dnskad position.
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Kalla upp filhantering

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for smarT.NC: Filhantering FRostan

filhantering (bilden till héger visar grundinstéliningen). Om TNC:n visar

en annan bildskdrmsuppdelning trycker man pa softkey FONSTER iden ™3™ o fdlme.. w4 g

andra softkeyraden) e e i
Det vénstra, Gvre fonstret visar tillgéngliga enheter och kataloger. Smioeen || Ecooens oo oa.1a0e saien || L%
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller ane Eorom 102 28.07.08 13:53
6verforas. Enheter & exempelvis TNC:ns hérddisk, en katalog som &r oo ST A4150.04. 0k nb120
ansluten via ett natverk eller en USB-enhet. En katalog kdnnetecknas \ Choen A toli LA

. . . . ¢ JIPENODELN - - - " DIRGNOS
alltid av en katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (bredvid till et PR e e —
hoger). Underkataloger &ar nagot forskjutna mot hoger. Om en triangel S i S e .
som pekar at hoger befinner sig bredvid katalogsymbolen, finns ; v e e ool
ytterligare underkataloger tillgangliga, vilka du kan ta fram med knappen ¥+ ‘f DimeL v e 25.on.08 wrven - N
pil hoger. St i 19 30.50.08 :ZZ'.--.;J

e b 2 ra £

Det vanstra, undre fonstret visar en férhandsgranskning av respektive st0a s10m . oenemn | ums ov axara
filinnehall nar markoren befinner sig pa en .HP- eller .HCil. l ¢ ‘ B E"J‘ e T | R | StUT

Grunder



Grunder

| det breda fonstret till hoger visas alla filer som finns lagrade i den valda
katalogen. Bredvid varije fil visas mer information, denna information
beskrivs i nedanstdende tabell.

Presentation

Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 16 tecken

Typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

Andrad Datum octl klockslag nér filen dndrades
senaste gangen

Status Filens egenskaper:

E: Programmet ar valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet é&r valt i driftart Programtest

M: Programmet ar valt i ndgon av
Programkoérningsdriftarterna

P: Filen ar skyddad mot radering och féréandring
(Protected)

+: Det finns beroende filer tillgdngliga
(struktureringsfil, verktygsanvandningsfil)




Vilj enhet, katalog och fil

Kalla upp filhantering
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markoren till dnskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

|:sim Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett fonster

Grunder
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Grunder

Steg 1: Valj enhet

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

ey ‘ Vilj enhet: Tryck pa softkey VALY, eller

ﬂ Tryck pa knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hdgra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)



Steg 3: Vilja fil

g

=
<
o

il

ALLA
553

Tryck pa softkey VALJ TYP

Tryck pa softkey for den 6nskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

ENT

=y

Tryck pa softkey VALY, eller

Tryck pa knappen ENT: TNC:n 6ppnar den valda filen

Nar du knappar in ett namn via knappsatsen, synkroniserar
TNC:n markoren till de inmatade tecknen, sa att du enkelt kan
hitta filen.

Grunder

13



Grunder

Skapa ny katalog

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Vaélj katalogtradet med knappen pil vanster

Valj enhet TNC:\ nér du vill skapa en ny huvudkatalog eller selektera en
katalog i vilkken du sedan dnskar skapa en ny underkatalog

Ange den nya katalogens namn, bekrafta med knappen ENT: smarT.NC
visar ett invaxlat fonster med den nya sdkvagen

Bekrafta med knappen ENT eller funktionsknappen 0K. For att avbryta
forloppet: Tryck pa knappen ESC eller féltet Avbryt

% Du kan dven 6ppna en ny katalog via softkey NY KATALOG.
Ange sedan katalognamnet i det invaxlade fonstret och
bekrafta med knappen ENT.

Oppna ny fil

Valj filhantering: Tryck p& knappen PGM MGT
Valj filtyp fér den nya filen pa det satt som redan har beskrivits
Ange filnamn utan filtyp, bekréfta med knappen ENT

Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM (alt. INCH):
smarT.NC 6ppnar en fil med den valda mattenheten. For att avbryta
forloppet: Tryck pa knappen ESC eller féltet Avbryt

@ Du kan dven 6ppna en ny fil via softkey NY FIL. Ange sedan
filnamnet i det invaxlade fonstret och bekrafta med knappen
ENT.



Kopiera fil till samma katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markdren till den fil som du vill kopiera med hjalp av pilknapparna
Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett dverlagrat fonster

Ange malfilens filnamn utan filtyp, bekrafta med knappen ENT eller
faltet OK: smarT.NC kopierar den valda filens innehall till en ny fil av
samma filtyp. For att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller
faltet Avbryt

Om du vill kopiera filen till en annan katalog: Tryck pa softkey for att
valja sokvéag, vélj dnskad katalog i det invaxlade fonstret och bekrafta
med knappen ENT eller funktionsknappen OK.

Grunder



Grunder

Kopiera filer till en annan katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markoren till den fil som du vill kopiera med hjélp av pilknapparna

Valj den andra softkeyraden, tryck pa softkey FONSTER for att dela upp
TNC-bildskarmen

Flytta markoren till det vanstra fonstret med knappen pil vanster
Tryck pa softkey SOKVAG: smarT.NC visar ett éverlagrat fonster

Selektera den katalog som du vill kopiera filen till i det invaxlade
fonstret, bekrafta med knappen ENT eller funktionsknappen 0K

Flytta markoren till det hogra fonstret med knappen pil hoger

Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett déverlagrat fonster

Om sa kravs, ange malfilens nya filnamn utan filtyp, bekrafta med
knappen ENT eller faltet 0K: smarT.NC kopierar den valda filens innehall

till en ny fil av samma filtyp. For att avbryta forloppet: Tryck pa knappen
ESC eller faltet Avbryt

% Om du vill kopiera flera filer kan du markera ytterligare filer
med musknappen. Tryck da pad CTRL-knappen och sedan pa
den 6nskade filen.
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Radera fil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markdren till den fil som du vill radera med hjalp av pilknapparna
Vaélj andra softkeyraden

Tryck pa softkey RADERA: smarT.NC visar ett 6verlagrat fonster

For att radera den valda filen: Tryck pa knappen ENT eller faltet Ja. For
att avbryta raderingsforloppet: Tryck pa knappen ESC eller faltet Nej

Dop om fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markoren till den fil som du vill dépa om med hjalp av
pilknapparna

Valj andra softkeyraden
Tryck pa softkey DOP OM: smarT.NC visar ett dverlagrat fonster

Ange det nya filnamnet, bekrafta med knappen ENT eller faltet OK. For
att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller faltet Avbryt

Grunder



Grunder

Kalla upp en av de 15 sist valda filerna
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Tryck pa softkey SISTA FILERNA : smarT.NC visar de 15 filer som
senast har valts i driftart smarT.NC

Flytta markoren till den fil som du vill valja med hjalp av pilknapparna
Overfor vald fil: Tryck pa knappen ENT

Uppdatera katalog
Né&r du navigerar till en extern databérare, kan det vara nddvéandigt att
uppdatera katalogstrukturen.

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Vaélj katalogtraddet med knappen pil vanster

Tryck pa softkey AKT. TRAD: TNC:n uppdaterar katalogstrukturen

Sortera filer

Du utféra funktionerna for att sortera filer genom att klicka med musen.
Du kan sortera filnamn, filtyp, filstorlek, andringsdatum och filstatus
stigande eller fallande:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Klicka med musen pa den kolumns 6verskrift som du vill sortera: En
triangel i kolumnens Overskrift indikerar sorteringsféljden, ny klickning
pa samma kolumns Overskrift véxlar sorteringsfoljden.



Anpassa filhanteringen

Du kan utféra foljande anpassningar av filhanteringen: smarT.NC: Filhantering FRooRan
Bookmarks e ssaric :

. . . . . . '_‘;"’. J-Im:;\uﬁ-" B ThC SaaaTTHG - - " H
Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan lagga till eller e B e e e |stat I
ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmaérken. Alla kataloger o] cowry  OMtefOTRAL fpelste a1l

. . . o . v SBENS |HecooRn 530 92.12.85 @7 - s D.
som du har lagt till visas i bokmarkeslistan och kan darfér selekteras Souren IEicooeor e oz.2.mm amcer - HES
snabbt il {Zceocams 1630 25.07.08 138

M “/CPOCKLINKS 139 29.04.05 06:78
Presentationssdtt miieg  Somtomeonra 15 10,0008 s8i2
| menypunkten Presentationsséatt bestdmmer du vilken information i (A 2 Sd:se
som TNC:n skall visa i filfonstret ot | Comnen YTE 959,09 ;;_-_ﬁ e
b 815 12.18.85 14:37 |
Datumformat ween o78 ea.e7.05 8732 -~
n . . [Fhaus ZE2Z 21.83.068 14:985 ---~
| menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n skall et 512 e9.e7.05 15105 -
presentera datumen i kolumnen Andrad  HeseLpLaE S1a 27.94.05 0756 -
IHHEBELPOC 878 29.07.95 @9:04
. . - . . “/HEBELSTUD 158 29.04.95 88:28 -~ i |
Menyn fér anpassningen kan du éppna antingen genom att klicka med ; z z z 4
musen pa sokvédgen 1 eller via softkey: er l ston ‘ [ ‘ ‘ m:::“[ sLuT

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj den tredje softkeyraden
Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

Tryck pé softkey OPTIONER: TNC:n tar fram menyn for anpassning av
filhanteringen

Flytta markdren till dnskad instéllning med pilknapparna
Aktivera/deaktivera de dnskade installningarna med Blank-knappen

Grunder



Grunder
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Navigering i smarT.NC smarT.NC: Programmering im
Vid utvecklingen av smarT.NC tankte man att de anvandarknappar som &r  [fessssrmesizm e -
kénda fran Klartext-dialog (ENT, DEL, END, ...) &ven skulle anvéndas péa %’:::;.::..:..m.m s T
samma satt i den nya driftarten sa langt detta var mojligt. Knapparna har vz Wit vipaemeimit uromais (B[ g ] iz —
féljande funktionalitet: EEEN = EICTIETEIE e — <‘_J">
3.1 ;_E__.uarklvﬁ:rlma 56
o —fermmerl C—
Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan) K s.0 [@leioons ass Fiaoresa = —
s ktiv napp Hernradia 0] DIRGNOS
ara . e = =a
Aktivera formuldr, fér att kunna mata in resp. dndra data ,_] irtimmattt dle "
Avsluta editering: smarT.NC kallar automatiskt upp A
filhanteraren ﬁ"""“ ‘ ;;L‘ R frivg

Radera valt bearbetningssteg (komplett Unit)

Flytta markoren till ndsta/féregaende bearbetningssteg

Vaxla in symbol for detaljformulér i Treeview, nar en pil
riktad at héger visas framfoér Treeview-symbolen, eller
vaxla till formuléret nar Treeview redan ar 6ppnad

Vaxla bort symbol for detaljformulér, nar en pil riktad
nedat visas framfoér Treeview-symbolen




Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan)

ar aktiv Knapp
Bladdra en sida uppat szi...
Bladdra en sida nedat szi...
Hoppa till filens borjan soRaAN

Hoppa till filens slut

=5 | =

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)
ar aktivt

A
=
[
T
T

Valj ndsta inmatningsfalt

ENT

Avsluta editering av formularet: smarT.NC sparar alla
andrade data

Avbryt editering av formularet: smarT.NC sparar inte
andrade data

DEL

Flytta markoren till ndsta/féregdende inmatningsfalt/
inmatningselement

Positionera markdéren inom det aktiva inmatningsfaltet for
attkunna dndra enstaka delvarden, eller om en Option-box
ar aktiv: Valj nasta/foregdende option

080
0

|
smarT.NC: Programmering
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Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)

ar aktivt AT

Aterstall ett redan inmatat siffervarde till 0

Radera hela innehallet i det aktiva inmatningsfaltet |W|
ENT

Darutover finns det tre nya knappar tillgéngliga pa knappsatsen TE 530 B,
med vilka man kan navigera dnnu snabbare inom formuléren:

Funktion nar Formular (hégra bildskarmsidan)

ar aktivt LT
Valj nasta underformular
Valj férsta inmatningsparametern i nasta ram
Valj forsta inmatningsparametern i foregdende ram




Nér du editerar konturer kan markéren aven flyttas med hjalp av de
orangefargade axelknapparna sé att koordinatinmatningen blir identisk
med klartextdialog. Likasa kan du vaxla mellan absolut/inkrementalt eller
vaxla mellan kartesisk eller polar programmering med samma knappar
som i klartextdialog.

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)
ar aktivt

Valj inmatningsfaltet for X-axel

Valj inmatningsfaltet for Y-axel

Valj inmatningsféltet for Z-axel

Grunder

Véxla mellan inkremental/absolut inmatning

Vaxla mellan inmatning av kartesiska/polara koordinater

SISICHSIEE -




Bildskarmsuppdelning vid editering

Vid editering i smarT.NC paverkas bildskdrmen av den typ av fil som for
tillfallet har valts for editering.

Editering av Unit-program

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden
Aktiv bakgrundsdriftart

Trédstruktur (Treeview), i vilken de definierade
bearbetningsenheterna visas i strukturerad form

Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna: Beroende

5 pa det valda bearbetningssteget, kan upp till fem formular
S férekomma:

c .

S : Oversiktsformular

Q

Det racker att mata in parametrarna i dversiktsformularet for att
kunna utfora de olika bearbetningsstegen med
grundfunktionalitet. Data i dversiktformuléret ar ett utdrag av de
viktigaste data, vilka dven kan matas in i detaljformularen
: Detaljformular Verktyg
Inmatning av ytterligare verktygsspecifika data
: Detaljformular Valfria parametrar
Inmatning av ytterligare valfria bearbetningsparametrar
: Detaljformular Positioner
Inmatning av ytterligare bearbetningspositioner
: Detaljformular Globala data
Lista med aktiva globala data
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern i formuldret visas grafiskt

i
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Editera bearbetningspositioner

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden
Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken det definierade
bearbetningsmonstret visas i strukturerad form

Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt

Grafikfonster, i vilket de programmerade bearbetningspositionerna
visas omedelbart efter lagring av formularet

smarT.NC: Definiera

positioner

TNC "amarTNCFRI. WP
o[ lrositioner: an
s 1@t EH]rul lcirkel
2[+ Jrositicn
[resition
5[+ Jrositicn

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Fustaand 1.
Pustaand 2. awel

Antal kolusner
vridning

Uridlios husudexel
vridlige kosple.awel

axal

8Tyt SLUT
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Grunder
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Editera konturer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden
Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken de olika konturelementen visas i

strukturerad form

Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna: Vid
FK-programmeringen ar upp till fyra formular tillgangliga:

: Oversiktsformular
Innehaller de vanligaste inmatningsmajligheterna
: Detaljformular 1

Innehéller inmatningsmajligheter for hjalppunkter (FL/FLT) resp.

for cirkeldata (FC/FCT)
. Detaljformular 2

Innehaller inmatningsmajligheter for relativ referens (FL/FLT) resp.

for hjalppunkter (FC/FCT)
: Detaljformular 3

Endast tillganglig vid FC/FCT, innehéller inmatningsmajligheter for

relativ referens

Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt

Grafikfonster, i vilket den programmerade konturen visas

omedelbart efter lagring av formuléret

smarT.NC: Definiera

THC : \amar TNC\HAKEN. HC
)
£ [EFLasning FSELECT
v 1z ;r:;clrhnl FeT

' B
13 [ Meirkel rer

konturer "‘m |
INHATNING
oueraskt |Hikiseunkt |Raza. rar. |
£ L]
Koordinat x B E
Kearainat ¥ ="
Stigningsuinkel 18
Langd LEN 5
Polir radie PR B.
POlar uinkel PR D
Blocknr. PAR-Tel. PARN 6
Austand parallell of o —
v ¥
| = ¢
| DIRGNOS




Visa DXF-filer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart

Layer frdn DXF-filen eller redan selekterade konturelement resp.
selekterade positioner

Ritningsfonster dar smarT.NC presenterar DXF-filens innehall

|smarT.NC:

il
AR -187. 6147 (48,0947
== ——Ctamann

INSTALLN.

LAVER

SPECIFY

Ed

uELy
KONTUR

Select DXF elements

vaLs
POSITION

SELECTED
ELERMENTS

SELECTED
ELEMENTS

Grunder
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Grunder

Mushantering

Sarskilt enkel ar ocksd mandvrering med hjalp av musen. Beakta foljande
egenheter:

Foérutom de valkdnda musfunktionerna fran Windows, kann du dven
klicka pa smarT.NC-softkeys med hjalp av musen

Om det finns flera softkeyrader tillgangliga (indikeras med linjer Gver
sofkeysymbolerna), kan man aktivera den dnskade raden genom att
klicka pa en av linjerna

For att visa detaljfformular i Treeview: Klicka pa den vagratt liggande
triangeln, for att sluta visa klickar man pa den lodratt placerade triangeln
For att kunna dndra varden i formularet: Klicka pa ett valfritt
inmatningsfélt eller i ndgon optionsbox, smarT.NC véaxlar da
automatiskt till editeringsmode.

For att lamna formuldret igen (for att avsluta editeringsmoden): Klicka
pa ett valfritt stalle i Treeview, smarT.NC visar da en kontrollfrdga, om
andringarna i formularet skall sparas eller inte

Om man fér musen dver ett valfritt element, visar smarT.NC en
tipstext. Tipps-texten innehaller kort information om elementets olika
funktioner
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Kopiering av Units

Enstaka bearbetningsunits kopierar man enkelt via de kortkommandon
som brukar anvandas i Windows:

CTRL+C, for att kopiera denna Unit
CTRL+X, for att klippa ut denna Unit
CTRL+V, for att infoga Unit efter den Unit som for tillféllet ar aktiva

Om du vill kopiera flera Units samtidigt goér du péa féljande satt:

Véxla softkeyraden till den dversta nivan

Valj den forsta Unit som skall kopieras med pilknapparna
eller med musen

s Aktivera markeringsfunktionen

Vélj alla Units som skall kopieras med pilknapparna eller via
softkey MARKERA NASTA BLOCK

Kopiera de markerade blocken till buffertminnet (fungerar

Bocx dven med CTRL+C)
Vaélj den Unit som de kopierade blocken skall infogas efter
med pilknapparna eller via softkey
e Infoga blocken fran buffertminnet (fungerar dven med
BLock CTRL +V)
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Grunder

Editera Verktygstabe" smarT.NC: Programmering ‘m

Direkt efter att du har selekterat driftart smarT.NC, kan du redigera T P e
verktygstabellen TOOL.T. TNC:n presenterar verktygsdata i tiel oo 7] reoa raae i — "
strukturerade formular, navigeringen i verktygstabellen &r identisk med sl Too1 tvoe o
navigeringen i smarT.NC (se “Navigering i smarT.NC" pé sidan 20). Yo o et c—
Verktygsdata ar strukturerade i foljande grupper: L mer e L o
Flik Oversikt: ‘e e e N — s
Sammanfattning av de verktygsdata som oftast anvands sdsom Ly __Rooe 2 g‘;
verktygsnamn, -langd eller -radie
Flik Ytterligare data:
Ytterligare verktygsdata som ar viktiga for specialapplikationer
Flik Ytterligare data:

Systerverktygshantering och ytterligare verktygsdata — — — =
Flik Avkdnnarsystem: T ‘ I ‘ t ‘ } s I "f,';“‘ ISLUT

Data for 3D-avkénnarsystem och verktygsavkannarsystem

Flik PLC:

Data som kravs for att anpassa din maskin till TNC:n och har bestamts
av din maskintillverkaren



Flik CDT:

Data for automatisk skardataberdkning

=y

Beakta aven den detaljerade beskrivningen av verktygsdata i
bruksanvisningen for Klartext-dialogprogrammering.

Via verktygstypen bestammer du vilken symbol TNC:n skall
visa i Treeview. Dessutom visar TNC:n dven de inmatade
verktygsnamnen i Treeview.

Verktygsdata som har deaktiverats via maskinparameter
visas inte av smarT.NC i respektive flik. | férekommmande fall
visas da inte heller en eller flera flikar.

Grunder
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Definiera bearbetningar

Grunder

Man definierar bearbetningar i smarT.NC i form av bearbetningssteg
(Units), vilka oftast bestar av flera klartext-dialogblock. smarT.NC
genererar automatiskt klartext-dialogblocken i bakgrunden i en .HU-fil
(HU: HEIDENHAIN Unit-program) som ser ut som ett normalt klartext-
dialogprogram.

Den egentliga bearbetningen utférs oftast av en av de cykler som finns
tillgangligai TNC:n. Cykelns parametrar fylls pa med den information som
du matar in via formuladrets inmatningsfalt.

Ett bearbetningssteg kan du definiera med endast ett fatal uppgifter i
oversiktsformularet 1 (se bilden uppe till hdger). smarT.NC utfor da
bearbetningen med grundfunktionalitet . For att kunna definiera
ytterligare bearbetningsdata star detaljformular 2 till férfogande.
Inmatningsvardena i detaljformuldren synkroniseras med
inmatningsvardena i dversiktsformularet och behover alltsa inte
definieras dubbelt. Féljande detaljformuléar star till forfogande:

Detaljformular Verktyg (3)
| detaljformuléret Verktyg kan du ange ytterligare verktygsspecifika
data, t.ex. deltavarde for langd och radie eller tilldggsfunktioner M
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Detaljformuléar Valfria parametrar (4)

| detaljformularet Valfria parametrar kan du definiera ytterligare
bearbetningsparametrar, vilka inte finns samlade i dversiktsformularet,
t.ex. reduceringsvarde vid borrning eller fickans lage vid frasning

Detaljformular Positioner ()

| detaljformular Positioner kan du definiera ytterligare
bearbetningspositioner, nar de tre bearbetningspositionerna i
oversiktsformuléret inte racker. Nar du definierar
bearbetningspositioner i punktfiler, innehaller detaljformularet
Positioner och dven 6versiktsformularet endast filnamnet till den
aktuella punktfilen (se "Definiera bearbetningspositioner” pa sidan
121.)
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Detaljformular Globala data (©)

| detaljformular Globala data finns de globalt verksamma
bearbetningsparametrarna som har definierats i programhuvudet
samlade. Vid behov kan du andra dessa parametrar lokalt i respektive
Unit
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Programinstﬁllningar smarT.NC: Programmering ‘m
Efter att du har 6ppnat ett nytt Unit-program, infogar smarT.NC NG amar TGN 123, Varutvasavel z

automatiskt Unit 700 Programinstdllningar. e |
o s | N
Unit 700 Programinstdllningar méste alltid finnas i varje 1.2 [Bjoetienss e  — L%
@ program, annars kan programmet inte exekveras av W roattionarinasatesncs L] [I]
smarT.NC. a.’.zég»unmn-nn' e bR O

usntetic uppe

1.3.3)@ ¢ Borrning
o] Usntetid nare

1.3.4/@ M Fickirianing

o F
fuerlappningstaskior

| programinstaliningen méste foljande data vara definierade: Frasaaton twia e
Raamnesdefinition for att bestdmma bearbetningsplanet och for den ;E.:g;ﬂ
grafiska simuleringen e a4
Optioner, for selektering av arbetsstyckets utgangspunkt och den rraassica wia nen
nollpunktstabell som skall anvandas T o e
Globala data som géller for hela programmet. De globala data forinstalls Eﬁ:“ =i ‘ ==

automatiskt av smarT.NC med defaultvarden och kan dndras nadr som
helst

paverkar hela bearbetningsprogrammet och darfér kan andra

@ Beakta att andringar av programinstallningarna i efterhand
bearbetningsférloppet markant.
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Globala data smarT.NC: Programmering "‘“""
De globala data ar uppdelade i sex grupper:

THC:\amarTNC123.HU Varutrasaxel z
. -e [E=lrroaran: 123 un “| gwarsikt | Rasana | oetionar Clenal | H
Allmanna globala data 1 [l rrosrsamausisnines || B2 o

Globala data som endast avser borrning t1 [lssere P e B
Globala data som styr positioneringsbeteendet RN T
Globala data som endast avser fradsning med fickcykler o s e
Globala data som endast avser frasning med konturcykler N Gt R i

ukntetid nare

Globala data som endast avser avkannarfunktioner 1.3. [l tcxtrasning

= F
Guerlapeningstakior
Frassetod (uid nea) &

Som redan har namnts séa galler de globala data for hela

bearbetningsprogrammet Sjalvklart kan du vid behov andra de globala ;E.:g;ﬂ =
data for varje enskilt bearbetningssteg: swemnatansie

Frassetoa (uig mea)
il

Véxla till bearbetningsstegets detaljfformular Globala data : | formularet
visar smarT.NC de for respektive bearbetningssteg giltiga .E""“" l i ] l s
parametrarna med de for tillféllet aktiva vardena. P& den hdgra sidan = e
om de grona inmatningsfalten star ett G som indikerar att respektive
varde ar globalt smarT.NC: Programmering
Valj den globala parameter som du vill andra iled vl s il L

Ange nytt varde och bekrafta med knappen Taste ENTER, smarT.NC I ‘

Borrearss. | Positicn Globala ata [0

= !: Sakerhatsaustand I %
andrar fargen pa inmatningsfaltet till rott i % !ga- Sikarnatssuatind  EEEG
. . . . " ° N |sa{Retur seanbrvining | - N ]
P& den hogra sidan om det roda inmatningsféltet star nu ett L for att % e N T | =1 ‘@‘
indikera ett lokalt verksamt varde = [Elr posttionarins  pE—— |
+ [ ]s100ma asta [=]r posttionerine FreX | ¥




Andring av en global parameter via detaljformularet Globala
data paverkar endast en lokal andring av parametern, som
géller for det aktuella bearbetningssteget. smarT.NC visar
inmatningsfaltet med en lokalt &ndrad parameter med réd
bakgrund. Till hdger om inmatningsfaltet star ett L som
indikering av ett lokalt vérde.

Via softkey SATT STANDARDVARDE kan du &terladda vardet
fran den globala parametern i programhuvudet och darmed
aktivera det. Inmatningsfaltet for en global parameter, vars
varde hamtas fran programhuvudet, visas av smarT.NC med
en gron bakgrund. Till héger om inmatningsfaltet star ett G
som indikering av ett globalt vérde.
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Allméanna globala data

Sdkerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkaorning till cykelns startposition
i verktygsaxeln

2. Sakerhetsavstand: Position som smarT.NC positionerar verktyget
till vid bearbetningsstegets slut. P& denna hojd utfors forflyttningen
fram till ndsta bearbetningsposition i bearbetningsplanet

F Positionering: Matning som smarT.NC forflyttar verktyget med
inom en cykel

F Retur: Matning som smarT.NC positionerar verktyget tillbaka med

Globala data for positioneringsbeteendet

Positioneringsheteende: Retur i verktygsaxeln vid slutet av ett
bearbetningssteg: Returkorning till det andra sékerhetsavstandet eller
till positionen i Unit-bérjan

smarT.NC: Programmering "‘m
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Globala data for borrning

Retur spanbrytning: Varde med vilket smarT.NC lyfter verktyget vid
spanbrytning

Vantetid nere: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid hélets
botten

Vantetid uppe: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid
sakerhetsavstandet

Globala data for frasning med fickcykler

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrdt nedmatning i
materialet

smarT.NC: Programmering "‘““""
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Globala data for frasning med konturcykler

Sdkerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkaorning till cykelns startposition
i verktygsaxeln

Sdkerhetshojd: Absolut hojd, pa vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke inte kan ske (for mellanpositioneringar och retur vid
cykelslut)

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfréasning/Motfrasning

Globala data for avkannarfunktioner

Sdkerhetsavstand: Avstand mellan méatspetsen och arbetsstyckets yta
vid automatisk framkoérning till avkanningspositionen

Sdkerhetshojd: Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken smarT.NC
forflyttar avkadnnarsystemet mellan matpunkterna, under forutsattning
att option Forflyttning pa sdkerhetshojd ar aktiverad

Forflyttning till sakerhetshojd: Valj om smarT.NC skall utféra
forflyttningen mellan méatpunkterna pd sakerhetsavstandet eller pa
sakerhetshojden
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Verktygsval

Sa snart ett inmatningsfalt for verktygsval ar aktivt, kan du via softkey
VERKTYGSNAMN vélja om du vill ange verktygsnumret eller
verktygsnamnet.

Dessutom kan du via softkey VALJ vaxla in ett fonster, via vilket du kan
vélja mellan de verktyg som finns definierade i verktygstabellen TOOL.T.
smarT.NC skriver d& automatiskt in det selekterade verktygets
verktygsnummer alt. verktygsnamn i det aktuella inmatningsfaltet.

Vid behov kan du dven editera presenterade verktygsdata:
Vaélj den rad och sedan den kolumn dar vardet skall editeras med hjalp
av pilknapparna: Den ljusbld ramen markerar det falt som kan editeras

Vixla softkey EDITERA till PA, ange det 6nskade vardet och bekrafta
med knappen ENT

Valj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare beskrivna
tillvdgagangssattet
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Vaxla mellan Varvtal/Skarhastighet

Sa snart ett inmatningsfalt for definition av spindelvarvtal ar aktivt, kan
man vélja om man vill ange varvtalet i varv/min eller skarhastigheten i m/
min [alt. tum/min].

For att ange skarhastigheten
Tryck pé softkey VC: TNC:n andrar inmatningsfaltet
For att véxla fran inmatning av skarhastighet till inmatning av varvtal

Tryck pa knappen NO ENT: TNC.n raderar skarhastighetsvardet
For att mata in varvtal: Pila tillbaka till inmatningsfaltet med pilknappen

Véxling F/FZ/FU/FMAX

Sa snart ett inmatningsfalt for definition av matningshastighet ar aktiv,
kan du vélja om du vill ange matningen i mm/min (F), i varv/min (FU) eller
i mm/tand (FZ). Vilka matningsalternativ som &r tilldtna beror pa vilken typ
av bearbetning det handlar om. Vid vissa inmatningsfalt ar aven FMAX
(snabbtransport) tillaten.

For att ange ett matningsalternativ
Tryck pé softkey F, FZ, FU eller FMAX
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Tillgangliga bearbetningssteg (Units)

Efter att ha kallat upp driftarten smarT.NC valjer man via softkey
EDITERA de tillgdngliga bearbetningsstegen. Bearbetningsstegen ar
uppdelade i foljande huvudgrupper:

smarT.NC: Programmering "‘m
INAATNING
TNG:\amarTNC~123_0RILL.HU verktyasaxel z
o [Errourss ¢ 123.0RTLL = suaraikt | Rhsana | Ost toner | Gistai | L} =
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Arbetsstvckets utgangsokt
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i i
Globala sats 3
Sakerhe taavstand 5
2. Sakerhetsoustand E3 DIRGNOS
tone 758 ===

Huvudgrupp Softkey Sida
BEARBETNING: sEnReETA Sida 44
Borrning, gangning, fréasning 28

AVKANNING: p— Sida 103
Avkannarfunktioner fér 3D-avkannarsystem w7
OMRAKNING: Sida 111
Funktioner for koordinatomréakning Q
SPECIALFUNKTIONER: i Sida 117

Programanrop, klartext-dialog-Unit

Softkeys KONTUR-PGM och POSITIONER i den tredje
@ softkeyraden, startar konturprogrammeringen resp.
monstergeneratorn.
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Huvudgrupp Bearbetning

| huvudgruppen Bearbetning valjer man mellan foljande

bearbetningsgrupper:

Bearbetningsgrupper

Sida

smarT.NC: Programmering

TINAATNING

BORRNING:
Centrering, borrning, brotschning,
ursvarvning, bakplaning

Sida 45

GANGNING:
Gangning med och utan flytande
ganghuvud, gangfrasning

Sida 56

FICKOR/OAR:
Borrfrasning, rektanguléar ficka, cirkular
ficka, spér, cirkulart spar

Sida 70
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KONTUR-PGM:

Bearbeta konturprogram: Konturtag,
grovbearbeta, efterbearbeta och
finbearbeta konturficka

Sida 82

YTOR:
Planfrasning

Sida 99




Bearbetningsgrupp Borrning

| bearbetningsgruppen Borrning star foljande Units fér bearbetning av hal

till forfogande:

smarT.NC:

Programmering
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Unit Softkey  Sida

Unit 240 Centrering et zas Sida 46

Unit 205 Borrning Sida 48

Unit 201 Brotschning Sida 50

Unit 202 Ursvarvning et zez Sida 52
%2

Unit 204 Bakplaning et 200 Sida 54
@
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Unit 240 Centrering
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Centreringsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Val djup/diameter: Val av om centreringen skall ske till djupet eller till
diametern

Diameter: Centreringsdiameter. Inmatning av T-ANGLE i TOOL.T kravs
Djup: Centreringsdjup
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljfformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Ingen
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Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

g

Z

%s:;s

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Véntetid nere

Matning vid férflyttning mellan bearbetningspositioner
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Unit 205 Borrning
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Djup: Borrdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat fére varje lyftning
upp ur halet

Djup spanbrytning: Skardjup efter vilket smarT.NC skall utféra en
spanbrytning

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Verktygsanrop
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Djup spanbrytning: Skardjup efter vilket smarT.NC skall utféra en
spanbrytning
Minskningsvdrde: Varde med vilket smarT.NC minskar skardjupet

Min. skdrdjup: Om minskningsvarde har angivits: Begransning for
minimalt skardjup

Forstopp avstand uppe: Sakerhetsavstand uppe vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Forstopp avstand nere: Sékerhetsavstand nere vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Startpunkt ansédttning: Fordjupad startpunkt i forhallande till
arbetsstyckets yta vid férbearbetade hal

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

é{ Sékerhetsavstand

E[ 2. Sékerhetsavstand

%ﬁ Returmatt vid spanbrytning

%T Véantetid nere

ey Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner
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Unit 201 Brotschning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Brotschmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Djup: Brotschningsdjup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

HEIE R

Séakerhetsavstédnd
2. Sakerhetsavstand
Matning tillbaka
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
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Unit 202 Ursvarvning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Djup: Ursvarvningsdjup

Frikorningsriktning: Riktning i vilken smarT.NC frikor verktyget vid
hélets botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
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Verktygsanrop
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till

fore frikérningen

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

g

Z

&t
%{Ei

unmjp

Sékerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Matning tillbaka
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
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Unit 204 Bakplaning smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

TNE : \amarTHE™123_DRILL . HU oversixt | Toel | Barroarss. | Positien [

‘

Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) s % ) N

H H = H H .. Z84 Bauplaning 9}{1_])!
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] % A
F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] ﬁ S,
Forsankningsdjup: Forsankningens djup @ saenie
Materialtjocklek: Arbetsstyckets tjocklek e oreenos
Excentermatt: Borrstdngens excentermatt H ¢ [—=|
Skarhéjd: Avstand borrstdngens underkant — huvudskéret : ; —
Frikorningsriktning: Riktning i vilken smarT.NC skall forskjuta I : :
verktyget med excenterméttet 1
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa l ‘ [ l ‘ T [
sidan 121.) G R LT[

Ytterligare parametrar i detaljfformular Tool:
. . smarT.NC: Programmering it

DL: Deltaldngd for verktyg T Verktygsanrop [
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till

fore nedmatningen och fore lyftningen ur halet

%{Ei

]I

[T1]3

Véntetid vid férsankningens botten

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Matning positionering

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Djup forsankning?
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Bearbetningsgrupp Géangning

| bearbetningsgruppen Gangning star féljande Units for bearbetning av

gangor till forfogande:

smarT.NC: Programmering iciiia
INAATNING
THC:\amarTNCA123_DRILL .HU Verutvasaxel z
o [Errosras: 123_0RILL mm guersikt | Rasana | oot toner | Gleal | 4 E
e = — Dimensicner rasene s
1 [ERl7ee Prograsinataliningar e < e —
x I [Fie -
v ) “iee (] L__L
z |-aa +2 (b}
Arpetastyvckels utgsngsokt
" Definiera utgangspunitnusser T i—
=
B - H
Globala aata -
Sikerhetaavstand [
2. Sskerhetssusting 58 DIRGNGS
F positionaring 758 ==
F retur [EEEE —_—
UMT 200 | NIT 788 | UNIT 202 | UNIT 263 | LNIT 204 | MIT 783 | AT 207 T
o o BT o hon et 12 =R = . u
an'| an | ow | g |l ag (o | B e

Unit Softkey  Sida
Unit 206 Gangning med flytande wnarr, zoe Sida 57
ganghuvud az

Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud et zes Sida 58
(dven med spanbrytning) an”

Unit 262 Gangfrasning warr 22 Sida 60
Unit 263 Forsankgangfrasning Sida 62
Unit 264 Borrgangfrasning Sida 64
Unit 265 Helix-borrgangfrasning Sida 66
Unit 267 Utvandig gangfrasning mf;:? Sida 68




Unit 206 Gangning med flytande ganghuvud
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Borrmatning: Berdknas utifrdn S x gangans stigning p
Gangdjup: Gangans djup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

g
z
g%y

unmjp

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering L
Verktygsanrop
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Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
Gangdjup: Gangans djup

Gangstigning: Gdngans stigning

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

oversiut | Toel | Barrearas. | Positien |

=] (@] Co— | " E
i - — o — ?
s N
- s
EQ I I il
@] I I i+ ?
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ﬂ e
|| | el
smarT.NC: Programmering it

Verktygsanrop

THC : amarTNC~123_DRILL . HU
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Djup spanbrytning: Skarjup, efter vilket en spanbrytning skall utféras
Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till
fore gangningsforloppet: Darigenom kan gangan vid behov
efterbearbetas

Faktor for S vid retur Q403: Faktor som TNC:n skall 6ka
spindelvarvtalet med — och darmed aven returmatningen — vid
lyftningen upp ur halet

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

é Sékerhetsavstand

?;[ 2. Sékerhetsavstand

%m Returmatt vid spanbrytning

ey Matning vid férflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmer
Gangans djup?

ing PROGRAN
INAATNING

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

=
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smarT.NC: Programmer
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INAATNING
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Unit 262 Gangfrasning smarT.NC: Programmering el
Verktygsanrop

Parametrar i formuléret Oversikt: ol 2SR it e
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) s E (8] Co— " ,%,
L 140) I
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] = %’” i rfg‘ = s ]
F: Frésmatning % Dismater Com—
Dium % T [le—
Diameter: Gdngans nominella diameter @ tedmel kowolanel _weamei || 5§
Gangstigning: Gangans stigning | I I —
Djup: Gangdjup 1 p— == |
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa | Hoae
sidan 121.) —
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: J
DL: Deltaléngd fér verktyg T l | [ l |[k—°:"'. iy

DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M smarT.NC: Programmering pRopRAn
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC sétter standardméssigt | Verktvssanroe

M3 THE 1 an A THE 123 -DRTL 1 uarsikt  Tool | Barroarss. | Pesttion [« =
) . . i i E (8] C— r%
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda i % 20 ——
verktygsvéxlingen (maskinberoende) o [ arxtvassata A= m— (8 []
) o [ i -
& o= [§)| —
. s —] Y
apindaa = [ ez o [ mes OTAGNOS

I Varktvgsrsrual —

[ [ o




Ytterligare parametrar i detaljformuléret Borrparametrar:

Antal gdngor per steg: Antal gangor som verktyget skall forskjutas
med

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

EEHERS

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrasning

smarT.NC:
Nominell diameter?

Programmering

PROGRAN
TINHATNING

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

=
Eal

cuarsist | Toel Borrosres. |ositien [1*

oiamater o —
Ganastigning 1.5
Djup =18

R

Gangor per stes

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND 7

ing
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+ [@]si0002a asra

Borrearss. | Positicn Globala ata [0
ET——
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L_!|r positionering [ —

== |F positionering [FrRx

[L]wmnmum
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Unit 263 Férsénkgéngfrésning smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop ‘ e

Parametrar i formuldret Oversikt: — e =
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) i % ":): r— " 8
150 I
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] 2 %”‘ e | | = s
. . . ; r!l'| [Zee i
F: Ftastnatn.mg - . & d - —
F: Forsankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] & i m—f 5§ ¥

Forssnkningsdjum [-z8

Diameter: Gdngans nominella diameter Auatana stas e
KoBpl. sl UKT-axel

Gangstigning: Gdngans stigning f I I =

Djup: Gangdjup

Forsankningsdjup: Avstand mellan arbetsstyckets yta och &
verktygsspetsen vid férsankning 5
Avstand sida: Avstand mellan verktygsskaret och halets vagg ‘ I l l ‘[w_r veRkrvas-
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa 181 ]|
sidan 121.)
Ytterligare parametrar i detaljformuldr Tool: e LLTreRTAmRSTANS Tnaniane
. = . THEOSRRETHE 125 DRELL cuarsist Tool | Barroarss. | Pesitien [
DL: Deltalangd for verktyg T &= o " g
DR: Deltaradie for verktyg T : % —
M-funktion: Valfria tilliggsfunktioner M I s ol : ,_%
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt =1 T [—
M3 ®] — v ¥
Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda o || oseoes
verktygsvaxlingen (maskinberoende) S im0 @ e 0 1 L]
I




Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid forsankning

framsida

0ffset framsida: Avstdnd med vilket TNC:n férskjuter verktygets

centrum fran halets mitt vid forsankning framsida

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

2] ¢ RS

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

Nominell diameter?

smarT.NC: Programmering

PROGRAN
INHATNING
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R3]
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+ [lfjsorroaranstrar
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smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND 7

ing
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Globalas asta
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Unit 264 Borrgangfrasning
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Frasmatning

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gdngans stigning

Djup: Gangdjup

Borrdjup: Borrdjup

Skdrdjup borrning

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC: Programmering iz
TNHATNING
Verktygsanrop
wm:nug\mmxmw oversiut | Toed | Barrearas. | Positien | &
= [T o— | H
) =
-+ [qpless sorresnarrsaning ‘ﬂ L
5 ¥ :.....! S0 = u.
ranr] Fli| 150 §
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| I
MALd | vemkTvs-
[1.’ Wi r nsrm
smarT.NC: Programmering ez
Verktygsanrop
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%E% o " 5
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o [N [verkivasaata
& | D
B ! Ti=
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Spindel & iﬁ_‘ Ll-Na @ Haa —!!
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I
W | veRkTvES-
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Djup spanbrytning: Skardjup, efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning vid borrning

Forstopp avstand uppe: Sakerhetsavstand, ndr TNC:n kor tillbaka
verktyget till det aktuella skardjupet efter en spanbrytning

Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran hélets mitt

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Positioneringsmatning

Returmatt vid spanbrytning

Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrésning

BEHIERE

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAN
INAATNING

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

= Siamaiar
|&l] Gangstigning
38 -
Haldjus
|I| BMMTdiup DOTTNING
i @m! el Diup spanbryining
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=1 Cr
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smarT.NC: Programmering oo
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D
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Unit 265 Helix-borrgangfrasning
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Frasmatning

F: Férséankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gdngans stigning

Djup: Gangdjup

Forsankningsforlopp: Val avom forsankningen skall ske fore eller efter
gangfrasningen

Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n férskjuter verktygets
centrum frén héalets mitt

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC: Programmering Lsicaiaas
INAATNING
Verktygsanrop
THC: vamarTHC123-DRILL. HU oversixt | Toel | Borroarss. | Positien [ =
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

I e

[T1]3

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

Nominell diameter?

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

cuarsist | Toel Borrosres. |ositien [1*
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smarT.NC: Programmer
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ing
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Unit 267 Gangfrasning
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Frasmatning

F: Férséankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gdngans stigning

Djup: Gangdjup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

‘

THC : amarTNC~123_DRILL . HU
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar: smarT.NC: Programmering prosRan

Positioneringsmatning

. . . Nominell diameter? i
Antal gédngor per steg: Antal gdngor som verktyget skall forskjutas THG e sETNEN 123 DRTLL WU e [ [——
med . E Diamster " B
L . . . . . . e . v B Gl O — Q

Forsdnkningsdjup framsida: Férséankningsdjup vid férséankning - [ e = - 0 .
framsida 0] Frsiaie iteaids [T & @©
. : . L « [prrrsnre ot m— o
offset framsida: Avstdnd, med vilket TNC:n forskjuter verktygets ad [ £
centrum fran tappens mitt @ v ¥ IS
P )
Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data: == 2
. . - ®
é{ Sakerhetsavstand _8
2. Sékerhetsavstand i o
< - §
c
=
[
(o]

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Ki
mv
reep smarT.NC: Programmering m
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Motfrasning = . sucarnatsmvmiind J‘E‘
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Bearbetningsgrupp Fickor/Oar

| bearbetningsgruppen Fickor/Oar star féljande Units for frasning av enkla
fickor och spér till forfogande:

smarT.NC:

Programmering ‘“W““

TNC : amar TNC~123_DRILL . HU
-9 =

1 [l 700 progrs

Unit Softkey  Sida

Unit 251 Rektangular ficka 251 Sida 71
=]

Unit 252 Cirkular ficka ug‘im Sida 73

Unit 253 Spér et zss Sida 75
(@]

Unit 254 Cirkulart spar rr 254 Sida 77
[~

Unit 208 Borrfrésning it 208 Sida 80

E

iclicalicSl

roaran: 1ZI_ORILL am
708 Prograsinstsll

Verktyasaxsl z

tuersikt | Rhsana | oetioner | Glotal |
Oisensicnar rassne

ATN-punict HAK-punkt
x =3 [«iea

O |
z 4@ e —

Aroetssivekels utgbnEsokt
 Definiera utgangspuntnusser

=l

=0
s

5
Globala aata
Sakerhetsavstangd [z
2. Shkarheissvstand O
F positionaring .
F retur [EEL —
T 288 , ‘ war zen
~| o
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Unit 251 Rektangular ficka smarT.NC: Programmering ‘m
Parametrar i formuldret Oversikt: pdldano b i il s e
- * k] -
Bearbetr_ﬁngsomféng: Vélj grov- och finbearbetning, endast grov- eller : % Svacaiis | RN l.,.,,.,.|
endast finbearbetning via softkey <o [@]st rektanmasr ficka ]
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) %l :“_‘ﬁl = u_)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] % e[| '—E: Tk
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] FliRicea - —
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] =i | =a
Tillsggsastt sida
Fickans 1dngd: Fickans langd i huvudaxeln e, —
Fickans bredd: Fickans bredd i komplementaxeln . i i —
Hornradie: Om inget anges satter smarT.NC hérnradien lika med
verktygsradien e i
Djup: Fickans slutliga djup [ (6 6 aT| o
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsméan sida: Tilldiggsmatt for finskar sida smarT.NC: Programmering el
. R o . Verktygsanrop
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten THG T anaFTHEN 123 DAL ..m..mm.m
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa s % e ,,,,|,,,w_ l,,,,,,,,|
sidan 121.) - @] ]
. . . N & @““ﬂm.' 9&_/} |U¢ 25 w
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: % 'u;l |
. .. A [C | ("
DL: Deltaléngd for verktyg T @ w[L] [
DR: Deltaradie for verktyg T wili — [|Fezees
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T T:Z.m [
M-funktion: Valfria tilliggsfunktioner M Sy e
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt —————
M3 f *J
Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda ‘ .l B S

verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:
Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Vridningsldge: Vinkel som hela fickan vrids med
Fickans ldge: Fickans ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrasning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmer

ing ‘uwnn

1. SIDANS LRENGD 7
THNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU = Bearoe nnalnmolml
= Bl U = ) W L (e
= owersixt | Teol Ficuparss. |pesitien ¢ =
=l | | |
= Fickans 1inga C— i
'8 Facnradis o :
. @l’!mm-clm Diue 2@ -
@ Skirdijue £ T ==
& Tillagusaatt sica B =
- T —
F finbearbetning I DIemneos
e - — |
IIIEIIII
smarT.NC: Programmering a0
SAEKERHETSAVSTAAND 7
TNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU = Bearoe nnalnmolml
= B U = W iy
= Fickparas. | Position Glovals asts [¢ ==}
(1] 4 ET—
0] —
= ¥
i) ] evarisseninestanter  E——G f
=1 -_-a!r Pesitionering [Fre Tl i==
+ [@si00a2a asta T, 1 ?

Frissetod (uid mead

Nedsatningstyve




Unit 252 Cirkulér ficka

Parametrar i formuléret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller
endast finbearbetning via softkey

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Diameter: Cirkelfickans slutliga diameter

Djup: Fickans slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC: Programmering a2
Verktygsanrop
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = Bearoe :nalnmtlml
== S U ) 1y
v B oversint | Tool | Ficksarsn. | pesition |
-+ [@as2 cirumiticka ul -
2 0 — =g
i) rli] [758 e
=y fim —— || [E0
@J Ciamater 5 L i
O 28
Skardiue 53 DIRGNOS
Tillhggsaatt sida —— ST -
Tillsgasastt dius [
; Huuudaxel l_Kml.lMl VKT - awel
]
I
W | veRkTvES-
ERI r nerml
smarT.NC: Programmering iz
Verktygsanrop
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = Bearoe :nalnmtlml
&= bl U ™ LY [ ]
[=a cversixt Tool | Fickpares. |Pesitien | Sl
=1 @] [ ]
. %Nﬂdmll =@ | = &
= rli] [ —
'E L i |=H‘
@l i vt
m_i_.':.l  —
os[ 1 | —| T
orz| 0| | ==—-
M= fumikct fon =
H-funkt ton I
Spindel & |§‘: o3 o |’[i‘| rea =
I varktvasforual
T
M | veRkTvES-
BRI r nerml
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:

Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Globalt verksammma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmer
Cirkeldiameter?

ing PROGRAN

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

Bearoatninanosfang

SAEKERHETSAVSTRAARND 7

ing ‘m

= bl U ™ W iy
Fa) oversixt | Teel Ficusarss. |pesitien |t e
= Dissater s ______| ™ D.
Dius -2
EI Skardjue 5 I}
* [ali]ricvparasatrar Tillsgusmatt sids 0
@ Tillagganstt diw 0 T [lo—s
-] F Uirsciatinrs & v Y
DIRGNOS
]
smarT.NC: Programmer
INRATNING

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

&
]
=1
0
e

=1
+ [@sio0a2a asta

= Bearoe :nalnmo réna
* mkal ] © il

Fickparas. | Position Glovals gata |¢

Lo

;.n"-__,z. Sauarhetssvstana  [ERON G
..‘!_-:imnmmunrmler [~
E!r Positionering

8-

Frissetod (uid mead

Nedmatningstve




Unit 253 Spér smarT.NC: Programmering iz A0
Parametrar i formuldret Oversikt: JarLLTessnrop S
- = k]
Bearbetr_ﬁngsomféng: Vélj grov- och finbearbetning, endast grov- eller : % cveraint |[TEST | Fisinaa |-mm-|
endast finbearbetning via softkey -+ [=]z=s sesrtcaaning d]
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) % :I“_"jl = 0;)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] el '—srﬂ_- Ly
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] Boasciessd - —
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] SR  — [
Tillsgeseatt dive |
Sparlangd: Spérets langd i huvudaxeln : TR ey s R
Sparbredd: Sparets bredd i komplementaxeln i I I
Djup: Spérets slutliga djup
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedét. [ ‘ T
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida omn |
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa SaaEleNE toaRrARRREind ‘m""“‘"
sidan 121.) TG (SR aF TGN 13 _ORILL [T
; - : . = o U~ = I .
Ytterligare parametrar i detaljfformulér Tool: - I% sversikt 1o | picksaras. | position | Q
- = [d] —
DL: Deltaldngd for verktyg T £ %""“""’" ) [ - (_%
DR: Deltaradie for verktyg T = ::—I —
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T 2 o[ — I~ Y
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M _ :,:l ==
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt fI o —
M3 R
seinde1 & || mes o ) nea ]
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda [pe——
verktygsvaxlingen (maskinberoende) f
| [ uaf|
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:
Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Vridningsldge: Vinkel som hela fickan vrids med
Sparets ldge: Sparets ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmering a0
Sparets langd?
THNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU = Bearoe :nalnmolml =
B= * i © Al s
& oversint | Tesl Ficusarss. |pesitien |t
AT LNy ea |
moe . [
E Diup Fmm &b
* [ali]ricvmarasatrar = 3
En_ Tillhguamstt sida @ T —
TA118 att diue 2
@ ﬁ.rﬂ?‘:lllm.l ) f i
F tinbearbetning [Gea
Urigningsuinkel [+ [
Sparpenition '] =]
smarT.NC: Programmering "‘““""
TNHATNING

SAEKERHETSAVSTRAARND 7

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

0l

[I°H|
i}

+ [@sio0a2a asta

G

Bearoatninanosfang

T =
Fickparse. | Position Globals asta |t =
2] EN—
___:mumlmlmu & e Q.
Eolz, sawerhetssustang  [EEDDN G .
wb|F positicnering [Frax
lind
Frissstod (uid med) - T‘ 'T"_| L Wy

e 7,
«[=|e[=]
Nedastningstvp = IL
> [n OIRGNOS




Unit 254 Cirkulart spar smarT.NC: Programmering ‘m

Parametrar i formularet Oversikt: 2erkiy9Esneop e
Bearbetr_ﬁngsomféng: Vélj grov- och finbearbetning, endast grov- eller iF Hlaﬂ -,::.;. |m; '|'.::m.."1 -'::.,q . %
endast finbearbetning via softkey - %ﬂ Cirkulart s9ar vI;,.__! ] P31
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) = i = _ B |
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] % :L“.“ - 'E:e— I f"g
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] il R —
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] :;:b:: u::— = |
Mitt 1:a axel: Cirkelsegmentets centrum i huvudaxeln e :;;.*'
Mitt 2:a axel: Cirkelsegmentets centrum i komplementaxeln SRR —
Diameter cirkelsegment ' m—
Startvinkel: Startpunktens poléra vinkel l e | vemrvas-
Oppningsvinkel (e u i
Sparbredd

Djup: Spérets slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:

Programmering ‘"“”“

Verktygsanrop
THC :\ssarTNC123_0RTLL . HU = Bearoe tninasos g

= T U il L] E

& Oversikt Tool | Ficksarss. | pesition [+
- = i -

o [ Jusrurvasanta D.
=y 550 [ W
= rli] [ —

: _ iere=s
- r [Eda
° & — [y
| 8]
k] —
on:l.—__ —
M= fumikct fon: =
H-funktion: | —

Spindel & |'ﬁ‘] o3 O [’g‘l L

I~ Varktvasforual




Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:
Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Vinkelsteg: Vinkel som hela sparet vrids vidare med

Antal bearbetningar: Antal bearbetningar pa cirkelsegmentet
Sparets ldge: Sparets ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

e

R Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrdt nedmatning

o LR

smarT.NC: Programmer

ing ‘nomn

CENTRUM 1. RXEL 7 [
THE : vamarTNC~123_DRILL.HU — Searoaininascstew
B * i) = © | L
=a cversist | Teel Ficusarss. |pesitien [+ =
= Sania 2 e m— -
] Cirkalsess. dissstar [ D 1+
* [ali}ricvparsastrar ::;::;::)mu ’;n— g
@ Spasrbredd ([ — ) —
@ e — L =
Skardjus I -
Tillsgusastt sids I ‘E;
Tillkggsabtt dius ® e
Skardjus finskir w | - Ne]
F finbearbeining FoE | e— P
Vinkelstes | ©
&:% Antal | Q
Sparsesttion 10 0
1 g
— o
c
| [ || 5
[<4]
(o]
smarT.NC: Programmering Llicrzidad
SAEKERHETSAVSTARAND 7
THE : vamarTNC~123_DRILL.HU — Searoaininascstew
== * ) © | © el "R
=a| Fickparss. | Position Globala asta |t ===
= £ Em—
lII Saxerhetssvatand (BRI G D.
]

=
+ [@]si0002a asta

Frissetod (uid med)




Definiera bearbetningar

80

Unit 208 Borrfrasning
Parametrar i formularet Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Diameter: Halets nominella diameter
Djup: Frasdjup
Skardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat per skruvlinje (360°)
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 121.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hdrnradie) for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

PROGRAN
INAATNING

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

=
&5

=« [gi]zen Borrirssnine

(]
o

oversiut | Toel | Barrearas. | Positien |

"
(7] C— " B
0 &
L1 I
rf\-;‘?‘ (L] o D.
Disseter . i
Diue Fze
Skard i B | 11—
_ Muwudaxel  Komel.swsl  WKT-axel - i
[ [ L 1
[ I I
| I I DIRGNGS
D

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

TNC  ~amarTHNE~123_DRILL.HU
==
=5l
(o]
o [W [verkivasaata

Buarsikt Tool | Barraras. | Positien [+

" " L]
r[on] T S|
o (L] T (5]
b L1 T[—
a1 —
R-funktion: I 3 -
A=funktion: OIRGNOS
sounae1 = [ nea [ naa e
I varktvastérval
I
_MALd | veRKTYES-
ERI r nerm




Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Forborrad diameter: Anger om fortillverkade hél skall efterbearbetas.

Dérigenom kan man frasa hal som ar mer an dubbelt s& stora som
verktygets diameter.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

g
=

[T1]3

ez

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

Nominell diameter?

smarT.NC: Programmering licppind

INAATNING

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

==
Eal
(o]

(&1

+ [ifjsorroaranstrar
B
@

cuarsist | Toel Borrosres. |ositien [1*
Dismater
O jun

Skardjue

FErsarrad oisseter

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

=
(o]

(&1
e
&
+ [[@si0002a asta

i

Borrearss. | Positicn Globala ata [0
"

e ——

|wn|F posttionering Frink
Frissstod (uig me3) o[3] _“—|
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Bearbetningsgrupp Konturprogram

| bearbetningsgruppen Konturprogram star féljande Units for bearbetning

av godtyckligt formade fickor och konturprogram till férfogande:

smarT.NC: Programmering "‘“"‘"
INHATNING
THC :\amarTNC123_DRILL.HU verktyasaxel z
-o [E=rrosran: 1275.0R11L e ouersikt | Rasana | oot toner | Giesal | " H
- Oisensicner rasane 5
1 [l 7ee Prograsinataliningar e < et e
x @ [«iea
v ) “ieE s D-
z = w8 >
Arbetssivekels utgangsokt
" Definiera utgangspunitnusser T [i—e
=
i W ¥
Glopala aata -
Sakerhe taavstand [
2. SEkernetsavsting &3 oIAGNGI
F positionering 758 e
F retur e —
LNIT 122 22 | unIv 124 uNIT 128 :x_':_/:'a:n::l
] =T
o da & | s eeenis

Unit Softkey  Sida

Unit 122 Urfrasning konturficka %.a Sida 83

Unit 22 Efterurfrasning konturficka z?& Sida 87

Unit 123 Finbearbetning botten konturficka Sida 89
L™

Unit 124 Finbearbetning sida konturficka Sida 90
ozl

Unit 125 Konturtag Sida 92

Unit 130 Konturficka pa punktmdnster 17 138 Sida 95




Unit 122 Konturficka

smarT.NC: Programmering m
Med konturfickan kan man frasa ut godtyckligt formade fickor, som dven HSEKLYDESDROP
far innehalla dar. - BB el m,1r.....r...|m_m i I
. . ! o [ o i =
Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i 5 %m Kontlcticka = b —
detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall maste du alltid borja LI in - ;_J-;
med den djupaste fickan. ﬁ% :,..—,n. . ) i
Parametrar i formularet Oversikt: - el Fr- ——
Tilliggsastt sida [l oreovos
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) ol i e
| musper ..... f -
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] D ‘ E s i —
F: Matning rampning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]. Ange ' f
0, néar vinkelrat nedmatning skall anvandas H

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mmm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] ‘ ‘ ‘ l

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran
vilken det angivna djupet utgar

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Konturnamn: Lista med delkonturerna (.HC-filer) som skall kopplas ihop.
Om optionen DXF-konverter &r tillganglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern
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Via softkey bestammer man om respektive delkontur ar en
ficka eller en 6!

Borja alltid listan med delkonturer med en ficka (i
férekommande fall den djupaste fickan)!

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformuléret Kontur (se bilden nere till hdger)!



Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygscentrumets bana vid
innerhdrn

Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera
matningen med séa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nar du anvander matningsreduceringen
kan du definiera matningen for urfradsningen sa hog att optimala
skarvillkor géller vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid dvergangar eller trdnga passager pa
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor
bli kortare
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Ytterligare parametrar i detaljformular Kontur:

Djup: Separat definierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2-

funktion)

&

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan
fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet
definierade djupet verksamt for fickor, 6ar sticker da upp till
arbetsstyckets yta!

Globalt verksammma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sékerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Overlappningsfaktor
Matning tillbaka
Medfrasning, eller

Motfrasning
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Unit 22 Efterurfrasning

Med Unit Efterurfrasning kan du efterbearbeta en konturficka med ett
mindre verktyg som tidigare har frasts ur med Unit 122. smarT.NC
bearbetar da bara vid de stéllen dar restmaterial finns kvar.

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Forbearbetningsverktyg: Nummer eller namn péa verktyget (kan
andras via softkey) som du har forurfrast konturfickan med

Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: smarT.NC: Programmering ey
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Unit 123 Finbearbetning botten konturficka

Med Unit Finbearbetning botten kan du finbearbeta botten pa en
konturficka som tidigare har frasts ur med Unit 122.

e

Parametrar i formuléret Oversikt:

Utfor alltid finbearbetning av botten fore finbearbetning av
sida!

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

%

Matning tillbaka

e
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Unit 124 Finbearbetning sida konturficka

Med Unit Finbearbetning sida kan du finbearbeta sidan pa en konturficka
som tidigare har frasts ur med Unit 122.

Utfor alltid finbearbetning av sidan efter finbearbetning av
botten!

&

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Skdrdjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hoérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)
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Ytterligare parametrar i detaljfformuléret Frasparametrar:

Arbetsman finbearbetning sida: Arbetsman for finskar, om
finbearbetningen skall ske i flera steg

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

%\* Medfrasning, eller

% Motfrésning
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Unit 125 Konturtag

Med konturtag kan éppna och slutna konturer, som man har definierat i
ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten, bearbetas.

Valj konturens start- och slutpunkt pa ett sadant satt att
tillracklig plats finns for fram- och frankérningsrérelsernal

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran
vilken det angivna djupet utgar

Djup: Frasdjup

Skdrdjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar

Frasmetod: Medfréasning, motfrasning eller pendlande bearbetning

Radiekompensering: Konturen skall bearbetas med
vansterkompensering, hégerkompensering eller ingen kompensering
Framkdrningstyp: Tangentiell framkdrning péa en cirkelbage, tangentiell
framkorning pé en réatlinje eller vinkelrat framkorning till konturen
Framkoérningsradie (endast verksam om tangentiell framkorning pa en
cirkelbage har valts): Framkérningsbagens radie
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Mittpunktsvinkel (endast verksam om tangentiell framkdrning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbégens vinkel

Avstand hjalppunkt (endast verksam om tangentiell framkoérning pa
rat linje eller vinkelrat framkdrning har valts): Avstand till hjalppunkten
som framkaorningen till konturen skall ske fran

Konturnamn: Namnet pé konturfilen (.HC) som skall bearbetas. Om

optionen DXF-konverter ar tillganglig kan du direkt frdn formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hoérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

2. Sékerhetsavstand
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Unit 130 Konturficka pa punktmoénster (FCL 3-funktion)
Med denna UNIT kan du fréasa ur godtyckligt formade fickor, som dven far
innehalla 6ar, placerade pa ett valfritt punktmonster.

Om det behovs kan du tilldela varje delkontur separata djup i
detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall maste du alltid bérja
med den djupaste fickan.

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Matning rampning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]. Ange
0, néar vinkelrat nedmatning skall anvandas

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mmm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedét.

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Konturnamn: Lista med delkonturerna (.HC-filer) som skall kopplas ihop.
Om optionen DXF-konverter &r tillganglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern
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Positioner eller punktmonster: Definiera positionerna som TNC:n
skall exekvera konturfickan pé (se "Definiera bearbetningspositioner”
pa sidan 121.)

ficka eller en 6!

Borja alltid listan med delkonturer med en ficka (i
féorekommande fall den djupaste fickan)!

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformularet Kontur!

@ Via softkey bestammer man om respektive delkontur ar en



Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygscentrumets bana vid
innerhdrn

Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera
matningen med séa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nar du anvander matningsreduceringen
kan du definiera matningen for urfradsningen sa hog att optimala
skarvillkor géller vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid dvergangar eller trdnga passager pa
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor
bli kortare
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Ytterligare parametrar i detaljformular Kontur:

Djup: Separat defienierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2-

funktion)

&

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan
fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet
definierade djupet verksamt for fickor, 6ar sticker da upp till
arbetsstyckets yta!

Globalt verksammma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sékerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Overlappningsfaktor
Matning tillbaka
Medfrasning, eller

Motfrasning
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Bearbetningsgrupp Ytor

| bearbetningsgruppen ytor star féljande Unit for bearbetning av ytor till

forfogande:

Unit

Softkey  Sida

Unit 232 Planfrésning
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Unit 232 Planfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Frasstrategi: Val av frasstrategi

Startpunkt 1:a axel: Startpunkt i huvudaxeln

Startpunkt 2:a axel: Startpunkt i komplementaxeln

Startpunkt 3:a axel: Startpunkt i verktygsaxeln

STutpunkt 3:e axel: Slutpunkt i verktygsaxeln

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

1. Sidans langd: Langden pa ytan som skall frésas i férhallande till
startpunkten i huvudaxeln

2. Sidans langd: Ldngden pa ytan som skall frasas i férhallande till
startpunkten i komplementaxeln

Maximal ansdttning: Matt med vilket verktyget maximalt skall ansattas
Avstand sida: Avstand i sida som verktyget skall fortsatta utanfor ytan

med
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s L
s Frisstratesi - [~ [m] = [em] Lh]
EE Startpunkt 1. axel [+@ T [lo=—=
Staripunikt 2. swel ~ = i
Startpunkt J:e axel [+& L] |
Slutpunkt 3:e sxel o
Tillsgesastt diue o ] DIRGNOS
1:8 sidans 1sned [+82
zia :m-n- 1dngd [vz@ ==
% | musper ... Haximalt midrdiun [E
| Austang sida £]
Name
M | veRkTvES-
lemif nerml




Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:

F finbearbetning: Matning for det sista finskaret

smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop

==
=l
[&]
o [ Jusrurvasaata
]
[@]

Gusrsikt Tool |Frascaras, [Gicoala aata|

r[8]
=@
m[ |
on i)
oez L.

la |
—
[Ees

—
—
—
—
L

spinaes & [ nea r [T mes

[ varktygsrorual

o

smarT.NC: Programmering
Bearbetningsstrategi (8/1/2)7

PROGRAN
INHATNING

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

ousrsiit |Toor Frasoaras. |sicoala aata|

Frasstratesi

Startpunict 1. axel
Staripunkt 2. asxel
Startpunkt J:a awal
Slutpunkt 3:e axel
Tillagesastt dius
1:a sidans lingd
2:a sidans lingd
Haximalt sidrdiue
Austand sics

F tinbearbstning

- ]

=
=

“i
o

Ll
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Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

SIS

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Positioneringsmatning

Overlappningsfaktor

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND 7

ing

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

ouarsikt | Tool |Frascaras, Gicbals asta|

[g']uumnsmtm
L’:J: Bikernatssustand
L_!lr positionering

2f]jovarispeninestantor

!I!i




HUVUdgrupp AVkénning smarT.NC: Programmering Ee
| huvudgruppen Avkanning valjer man mellan féljande funktionsgrupper: mc:u-éuc\uwmmu e : z m
-a Prosras: 123.0RTLL mm ouersikt | Rasana | oetioner | Gissal | 4
: [l ves prouraninaiasiininaac [ il '
Funktionsgrupp Softkey s L —
v FE [ = [1 a
ROTATION: L T =1 o
Avkannarfunktioner fér automatisk uppmaétning av en - I at ihLara’ Ul ahnpapontinss - £
grundvridning R T | S
i e
PRESET PRESET : x::-onerm [::n == -e
Avkannarfunktioner fér automatisk uppmatning av en ) g
utgangspunkt Q2
" ©
MATNING: o o
Avkannarfunktioner for automatisk matning av - e oy — f— =
arbetsstycket - ‘ | ‘ ruion. A l = %
(]
SPECIAL FUNKT.: orverse
Specialfunktioner for installning av data for PR ION
avkannarsystem
VERKTYG: Ve
Avkannarfunktioner for automatisk verktygsmatning _E

@ En detaljerad beskrivning for Avkénnarcyklernas
funktionssatt finner du i bruksanvisningen for
Avkannarcykler.
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Funktionsgrupp Rotation

| funktionsgruppen Rotation star foljande Units for automatisk
uppmatning av en grundvridning till férfogande:

smarT.NC:

Programmering

Unit Softkey
Unit 400 Rotation via linje tirt_ago
L

Unit 401 Rotation 2 hal

Unit 402 Rotation 2 tappar

Unit 403 Rotation rundbordsaxel

-

Unit 405 Rotation C-axel

THC : “amarTNC123_DRILL . HU

Verktygsaxal

ORILL mm

Dimensicner rassne

Guarsikt | Rhsana | ostionar | Gisbal |

MIN=pasnk t FAX=punk
x W [+iew
v @ e
F e I —

Arbetastyckets utghngsokt

I Definiera utgangspunktnuEser

®
Globala aata
Sakerhetsaustand

[z

2. Shkarheissvstand O
F positionaring .
F retur [EEL —
UNIT 480 | UNIT 481 | LNIT @ UNIT 403 | UNIT ses
- == & |




Funktionsgrupp Preset (utgéngspunkt) smarT.NC: Programmering E
| funktionsgruppen Preset star féljande Units for automatisk installning av mc:u-éumwmmu E—— , z
2 H I . -e [E=irroaras 5 1Z0.0RILL mm ousrsikt | Rasana | optioner | Glebal | L
utgangspunkten till forfogande: W CXTTI e %
¥ x [+ [+iea a M
Unit Softkey L — L — (ES a
Unit 408 Utgangspunkt invandigt spar (FCL 3-funktion) e £ Bt Dl 4e kbt s Thes £
29 5 v ¥ €
sam:::$;unu |- T 'E;
2. SEkerhetzsuatind 3 oIAGNGI
Unit 409 Utgangspunkt utvandigt spar (FCL 3-funktion) Prr £ onht) e e[| S— 2
u ] F ratur [EELE) @®
25 @
| L
Unit 410 Utgangspunkt invandig rektangel It ate ©
(&3] )
UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 418 oo :g
Unit 411 Utgéngspunkt utvéndig rektangel @[ [e]]|[=]] & [mf'_m "g
Unit 412 Utgangspunkt invandig cirkel
Unit 413 Utgangspunkt utvandig cirkel
Unit 414 Utgadngspunkt utvandigt horn izt ata
Unit 415 Utgangspunkt invandigt horn
Unit 416 Utgangspunkt halcirkelcentrum trt ae @
oo
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Unit Softkey
Unit 417 Utgangspunkt avkannaraxel ‘mtuqn
=1
Unit 418 Utgangspunkt 4 hal it aze ‘
(KN
Unit 419 Utgangspunkt enstaka axel ot arm




Funktionsgrupp Matning

| funktionsgruppen Matning star féljande Units for automatisk

uppmatning av ett arbetsstycke till férfogande:

Unit

Softkey

smarT.NC:

Programmering Efoone

Unit 420 Matning vinkel

Unit 421 Matning hal

:
8

Unit 422 Matning cirkular tapp

5
8

8

Unit 423 Méatning invandig rektangel

g
8

it

Unit 424 Matning utvandig rektangel

5
8

W

Unit 425 Matning invandig bredd

E
§

i

Unit 426 Méatning utvandig bredd

E
8

i

Unit 427 Métning koordinat

b8
Pk

TNC: \amarTNC~123_DRTH

UNIT a2 UNIT 421

LL.HU Varktvasaxel z
: 123.0RTLL mm ouersikt | Rasana | oettonar | Gissal |

1 [l 7ee prograsinstaliningar

Oimensicnar rasmne
ATN-punict AR~k

x 3 [«iea

v & G

z 4@ e

Arbetastyekeis utmangaskt

© Detiniera utgangspuntnusssr

G

Globala aata

Sakerhetsavstangd [z

2. Sskerhaizaustsnd 8
F positionering 750

F retur e

UNIT 422 UNIT 423 UNIT &24 ‘
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Unit Softkey

Unit 430 Matning hélcirkel ez
el

Unit 431 Matning plan a4zt
LA




Funktionsgrupp specialfunktioner

| funktionsgruppen specialfunktioner star foljande Unit till férfogande:

Softkey

Unit

Unit 441 Avkénnarparametrar

-
M

T 441

o

smarT.NC: Programmering "‘W"‘"
INAATNING
THC:\amarTNC123_DRILL.HU Varktvasaxal z
o [Errosras: 123.0RILL = ouersikt | Rasana | oot ioner | Global | 4 E'
v Oisensicnar rasane L
1 [l 7ee prograsinstaliningar e ¥ ey e
x s [+iea
¥ ) e L] D.
z -aa 2 (4]
Arpetastyckals utgangsokt
" Dafiniera utgangspunk inueser T —
-
" v ¥
Globala aata -
Sikerhetaavstand [
2. Sskerhetssustind 58 DERGNDS
F positionaring 750 e
F ratur CCL
AR e ]
Iy e
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Funktionsgrupp Verktyg

| funktionsgruppen Verktyg star féljande Units for automatisk
verktygsmatning till férfogande:

smarT.NC:

Programmering ‘"W““

Unit Softkey
Unit 480 TT: Kalibrering av TT :"ﬁ;
Unit 481 TT: Métning av verktygslangd ot aa1

A
Unit 482 TT: Matning av verktygsradie ma.:
Unit 483 TT: Komplett méatning av verktyg m‘ﬁ:

TNC i \amarTNC123_DRILL .HU
-o [Eferosrse: 17a.0m1LL an

1 Bl 7ee Progvasinataliningar

Llll"i? UNIT 481
o, A A

It 402
A

Verktyasaxsl z

guersikt | Rasana | oot ioner | Global |
Oinensionar rasane

MIN-pamk b HAX=pLink ¢
x s [+iea
¥ 1y “iee
z —a@ I

ATDEtSStYCkets Utgangsokt
I Definiera utgangspunktnuEser

&

Globala aata

Sakerhetsavstangd [

2. Shkerhetsaustand S8

F poaitionering 758

F reatur [essss
¥E
L




Instélining grundvridning

HUVUdgrupp Omrékning smarT.NC: Programmering ‘m
| huvudgruppen Omrékning star funktioner for koordinatomrakning till wc:u-!-gmwmm —— |
. i o [Edrroaran: 123.0RTLL ouersikt | Rasana | oot ioner | Giesal | 4
forfogande: - 7 ireaionst e iR
x I3 “ies
Funktion Softkey  Sida N I;;" . L% a
UNIT 7 (FCL 2-funktion): it Sida 112 Datiniers wiasnmsmonkiruaser | E
Nollpunktsforskjutning via nollpunktstabell EF iy . Y £
sl S ozaccs o
UNIT 8 (FCL 2-funktion): Sida 112 FaomL earia e 2
Spegling S
K]
UNIT 10 (FCL 2-funktion): Sida 113 o
Vridning *J 2
war 7 [ ozt o | ot g e ] .E
UNIT 11 (FCL 2-funktion): P Sida 113 =l f= = %
Skalning -E—_*—*l o
UNIT 140 (FCL 2-funktion): it 190 Sida 114
Tippa bearbetningsplanet med PLANE- 427
funktionen
UNIT 247: UNIT 247 Sida 116
Preset-nummer ol o)
UNIT 404 (2:a softkeyraden): Sida 116
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Unit 7 Nollpunktsférskjutning (FCL 2-funktion)

&

Innan du anvander Unit 7, maste du i programhuvudet vélja
vilken nollpunktstabell som smarT.NC skall hdmta
nollpunktesnumret fran (se “Programinstalliningar” pa sidan
35.).

Aterstalla nollpunktsférskjutning: Definiera Unit 7 med
nummer 0. Kontrollera att alla koordinaterna ar definierade till
OiradO.

Nar du 6nskar definiera en nollpunktsférskjutning med
koordinatinmatning: Anvand Klartext-Dialog-Unit (se “Unit 40
Klartext-dialog-Unit” pa sidan 120.).

Med Unit 7 Nollpunktsférskjutning definierar du ett nollpunktsnummer
fran den nollpunktstabell som du har bestamt i programhuvudet. Valj
nollpunktsnummer via softkey.

Unit 8 Spegling (FCL 2-funktion)
Med Unit 8 definierar du via kryssrutor de 6nskade speglingsaxlarna.

=y

Om du bara definierar en speglingsaxel, andrar TNC:n
bearbetningsriktningen.

Aterstalla Spegling: Definiera Unit 8 utan speglingsaxel.

smarT.NC: Programmering "““""";n
TNC i vasarTNCA123_DRILL . HU -
== " H
|Eﬂ —
. 1 Nallp, fersk jutning s [
[FORN_40_DATASELECTION: TNG (\OURPPORNNULLTAB.O I
o |x |+ z | le u 3
Ll 2 @ L -2 -2 +@
1 29 «3ad @ @ - +28 3
2 *19 @ @ -2 - @ J
4 +27.28 +12.8 o -1 “w o ||
5 +250 *325 1@ 8 ~B@ +@
-] *258 ~-248 15 -2 -2 +@
7 1208 @ 2 @ -2 +@ = J
1] £}
[Tox ] mumrwe |
BoRAN s108 8308
r I SLUT
smarT.NC: Programmering ronemmn.
Ferskjutning: Tabellrad?
TNC i \saarTNC+123_DRTLL . HU No11punk tSnUseer _
=] " B
|Ej —
. ﬁjw Nallp. ferskjutning = L—.
] 1
D
T "—‘
vy
DIRGNOS
T
SELECT
NunBER




Unit 10 Vridning (FCL 2-funktion)

Med Unit 10 Vridning definierar du en vridningsvinkel som smarT.NC skall
vrida den bearbetning som har definierats dérefter.

definition av verktygsaxeln ha programmerats, for att

@ Fore Cykel 10 maste atminstone ett verktygsanrop med
smarT.NC skall veta vilket plan som skall vridas.

Aterstlla Vridning: Definiera Unit 10 med Vridning 0.

Unit 11 Skalning (FCL 2-funktion)

Med Unit 11 definierar man en skalfaktor som de efterféljande
bearbetningarna skall forstoras eller forminskas med.
% Med Maskinparameter MP7411 véljer man om skalfaktorn
endast skall vara verksam i bearbetningsplanet eller aven i
verktygsaxeln.

Aterstalla Skalfaktor: Definiera Unit 11 med Skalfaktor 1.

smarT.NC: Programmering i
Slut pa bearbetningsenhet
THNC i \saarTNC.123_0RTLL . HU vriouinkel _
= g - |
| =
. u urianing = D.
>
T
=
v Y

smarT.NC: Programmering gt
Slut pa bearbetningsenhet
THNC i \saarTNCS123_0RTLL . HU Skallaktor _
=] "B
v {%% =
- 11 Skalning
1l
>
=
=
v Y
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Unit 140 Tilta bearbetningsplanet (FCL 2-funktion)

@ Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet maste vara
frigiven av er maskintillverkare!

PLANE-funktionen kan endast anvandas i maskiner som
forfogar 6ver minst tva rotationsaxlar (bord eller/och huvud).
Undantag: Funktionen PLANE AXIAL (FCL 3-funktion) kan du
aven anvanda nar din maskin bara ar forsedd med en enda
rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv.

Med Unit 140 kan du definiera tiltade bearbetningsplan pa flera olika satt.
Du kan stélla in plandefinitionen och positioneringsbeteendet oberoende
av varandra.

smarT.NC: Programmering "‘m
INHATNING
TNC : \amarTHC123_DRILL.HU Plandet inition
= "
- Rvaguinkel A I E
= Rvaduinkel B ] L
v S Rwaduinkel C -3
-lalﬂ Tilta plan 5 DI
AL B
Posity T [i—
[RoVE = w
Sakerhetaaustand = i
F positionaring [Frdac™
ual au tilirikining
& Automatisk
© Positiv
 Nematsu

Val au transforssrinEstre
% Automatisk

© urid bordshisud

© urid koordinatsystes

seaTIa m.mnm euLtn
‘_"" s

\Iﬂ'ﬂ POINTS Ill. Pa,




Foljande olika plandefinitioner stér till férfogande:

Typ av plandefinition

Definiera plan via rymdvinkel

Definiera plan via projektionsvinkel

Definiera plan via Eulervinkel

Definiera plan via vektorer

Definiera bearbetningar

Definiera plan via tre punkter

Definiera inkremental rymdvinkel

Definiera axelvinkel (FCL 3-funktion)

Aterstalla funktionen Bearbetningsplan

Du kan andra positioneringsbeteendet, valet av vridningsriktning och
transformeringstypen via softkey.

@ Transformeringstypen galler endast vid transformering med @
en C-axel (rundbord).
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Unit 247 Valja utgangspunkt

Med Unit 247 valjer man en utgangspunkt fran den aktiva Preset-tabellen.

Unit 404 Instéllning grundvridning

Med Unit 404 saller man in en valfri grundvridning. Anvéands bland annat
for att aterstalla en grundvridning som har bestdamts via nagon av
avkannarfunktionerna.

smarT.NC: Programmering

Nummer f&r utgéngspunkt? i
TNC i \amarTNC123_DRILL . HU P aaat R CO——
= "B
= =
. u?mulmn = D.
i
Ti==
-
v ¥

smarT.NC: Programmering Lot
Preset value for rotation angle?
THNC i \ssarTNC123_0RTLL . HU Firinal. or 1aning _
=] "B
= =
. m satt ROT = g
i
]
-
v ¥




Huvudgrupp Specialfunktioner

| huvudgruppen Specialfunktioner star diverse funktioner till férfogande:

smarT.NC:

Programmering

Funktion Softkey  Sida
UNIT 151: LNIT 151 Sida 118
Programanrop o]

UNIT 50: et 5o Sida 119
Separat verktygsanrop gEs

UNIT 40: Sida 120
Klartext-dialog-Unit

UNIT 700 (2:a softkeyraden): m:@m Sida 35

Programinstallningar

INAATNING
THC:\asarTNC123_DRILL.HU Varktvasaxel z
-o  [Errouran: 123.0RILL = ouersikt | Rasana | oot ioner | Gissal | " ﬂ
. SaEain = Oisensicner rasane =
1 [l 7ee Prograsinstaliningar e < et Y
* @ [+iee
s
v ) 10
z |-aa +2 ("]
Arbetsstvckets uteangsokt
" Dafiniera utgangspunk tnusser T —
® =
- -i
Globala aata =
Sakorhe taavstand [
2. SBkarhetssustand £
F positionaring 5
F retur e
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Unit 151 Programanrop

Med denna Unit kan du fran smarT.NC anropa ett valfritt program med
féljande filtyper:

smarT.NC Unit-program (filtyp .HU)
Klartext-dialogprogram (filtyp .H)
DIN/ISO-program (filtyp .1)

Parametrar i Oversiktsformuléaret:

Programnamn: Ange s6kvagen och namnet pa det anropade
programmet

Om du vill vélja det onskade programmet via softkey

@ (invéxlat fonster, se bilden nere till hdger), maste det finnas
lagrat i katalogen TNC:\smarTNC!
Om det dnskade programmet inte finns lagrat i katalogen
TNC:\smarTNC, ange da hela sokvdgen direkt!

smarT.NC: Programmering i
TNHATNING
Programanrop
THC : “saarTNC123_DRILL . HU Prograsnasn
|
= "B
= =
+ [El]1st prosrasancos = D,
i
=
-
Ll
DIRGNOS
D

smarT.NC: Programmering "‘m

YW:.,.énc\ﬂE-ﬂﬂ-‘-"‘“" I 1 B
&5 =

T s " &
STHC . . e £

= =
e =
I ok | mumrve R
I e O O O




Unit 50 Separat verktygsanrop smarT.NC: Programmering Eoman
Med denna Unit kan du definiera ett separat verktygsanrop. Herklygssntos
Parametrar i Oversiktsformuléaret: s iffj — g %
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) - - : : & ii) s
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] CerenERTTT —— g’
[ et —
DL: Deltaldngd for verktyg T —| v ¥ £
) i . I Datiniera téreositionering )
DR: Deltarad@ for verktyg T . — agm 2
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T ] [ P e ... ‘ — | P
M-funktion: Ange vid behov valfria tillaggsfunktioner M N '~ - = = Q
Definiera forpositionering: Ange vid behov en position som |H| ' o
verktyget skall forflyttas till efter verktygsvaxlingen. . 2
Positioneringsfoljd: Forst bearbetningsplanet (X/Y), sedan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ vt | vemervas- é
verktygsaxeln (Z) (euaf] 8

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Unit 40 Klartext-dialog-Unit

Med denna Unit kan du infoga en klartext-dialogsekvens mellan
bearbetningsblocken. Den éar alltid anvandbar nar

Du behover TNC-funktioner som annu inte finns tillgangliga i form av
formularinmatning

Du vill definiera Maskintillverkarcykler

Du vill infoga godtyckliga positioneringar mellan Units

Du vill definiera maskinspecifika M-funktioner

Det finns inte nagon begransning pa antalet klartext-
@:5 dialogblock som kan infogas i en klartext-dialogsekvens!

Foljande Klartext-funktioner som det inte finns nagon direkt
formelinmatning for, kan infogas:

Konturfunktioner L, CHF, CC, C, CR, CT, RND via de gra
konturfunktionsknapparna

STOP-block via STOP-knappen

Separata M-funktionsblock via ASClI-knappen M
Verktygsanrop via knappen TOOL CALL
Cykeldefinitioner

Avkannarcykeldefinitioner
Programdelsupprepning/underprogramteknik
Q-parameterprogrammering

smarT.NC: Programmering

HATNING 7 F= INAATNING
TN 1 ~amarTNC~123_DRILL.HU T T
p— — -
== T g
&5 a2 mze =
*  |[_T|ee k1arvext-unav .
(5]
==
i ¥
= 2
ozRGNOS
.




Definiera bearbetningspositioner
Grunder

Man kan definiera bearbetningspositioner for respektive
bearbetningssteg i kartesiska koordinater direkt i Oversiktsformularet
(se bilden uppe till hdger). Om man behdver utfoéra bearbetningen vid fler
an tre positioner, kan man i Detaljformular Positioner (?) ange upp till 6
ytterligare — alltsa totalt upp till 9 bearbetningspositioner.

Inkremental inmatning ér tilldten frdn och med den andra
bearbetningspositionen. Vaxling kan utforas via knappen | eller via
softkey, den forsta bearbetningspositionen masta alltid anges med
absoluta koordinater.

Med hjélp av monstergeneratorn definierar man bearbetningspositioner
extra enkelt. Monstergeneratorn presenterar bearbetningspositionerna

grafiskt s& snart man har angivit och sparat de ndédvéandiga parametrarna.

Bearbetningspositioner som man har definierat med hjélp av
monstergeneratorn, lagras automatiskt av smarT.NC i en punkttabell
(.HP-fil), som kan ateranvdndas hur manga ganger som helst. Sarskilt
praktisk ar mojligheten att slacka ut eller spérra valfria, grafiskt
selekterbara, bearbetningspositioner.

Om du redan i dldre styrsystem har anvant dig av punkttabeller s& kan
dessa aven anvandas i smarT.NC.

smarT.NC: Programmering iy 20
X-koordinat bearbetni sposition
THE AR T 125 DR B 10 oversiut | Toed | arrearas. | Positien | =
= 9] S 5
a b= =
— <) —
— Ey mm— ||&]
s L4213} e ;:J;
=] Usl divesdissster " 5 L5
 [Eilresitioner 1 1iata Dissster =T e
I F@ i
@ Musudanel  Kopl.axel  UKT-axel — i
- [ OTRGNOS
[ [ I e

smarT.NC: Programmering

PROGRAN

X-koordinat bearbetningsposition i
THE  \3marTNE™123_DRILL . HU oversikt | Toed | arrearas. | Positien |
e f\ o "
= g
=l b
it | -
e 158
=] Vsl diuesdissster " 5
 [Eilresitioner 1 1iata Dissster =T e
I F= = W
@ Musudanel  Kospl.axel  UKT-axel — i
I- I | OTRGNOS
T
POSITIONER =

bearbetningspositioner
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Starta monstergeneratorn
smarT.NC-mdnstergenerator kan startas pa tva olika satt:

Direkt fran den tredje softkeyraden i smarT.NC huvudmeny, om du vill
definiera flera punktfiler direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen i formuléret, nar du vill ange
bearbetningspositioner

Starta monstergeneratorn fran editeringsmenyns huvudrad

Valj driftart smarT.NC
Vélj den tredje softkeyraden

Starta monstergeneratorn: smarT.NC vaxlar in filhanteraren
(se bilden till héger) och visar - om det finns négra - redan
existerande punktfiler

Valj existerande punktfil (*.HP), bekrafta med knappen ENT,
eller

Oppna ny punktfil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekrafta med
knappen MM eller INCH: smarT.NC dppnar en punktfil med
en av dig vald mattenhet och befinner sig darefter i
monstergeneratorn

smarT.NC: Filhantering i gotd
THE:“amarthe [P e — 1
TR, 2l STNCi\smarTNChs. "
ez ril | =4 E
-naan = | =ize|changes Stat "
Zi3psRar —_
Pt = cap_enc_ 2005 1707k 26.98.95 06133 ----
SEHe “eomT1 18,
CIDEMO IcooRn s ‘u.
|HcooRD1
LIDUNP RGN J
it [Hepoct - >
' P [l ] 1020 26.97.95 13:53 -—--
SH LICPOCKLINKS 130 29.94.05 96:28 ——— | 7 s
HEE - CSTUDLINKS 124 29.904.95 #6:28 ---— - i
oy LIDRETECKRECHTS 150 29.94.95 96:20 - ¥ i
+ CMEVDEWD = t1ansch 470K 17,1106 99:50 —---
+ CIPENOELN - o OIRGNOS
CISCHULE GEARUHEEL 16573 85.84.04 14:23 ===~
- IBSAETNG .| -iOERSUHEEL 508 22.89.05 63190 ---- Eﬂ_
¥ 815 12.18.085 14:37 -=-~
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Starta monstergeneratorn fran ett formular smarT.NC: Programmering rrooaa

Vé” driftart smarT.NC X-koordinat bearbetningsposition ¥ i
E Valj ett valfritt bearbetningssteg som = ,M.m - |.,m.=..,:.1 i B
bearbetningspositioner kan definieras vid : li_;JJ ) [ e
Vélj ett inmatningsfalt dar bearbetningspositioner skall '8 r[3] o — A 5
definieras (se bilden uppe till hoger) == Va1 diueratematas * (B = [ —=2 c
Vaxla till definition via Bearbetningspositioner i punktfil " %mmm — S — ik <y g
Fér att skapa en ny fil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekréafta | I i - 4
med softkey NY .HP ' Y
Bekrafta mattenheten for den nya punktfilen i det invaxlade g’
fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC befinner - | &'
sig nu i monstergeneratorn ) o8B
E For att valja en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey VALJ .HP: — g 2
e smarT..NC visar ett invaxlat fonster me_d t|||gangllga o 2= [ ‘ ‘ I ‘ [".E‘ - g
punktfiler. Valj en av de presenterade filerna och éverfor till Qo
formularet med ENT eller med faltet OK.
eorT For att editera en redan vald HP-fil: Tryck pa softkey smarT.NC: Programmering im0
g EDITERA .HP: smarT.NC startar dd monstergeneratorn tabl L ML
dll’ek‘[ ) e &= :nuni.m | reen |oermﬂ-,;.‘ Pesition | = m
. For att valja en befintlig PNT-fil: Tryck pa softkey VALJ - E N . =
E .PNT: smarT.NC visar ett invéxlat fdnster med tillgangliga % e[7] |
punktfiler. V&lj en av de presenterade filerna och éverfor till = da aiueraiseaiar [E el —=2
formuléret med ENT eller med féltet OK. . %"‘"““‘ — S m— Ty
Nér du vill editera en .PNT-fil, s& konverterar smarT.NC denna —cx7on3
QI_[5 fil till en .HP-fill Besvara dialogfragan med OK. ==a
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Avsluta monstergeneratorn

SLUT

Tryck pa knappen END eller pa softkey SLUT: smarT.NC
visar ett invaxlat fonster (se bilden till hdger)

Tryck pa knappen ENT eller faltet Ja for att spara alla
andringar som har gjorts — resp. for att spara en nytillverkad
fil — och avsluta ménstergeneratorn

Tryck pé knappen NO ENT eller faltet Nej for att inte spara
nagra andringar som har gjorts och avsluta
monstergeneratorn

Tryck pa knappen ESC for ga tillbaka till ménstergeneratorn

Om du har startat ménstergeneratorn utifran ett formular, da
atervander du automatiskt dit vid avslutet.

Om du har startat monstergeneratorn utifran huvudraden, da
atervander du automatiskt till det valda .HU-programmet vid
avslutet.

smarT.NC: Definiera positioner "‘m

Vill gu soara sndringarnat
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Arbeta med moénstergeneratorn

Oversikt

Foljande mojligheter stér till forfogande for att definiera

bearbetningspositioner i ménstergeneratorn:

smarT.NC: Definiera positioner Efoamae
INAATNING
THC 1 \ssar THCANEU1 . HP
O CTTE— "8
—
-1
&
|
= . vy
¥ DIRGNOS
(i)
(=
LI
o o
PUNKT RAO wl’" ._f.ﬂ Gl‘:ﬂ.ﬁ. CIRK,SEGH i i
o W~ I88IESH] o = || 55| sLurt

Funktion Softkey  Sida
Enskild punkt, kartesisk _puscr Sida 130
i [+ ]
Enstaka rad, rak eller vriden w0 Sida 130
Moénster ratlinje, vridet eller snedvridet nonsTER Sida 131
222!
Ram ratlinje, vridet eller snedvridet Sida 132
Fullcirkel Sida 133
Cirkelsegment Sida 134
Forandra starthdjd Sida 135

bearbetningspositioner
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Definiera monster
Valj moénstret som skall definieras via softkey

Definiera nédvéndiga inmatningsparametrar i formuléret: Valj nasta
inmatningsfalt med knappen ENT eller knappen "Pil nedat”

Spara inmatningsparametrar: Tryck pa knappen END

Efter att man har angivit ett valfritt monster via formuléret, visar
smarT.NC detta symboliskt med en ikon i den vénstra bildskarmshalvan i
Treeview

| den hogra nedre bildskdrmsdelen 2 presenteras monstret grafiskt
omedelbart efter lagring av inmatningsparametrarna.

Om du 6ppnar Treeview med "Pil hoger”, kan varje punkt inom det av dig
definierade monstret selekteras med "Pil nedat”. smarT.NC presenterar
den till vénster selekterade punkten med bld markering i grafiken till
hoger (2). Som information visas dessutom de kartesiska koordinaterna
for respektive selekterad punkt i den dvre delen av den hogra
bildskdrmshalvan

smarT.NC: Definiera positioner "‘m
TNHATNING
TNC : "8 aTTHC\PATOUAP . 49 X
) Ci e e |y
] =
-z [ =
. S| |
: L)
T r— | 'Y ¥
o — I 1 L |
:.s;_‘_i_;mnmn
2.8 7 Jrosstion o y * y y o
- .
3
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_*_ I |
s s 4 +*
0 Ibl:I
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Moénstergeneratorns funktioner

smarT.NC: Definiera positioner "‘m
INHATNING
TNE i “anar THCPATOUTF . 19
- o [Efdrositioner: e [ e[ -
1 [Filkcorainat vea i
-z [f A
s
2.1 lPonition J:L
2. |Positian ©
2 ition e
. TW ] E
ST = - qlv ¥
:.sz:mnmn H |
2.8 7 Jrosstion i ' + + ! oIRGNGY
: e
5
] "
_¢_ ‘ +  +
t + { h -
i o *J
[ X[e] [s] RETRG
:L’:-l ‘ “;J SPRRRA ‘ AKTIVERA ’i 4 SLUT

Funktion Softkey

Utslackning av det i Treeview valda ménstret resp. den ]

valda positionen for bearbetningen. Utslackta monster ooLs

resp. positioner markeras i Treeview med ett rott

snedstreck och i den grafiska férhandsgranskningen med

en ljusréd punkt

Ateraktivera utslackta ménster respektive utsléckta T3

positioner visA

Sparra den i Treeview valda positionen for bearbetningen. X[e]

Sparrade positioner markeras i Treeview med ett rott

kryss. smarT.NC visar inte sparrade positioner i grafiken.

Dessa positioner sparas inte i den .HP-fil som smarT.NC

ldgger upp sa snart monstergeneratorn avslutas

Ateraktivera sparrade positioner 3]
AKTIVERA

Exportera definierade bearbetningspositioner till en .PNT-
fil. Behdvs endast nér du vill anvanda
bearbetningsmonster i dldre mjukvarunivaer av iTNC 530

OUuTP
et

Visa endast valt monster/alla definerade monster i
Treeview. Det monster som ar valt i Treeview visas av
smarT.NC med bla farg.

SINGEL

bearbetningspositioner
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Funktion Softkey
Visa/ta bort linjaler LinsnLen
| ay @7

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Hoppa till filens borjan

Hoppa till filens slut

Zoom-funktion: Flytta zoomomréadet uppat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet nedat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet &t vanster (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet &t hoger (sista
softkeyraden)




Funktion

7
(=]
&
=
©
<

Zoom-funktion: Forstora arbetsstycket. TNC:n forstorar pa
ett sddant satt att mitten av det for tillfallet presenterade
omradet forstoras. Positionera i férekommande fall
ritningen via rullningslisterna séa att den 6nskade detaljen
ar synlig direkt efter tryckning pa softkeys (sista
softkeyraden).

‘

Zoom-funktion: Férminska arbetsstycket (sista
softkeyraden)

|

o

Zoom-funktion: Visa arbetsstycket i originalstorlek (sista
softkeyraden)

]|

bearbetningspositioner
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Enskild punkt, kartesisk

X: Koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel
Y: Koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel

Enstaka rad, rak eller vriden

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for radens startpunkt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for radens startpunkt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand: Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner
Vridning: Vridningsvinkel runt den angivna startpunkten.
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet
(t.ex. X vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

smarT.NC: Definiera positioner EScoson
TNC : \amar TNCANEU1 . HP Pos. Husudaxel Wonpel.axel
4 C— n
[ pesttson é

smarT.NC: positioner
THE SRATTHNEL WP Startpunkt 1. axel o |
- Startpunkt 2. axel . L] é
- Rustand O £
+[]rea Antal Dearbatningar G
an [+
vridning L] 5 Q
(5]
1 -
w !




Monster, ratlinje, vridet eller snedvridet smarT.NC: Definiera positioner "“’"“"
Startpunkt 1:a axel: Koordinat for monstrets startpunkt

THC : \amarTNCANEL1 . HP S et

i bearbetningsplanets huvudaxel Shontpurkt 3. aued 53 L |
Startpunkt 2:a axel: Koordinat for monstrets startpunkt EEEE,’}, o ;: =
i bearbetningsplanets komplementaxel L Kt = il

Avstand 1:a axel: Avstadnd mellan el R —

bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets huvudaxel. 3 B T |
Positivt eller negativt varde kan anges L —
Avsténd 2:a axel: Avstand mellan :_T.“':

bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets :
komplementaxel. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal rader: Mdnstrets totala antal rader

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner '
Vridning: Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas - L
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges
Vridningsldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde kan
anges.

Vridningsldge komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

bearbetningspositioner

Definiera

Parametrarna Vridningslage huvudaxel och Vridningslage
ql_% komplementaxel verkar adderande till en féregaende
genomford Vridning av hela mdnstret.
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Ram, rétlinje, vridet eller snedvridet

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 1 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1:a axel: Avstand mellan
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets huvudaxel.
Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand 2:a axel: Avstand mellan
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets
komplementaxel. Positivt eller negativt varde kan anges
Antal rader: Ramens totala antal rader

Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner

Vridning: Vridningsvinkel som hela ramen skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Vridningsldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde kan
anges.

Vridningsldge komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

Parametrarna Vridningslage huvudaxel och Vridningslage
komplementaxel verkar adderande till en féregaende
genomford Vridning av hela ramen.

smarT.NC: Definiera positioner

Startpunkt 1. axel
Startpunit 2. axsl
Fustaand 1. sxel
Bustsand 2. awel
Antal racer

Antal kolusner
vridning

Urididos husudsxel
vridlige koaple.awel

T E

X

g




Fullcirkel smarT.NC: Definiera positioner ‘m
Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns mittpunkt 1 i —
bearbetningsplanets huvudaxel - B3 i e an " g
Mitt 2:a axel: Koordinat fér cirkelns mittpunkt 2 i “Lipseina e —
bearbetningsplanets komplementaxel S| 5
Diameter: Cirkeldiameter = c
Startvinkel: Poldr vinkel till den férsta = roveevews rovveores woeerif | 1} .0
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det k | — ‘5
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z). gf‘; 8_
Positivt eller negativt varde kan anges : )
Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa 2 ’ 2
cirkeln B - | &'t
L R S fud
smarT.NC beraknar alltid vinkelsteget mellan tva o o *J ':—:, _qg’
bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l =
bearbetningar. 8 2
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Cirkelsegment

Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns mittpunkt 7 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns mittpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter: Cirkeldiameter

Startvinkel: Polér vinkel till den férsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Vinkelsteg: Inkremental polar vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Positivt eller negativt varde kan
anges. En dndring av vinkelsteget resulterar i en automatisk
andring av den definierade slutvinkeln

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

STutvinkel: Polér vinkel for det sista halet. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges. En
andring av slutvinkeln resulterar i en automatisk andring av
det, i forekommande fall tidigare, definierade vinkelsteget

smarT.NC: Definiera positioner "‘m
INHATNING
THC : \amaTTNCANEL . HP R T
- centrus Z. axel (o— =]
Diasetar [0 -
'm“’"““""“ Startuinkel a8 =
Winkelsten [+a% -
Antal E] L] LL
Slutuinkel [+158 (1)
i ] =
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o1t
s

o




Forandra starthojd

w

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for
arbetsstyckets yta

Om man vid definitionen av bearbetningspositionen inte
definierar ndgon starthojd, satter smarT.NC alltid koordinaten
for arbetsstyckets yta till 0.

Om man férandrar starthéjden sa galler den nya starthéjden
for alla bearbetningspositioner som ar programmerade
darefter.

Nar man valjer symbolen for koordinat arbetsstyckets yta i
Treeview, markerar grafiken i forhandsgranskningen alla
bearbetningspositioner som denna starthojd géller for med
gron farg (se bilden nere till hoger).

smarT.NC: Definiera positioner i

INHATNING
THC 1 \3maTTNC\NELT . HP Koordinat w¥ia T TE—

- |
[Elkeorainat via =
S|
>
¥ & | iy

: 5 =
4 T ¥
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DIRGNOS
e

smarT.NC: Definiera

positioner ‘“W““

TNC : \amarTNCPATOUMP . P

- o[[Ffjrositioner: as

TR coordinat ta
» 2[Fi]ran
3[g|kecrainat via
v e[ fFurtcirmen
5[+ Jrosition

Koardinat wta

SEEEE

bearbetningspositioner

Definiera



bearbetningspositioner

Definiera

136

Definiera returhéjd fér frampositionering (FCL 3-funktion)
Selekterar en valfri position med pilknapparna som du vill kéra fram till
pa en hojd som du sjalv definierar

RETRRGT Returhéjd: Ange absolut koordinat som TNC:n skall kéra

) fram till denna position pa. Positionen markeras av TNC:n

med en extra cirkel

Den av dig definierade returhéjden utgar alltid fran den aktiva
@:5 utgangspunkten.

smarT.NC:

positioner

PROGRAN
INAATNING

THC : \8marTNCNEL1 . HP

155

Retraction hedght

O
O

=

%

]




Definiera konturer

Grunder

| princip definierar man konturer i separata filer (filtyp .HC). Eftersom .HC-
filerna innehadller rena konturbeskrivningar — endast geometri-, inga
teknologidata — kan man anvédnda dessa flexibelt: Som konturtdg, som
ficka eller som 6.

Du kan skapa HC-filer antingen med de tillgangliga konturfunktionerna
eller extrahera med hjélp av DXF-konvertern (software option) fran
befintliga DXF-filer.

Redan existerande konturbeskrivningar i éldre Klartext-dialogprogram (.H-
filer), kan man med nagra fa handgrepp konvertera till en smarT.NC-
konturbeskrivning (se Sida 146).

P& samma satt som i Unitprogrammen och i moénstergeneratorn,
presenterar smarT.NC varje individuellt konturelement i Treeview 1 med
en tillhérande ikon. | inmatningsformuléaret 2 anger man data for
respektive konturelement. Vid flexibel konturprogrammering FK stér
férutom Gversiktsformularet 2 upp till 3 ytterligare detaljformular (4) till
férfogande, i vilka man kan ange data (se bilden nere till hoger).

smarT.NC: Definiera konturer

KOORDINRTER 7 o
(TG B TH MR . HE Koordinat X ST
= 9 xoarainat ¥ (Cm—
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smarT.NC: Definiera konturer :zm:ﬂ

CIRKEL RADIE 7

THC £ \3mar TNGHAKEN. HC | | >
= M irhatoantrus £ox C— L] H
= irkelcentrum GOV O o
# irkelradis
Ho otattonsrikining & [ZoR- - ;giﬂl- corr| 8 Ll
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Starta konturprogrammering
smarT.NC-konturprogrammering kan startas pa tva olika satt:

Direkt fran editeringsmenyns huvudrad, nar du vill definiera flera
separata konturer direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen i formuléret, néar du skall ange
konturnamnet som skall bearbetas

Starta konturprogrammeringen fran editeringsmenyns huvudrad

Valj driftart smarT.NC
Vaélj den tredje softkeyraden

Starta konturprogrammering: smarT.NC vaxlar in
filhanteraren (se bilden till hdger) och visar - om det finns
nagra - redan existerande konturprogram

Valj existerande konturprogram (*.HC), bekrafta med
knappen ENT, eller

Oppna nytt konturprogram: Ange filnamnet (utan filtyp),
bekrafta med knappen MM eller INCH: smarT.NC 6ppnar ett
konturprogram med den av dig valda mattenheten
smarT.NC infogar automatiskt tva rader for definition av
ritytan. Anpassa i fdrekommande fall dimensionerna

SIHOUSTNGZ
SIKDNTLR
CIKREISLINKS
LIKRETSRECHTS

&78
124
124

smarT.NC: Filhantering icrzei
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Starta konturprogrammeringen fran ett formular

Valj driftart smarT.NC

Valj ett valfritt bearbetningssteg som behéver
konturprogrammet (UNIT 122, UNIT 125)

Valj det inmatningsfélt som konturprogrammets namn skall
definieras i (1, se bilden)

For att skapa en ny fil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekrafta
med softkey NY

Bekrafta mattenheten for det nya konturprogrammet i det
invaxlade fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC
Oppnar ett konturprogram med den av dig valda
mattenheten, befinner sig sedan i konturprogrammeringen
och tar automatiskt éver den rdédmnesdefinition som
bestamts i Unit-Program (definition av ritytan)

For att valja en befintlig HC-fil: Tryck pa softkey VALJ HS:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgédngliga
konturprogram. Valj ett av de presenterade
konturprogrammen och éverfor till formularet med knappen
ENT eller med féltet OK.

For att editera en redan vald HCfil: Tryck pa softkey
EDITERA: smarT.NC startar d& konturprogrammeringen
direkt

For att skapa en HC-fil med DXF-konverten: Tryck pa
softkey VISA DXF: smarT.NC visar ett invéaxlat fonster med
tillgangliga DXF-filer. Valj en av de presenterade DXF-filerna
och overfér med ENT eller med faltet OK:. TNC:n startar
DXF-konverten, med vilken du kan selektera den 6nskade
konturen och spara konturnamnet direkt i formularet (se
“Bereda DXF-filer (software-option)” pa sidan 147.)

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

THC i “saarTNCA123_DRILL .HU
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Avsluta konturprogrammering

Tryck pa knappen END: smarT.NC avslutar

@ konturprogrammeringen och atervander till det lage som
konturprogrammeringen startades ifran: Till det senast
aktiva HU-programmet — savida den startades fran
smarT.NC-huvudraden, resp. till inmatningsformularet for
det aktuella bearbetningssteget, savida den startades ifran
formularet

Om du har startat konturprogrammeringen utifran ett
formular, da atervander du automatiskt dit vid avslutet.

Om du har startat konturprogrammeringen utifran
huvudraden, da atervander du automatiskt tillbaka till det
valda .HU-programmet vid avslutet.



Arbeta med konturprogrammering

Oversikt

Programmeringen av konturelementen sker med valkanda Klartext-
dialogfunktioner. Férutom de gré konturfunktionsknapparna finns
naturligtvis dven den effektiva flexibla konturprogrammeringen FK
tillganglig, vilkens formular kallas upp via softkeys.

Sarskilt stort stdd ger hjalpbilderna, som finns tillgéngliga vid varje
inmatningsfalt och fortydligar vilken parameter som skall anges, vid den
flexibla konturprogrammeringen FK,

Alla valkdnda funktioner i programmeringsgrafiken star aven till
forfogande i smarT.NC utan begransningar.

Dialogen i formularen ar ndra nog identisk med dialogen vid Klartext-
programmeringen:

De orangefargade axelknapparna positionerar markoren till respektive
inmatningsfalt

Med den orangefargade knappen | vaxlar man mellan absolut och
inkremental programmering

Med den orangefargade knappen P véaxlar man mellan kartesisk och
polar programmering

smarT.NC: Definiera konturer
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Flexibel konturprogrammering FK

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehaller ofta

mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra

dialogknapparna.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n berdknar konturen utifran den kanda
konturinformationen som du har matat in via formular. Foljande

funktioner stéar till férfogande:

Funktion Softkey
Ratlinje med tangentiell anslutning Lt 1
Ratlinje utan tangentiell anslutning e

=)

smarT.NC: Definiera konturer izt
INHATNING
TNC : \a8aTTHCHAKEN. HC | | |»
18 Fleinis pur El - = LN |
17 lLganing FSELECT irkelcentrum CCV [+ =
Hirkelradie [e@
1 inie FL — = =
1w FEF|uinse L totationsriktning ® ERoR- © GRoeeC orr| 8 | |
ze I lsunaning el I L5
== toordinat ¥ I3
B I  STELES entrus: Polirradie CCPR T
v 22 FT Heirkel Fe sentrum:Polirvinkel CCPR : w
vz [Eleiruer Fer 4 | -
24 glcirkel FCT OIAGNOS
T
FL FLT FC FET FROL ATART RESET
"9 =1 : X _/}| Tj sTORT ENKELBL . .
8 —l pE | araat

Cirkelbdge med tangentiell anslutning

3

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

Pol for FK-programmering

7 NI

% Information om majliga konturuppgifter finner du i Tipps-

texten som TNC:n visar vid varje inmatningsfalt (se

“Mushantering” pé sidan 28.) och i bruksanvisningen for

Klartext-dialogprogrammering.



Programmeringsgrafikens funktioner smarT.NC: Definiera konturer PR
Funktion Softkey o Wl e N
. . . . . 17 EMFjusaning FseLecT sirkeicentrus Gov C— e
Framstall fullstandig programmeringsgrafik 1 DR I
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Olika farger pa de presenterade konturelementen bestdmmer deras
giltighet:

bla Konturelementet ar entydigt bestdmt

gron De inmatade uppgifterna ger ett antal méjliga I6sningar;
man valjer sjalv en av dessa

rod De inmatade uppgifterna racker annu inte for att berakna

konturen; man anger ytterligare uppgifter

Vilj en av flera méjliga lI6sningar

Sa snart ofullstandiga uppgifter leder till flera teoretiskt mojliga Idsningar,
kan man via softkey vélja den ratta I6sningen med grafisk hjalp:

Visa de olika I6sningarna
Vélj och 6verfor den visade 16sningen
Programmera ytterligare konturelement

Skapa programmeringsgrafik fram till ndsta programmerade
block

smarT.NC: Definiera konturer "m
TG : “amar THC-HAKEN . HC. | | |.,
§;28 Eﬁ"‘"" L j" cex Ty L] ﬂ

EMF|ussning FeeLect
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Funktioner till forfogande vid konturprogrammeringen

Funktion Softkey
Overfor radmnesdefinitionen fran .HU-programmet ndrdu | ovearon
kallar upp konturprogrammeringen fran en smarT.NC-Unit | ame
Visa/visa inte blocknummer o)
VISA INTE
| BLock NR A
i [7)
S
Rita programmeringsgrafiken pa nytt, exempelvis da linjer  [eroaresn 2
har tagits bort pa grund av dverskarningar !_m“_ §
Radera programmeringsgrafik ‘ R ©
GRAFIK 0
— =
Visa programmerade konturelement grafiskt omedelbar i‘mn- ©
efter inmatningen: Funktion AV / PA B ea o
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Konvertera befintliga Klartext-dialogprogram till konturprogram

Vid detta férlopp maste man kopiera ett befintligt Klartext-dialogprogram
(.H-fil) till en konturbeskrivning (.HC-fil). Eftersom de bada filtyperna ar
uppbyggda av olika interna format, maste kopieringsforloppet ske via en
ASCII-fil. Gor pa foljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhantering
MGT

Valj det .H-program som skall konverteras

[ e Valj kopieringsfunktion: Ange *.A som malfil, TNC:n skapar
! ““T}L en ASCII-fil av Klartext-dialogprogrammet

Valj den ASCII-fil som skapades alldeles nyss
[ e Valj kopieringsfunktion: Ange *.HC som malfil, TNC:n skapar
!E-"L* en konturbeskrivning av ASClI-filen

Valj den nyss skapade .HC-filen och ta bort alla block — med
undantag for rdédmnesdefinitionen BLK FORM — som inte
beskriver ndgon kontur

Ta bort programmerade radiekompenseringar, matningar
och tillaggsfunktioner M, HC-filen kan nu anvandas av
smarT.NC



Bereda DXF-filer

3
2
- e
(software-option) 5
N . o @
Anvandningsomrade s
DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan 6ppnas direkt i TNC:n, for ~ [smarT.NC: Select DXF elements E.
o . . |xmmmn
att dar kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och sedan 1<)
spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler. Det vid 1" g L
konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan éven - o
exekveras i dldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet endast i =
innehéller L- och CC-/CP-block. &> |;<'_
E"g_—, DXF-filen som skall beredas maste finnas lagrad pa v 1 ‘Qu
TNC:ns harddisk i katalogen SMARTNC. oreaos g
Kontrollera fore inldsningen i TNC:n att DXF-filens filnamn : ]
inte far innehalla nagra tomtecken eller icke tillatna @
specialtecken. |
DXF-filen som skall 6ppnas maste innehalla dtminstone .
en Layer LAYER HEF!.R;'M | wowrum POSITION #,:::: :Emn; sLuT
TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12
(motsvarar AC1009).
Féljande DXF-element kan selekteras som kontur:
LINE (ratlinje)

CIRCLE (fullcirkel)
ARC (cirkelbage)
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Oppna DXF-fil
DXF-konvertern kan startas pa olika satt:

Via filhanteringen, nér du vill extrahera flera separata konturer- eller
positionsfiler direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen av Unit 125 (konturtag), 122
(konturficka) och 130 (konturficka pa punktmonster) fran formularet,
nar du skall ange konturnamnen som skall bearbetas

Under bearbetningsdefinitionen nar du anger bearbetningspositioner
via punktfiler

Starta DXF-konvertern via filhanteringen
E’ Valj driftart smarT.NC

Vélj filhantering
MGT
r— Vélj softkeymenyn fér val av filtyperna som skall visas: Tryck

pa softkey VALJ TYP
Visa alla DXF-filer: Tryck pa softkey VISA DXF

Bereda DXF-filer (software-option)

Valj dnskad DXF-fil, bekrafta med knappen ENT: smarT.NC
startar DXF-konvertern och visar DXF-filens innehall i
bildskarmen. | det vanstra fonstret visar TNC:n s kallade
Layers (nivéer), i det hogra fonstret ritningen
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Starta DXF-konvertern fran ett formular

Valj driftart smarT.NC

Selektera ett valfritt bearbetningssteg som
konturprogrammet eller punktfilen behévs for

Vélj det inmatningsfalt som namnet pa ett konturprogram
resp. namnet pa en punktfil skall definieras i

Starta DXF-konvertern: Tryck pa softkey VISA DXF:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgdngliga DXF-
filer. Valj vid behov den katalog som DXF-filen som skall
Oppnas finns lagrad i. Valj en av de presenterade DXF-filerna
och éverfér med ENT eller med faltet OK:. TNC:n startar
DXF-konverten, med vilken du kan selektera den 6nskade
konturen eller de dnskade positionerna och spara
konturnamnet eller namnet pa punktfilen direkt i formularet
(se "Bereda DXF-filer (software-option)” péa sidan 147.)

smarT.NC: Programmering
Sckvag till konturbeskrivningen

PROGRAN
INMATNING

TNC: 8B arTNCN1Z3_DRILL . HU
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Kon turnaen

Bereda DXF-filer (software-option)
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Grundinstallningar
| den tredje softkeyraden stér olika installningsmajligheter till férfogande:
Installning Softkey
Visa/visa inte linjal: TNC:n visar en linjal i ritningens |
Ovre och vanstra kant. De varden som visas i linjalen av  [Ceal
utgar fran ritningens nollpunkt.
Visa/visa inte statusrad: TNC:n visar statusraden i _sfv;-s
ritningens underkant. | statusraden stér foljande A
information till forfogande:
Aktiv méttenhet (MM eller TUM)
Den aktuella muspositionens X- och Y-koordinat
| mode VALJ KONTUR visar TNC:n om den
selekterade konturen ar dppen (open contour)
eller sluten (closed contour)
Méttenhet MM/TUM: Stéll in DXF-filens méattenhet.  [Twan-
TNC:n genererar dven konturprogrammet i denna | men
mattenhet
Stall in tolerans. Toleransen bestdammer pa vilket RS

avstand konturelement som ligger bredvid varandra
far vara. Med toleransen kan man kompensera
ojdmnheter som har uppstatt vid skapandet av
ritningen. Grundinstallningen beror pa den totala
DXF-filens omféang

Stéll in upplésning. Upplésningen bestdmmer med
hur manga decimaler TNC:n skall skapa
konturprogrammet. Grundinstallning: 4 Decimaler
(motsvarar upplésning 0.1 pm)

| TnsTALLN.
| uPPLOSNING

|smarT.NC: Select DXF elements
[Tmeinss

| — - _—

LINJALER '":;:" e, INSTALLN. | INSTALLN.
m B8l |y (P8 B e | TOLERANS | UPPLOSNING

SLUT




Lfé—' Beakta att korrekt mattenhet maste vara installd,
eftersom DXF-filen inte innehaller ndgon information om
detta.

Bereda DXF-filer (software-option)
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Stall in Layer

DXF-filen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med vilka
konstruktdren kan organisera sin ritning. Med hjélp av layertekniken
grupperar konstruktoren likartade element, t.ex. den egenliga
arbetsstyckeskonturen, méattsattningar, hjalp- och konstruktionslinjer,
streckningar och texter.

For att ha sa lite dverflddig information i bildskdrmen som mgjligt vid
konturvalet, kan du délja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

=y

| nsTALLN.
LAVER

DXF-filen som skall bearbetas maste innehalla atminstone
en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktéren har
lagrat denna i olika layers.

Om den annu inte ar aktiv, valj mode for att valja layer: Till
vanster visar TNC:n alla layers som den aktiva DXF-filen
innehaller

For att dolja en layer Valj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och doélj genom att klicka pa kontrollrutan
For att ta fram en layer: Valj dnskad layer med den vanstra
musknappen och visa den igen genom att ater klicka pa
kontrollrutan

|smarT.NC: Select DXF elements

INMATNING

™E:N. .
|ensote |Laver

Triee . BB B e el e e8] 190 5 279 Eﬁ—l !-3_1_5—2 m‘ 7
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mesvELLn,  SPESIFY vaLs CANCEL SEVE
SELECTED | SELECTED
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Installning av utgangspunkt §
Ritningens nollpunkt i DXF-filen ligger inte alltid pa ett sddant satt att den [smarT.NC: Select DXF elements o |
direkt kan anvdndas som arbetsstyckets utgangspunkt. TNC:n erbjuder I - | [~
darfér en funktion, med vilken du kan férskjuta ritningens nollpunkt e I | - g o
genom att klicka pa ett element pa ett lampligt stalle. = g
Man kan definiera utgangspunkten pa féljande stallen: 2 = -'-g
| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt e %

| en cirkelbages startpunkt eller slutpunkt - ° @
Vid respektive kvadrantévergang eller i mitten pa en fullcirkel e =

| skarningspunkten mellan ;
Ratlinje — Ratlinje, aven om skarningspunkten ligger i de bada rata a
linjernas foérlangningar _ — g
Rétlinje — Cirkelbage = e : o
Ratlinje — Fullcirkel ‘,,.,.m_ T T L - a

v | e | eosrion | ST | smectes sLuT

Fullcirkel/Cirkelsegment — Fullcirkel/Cirkelsegment

@ For att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Du kan ocksa andra utgangspunkten efter att du redan har
valt konturen. TNC:n beraknar aktuella konturdata forst
nar du sparar den valda konturen i ett konturprogram.
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Valj utgangspunkten till ett enskilt element

ki

SPECIFY

qul’

Valj mode for bestammande av utgdngsppunkten

Klicka pa det element du vill placera utgangspunkten vid
med den vanstra musknappen: TNC:n visar valbara
utgangspunkter via stjarnor som ligger pa det selekterade
elementet

Klicka pa den stjarna som du vill placera utgangspunkten vid:
TNC:n placerar utgdngspunkt-symbolen vid den valda
positionen. Anvand i férekommanden fall zoom-funktionen
om det valda elementet ar for litet

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element

SPECIFY

REFERENCE
ki

Valj mode for bestdmmande av utgdngsppunkten
Klicka pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n visar
valbara utgangspunkter via stjarnor som ligger pa det
selekterade elementet

Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n
placerar utgdngspunkt-symbolen vid skdrningspunkten

TNC:n beraknar aven skarningspunkten mellan tva
element nar denna ligger i ett elements forlangning.

Nar TNC:n kan berdkna flera skarningspunkter, valjer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berdkna nédgon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.



Vilj kontur, spara konturprogram

=y

vALS
KONTUR

For att kunna vélja en kontur, maste du anvanda
musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus som ar
ansluten via USB-porten.

Valj det forsta konturelementet pa ett sadant satt att en
kollisionsfri framkorning ar mojlig.

Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen

Valj mode for att selektera konturen: | det vanstra fonstret
slacker TNC:n presenterat layer och det hogra fonstret ar
aktivt for konturval

For att vélja ett konturelement: Klicka pa det dnskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Samtidigt
visar TNC:n det valda elementet med en symbol (cirkel eller
ratlinje) i det vanstra fonstret

For att vélja nésta konturelement: Klicka pa det dnskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Nar
ytterligare konturelement i den valda omloppsriktningen ar
entydigt selekterbara, markerar TNC:n dessa element med
gron farg. Genom att klicka pa det sista grona elementet
overfor du alla element till konturprogrammet. | det véanstra
fonstret visar TNC:n alla selekterade konturelement.
Element som fortfarande ar markerade med gront visas av
TNC:n utan bockar i kolumnen NC. Sddana element ¢verférs
inte till konturprogrammet ndr man sparar

Bereda DXF-filer (software-option)
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SELECTED

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i det hogra
fonstret, dd med knappen CTRL nedtryckt

Spara valda konturelement i ett Klartext-dialog-program:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt
filnamn. Grundinstéllning: DXF-filens namn

Bekréfta inmatning: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som aven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare konturer: Tryck pé softkey
UPPHAV VALDA ELEMENT och valj ndsta kontur pa tidigare
beskrivet satt

TNC:n skickar med radmnesdefinitionen (BLK FORM) till
konturprogrammet.

TNC:n sparar endast element som for tillfallet ocksa ar
selekterade (element markerade med bl farg).

Nar DXF-konvertern har 6ppnats fran ett formular, sa
avslutar smarT.NC DXF-konvertern automatiskt, efter att
du har utfort funktionen SPARA VALDA ELEMENT. Det
definierade konturnamnet skriver smarT.NC da in i det
inmatningsfalt som du 6ppnade DXF-konverten fran.



Dela, forlang, forkorta konturelement

Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till varandra i
slutpunkterna, maste du forst dela upp det berérda konturelementet.
Denna funktion star automatiskt till forfogande nar du befinner dig i mode
for selektering av en kontur.

Gor pa foljande satt:

Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsa markerat
med bla farg

Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna

Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt knapp CTRL: TNC:n delar
konturelementet i skarningspunkten och tar ater bort punkten. |
forekommande fall forlanger eller forkortar TNC:n det trubbigt
anslutande konturelementet fram till de bada elementens
skarningspunkt.

Klicka pa nytt pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar ater
skarnings- och slutpunkten

Klicka pa den dnskade slutpunkten: TNC:n markera nu det delade
elementet med bla farg

Valj nasta konturelement

Iﬂg—, Om konturelementet som skall forlangas/forkortas ar en
ratlinje sa forlanger/forkortar TNC:n konturelementet
linjart. Om konturelementet som skall forlangas/férkortas
ar en cirkelbage sa forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet cirkulart.

For att kunna anvanda denna funktion méste minst tva
konturelement redan vara selekterade for att riktningen
skall vara entydigt bestamd.

Bereda DXF-filer (software-option)
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Vilja och spara bearbetningspositioner

For att kunna vélja bearbetningspositioner, maste du
anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Om positionerna som skall valjas ligger valdigt tatt,
anvand zoom-funktionen.

Vélj mode for att selektera bearbetningspositioner: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterat layer och det
hogra fonstret ar aktivt for positionsval

For att valja en bearbetningsposition: Klicka pa det énskade
elementet med den vanstra musknappen: TNC:n visar
valbara bearbetningspositioner via stjarnor som ligger pa det
selekterade elementet. Klicka pa en av stjarnorna: TNC:n
Overfor den valda positionen till det vénstra fonstret (en
punktsymbol visas)

Om du vill bestdmma bearbetningspositionen genom tva
element som skéar varandra, klicka pa det forsta elementet
med den vanstra musknappen: Genom stjarnor visar TNC:n
valbara bearbetningspositioner

Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n
Overfor den elementets skarningspunkt till det vanstra
fonstret (en punktsymbol visas)



E

SELECTED
ELEMENTS

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil: TNC:n visar
ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt filnamn.
Grundinstalining: DXF-filens namn

Bekrafta inmatning: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som dven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att spara
dessa i en annan fil: Tryck pa softkey UPPHAV VALDA
ELEMENT och valj pé tidigare beskrivet satt

Bereda DXF-filer (software-option)
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Zoom-funktion

For att enkelt kunna se dven sma detaljer vid kontur- eller punktvalet,

erbjuder TNC:n en kraftfull zoom-funktion:

Funktion Softkey
Forstora arbetsstycket. TNC:n forstorar pa ett i'+=® |
sadant satt att mitten av det for tillfallet 1§ S ‘
presenterade omradet forstoras. Positionera i

férekommande fall ritningen via rullningslisterna sa

att den dnskade detaljen ar synlig efter tryckning pa

softkeys.

Forminska arbetsstycket §~=@ ‘
Visa arbetsstycket i originalstorlek Feg ‘
Flytta zoomomradet uppat t
Flytta zoomomradet nedat !
Flytta zoomomradet at vanster i

Flytta zoomomradet at hoger

smarT.NC:

[Tmein..

Select DXF elements

] = OO TOSTeS -SSR - FUTUL:. SRR L N

PROGRAM
INMATNING

=

t
}

=

=)

“éé? f

SLUT




Lfé—' Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut
genom att vrida pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den
position som muspekaren for tillfallet befinner sig.

Bereda DXF-filer (software-option)
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Testa UNIT-program grafiskt och
exekvera

Programmeringsgrafik

@ Programmeringsgrafiken star enbart till férfogande vid
skapande av ett konturprogram (.HCfil).

Under programinmatningen kan TNC:n presentera den programmerade
konturen i form av en tvadimensionell grafik:

reser Framstall fullstandig programmeringsgrafik
staRT Framstéll programmeringsgrafik blockvis
]

Starta och komplettera grafiken

1]

Automatisk ritning

2,
g

—— Radera grafik

Rita grafiken pa nytt

E
g

BILD

Visa eller visa inte blocknummer

;
53
- m

smarT.NC: Definiera konturer izt
INHATNING
TNG 1 3m 8T TNCAHAKEN. HE i | [
18 ILinie FLT B cox - ! H
17 E™lisaning FsELECT Sirkelcentrus COV I fomn)
o BB inse rL sirkalradie [
— totationarikinings Sor- -~ lore - orr| 8 []
vam [EFluinie Fu = = LL
zo  [EZFlsunanina spoTainat f L5
== coordinat ¥ I
var [EfJuinse o entrum: Polarradie CoPR 7 [—=
vez [Fieiruel Fe Zentrim:Polérvinkel CCPA ': w
v2a  [Eileiruer ror 4 Ll .
24 gEllcirkel FCT 5 OERGNDD
FL FLT FC FeT FPOL aTART RESET
"9 : =1 : b _/}| th‘ sTaRT ENKELBL. .




Testgrafik och programkoérningsgrafik

Valj bildskarmsuppdelning GRAFIK eller
@5 PROGRAM+GRAFIK!

| underdriftarterna Test och Exekvering kan TNC:n simulera

bearbetningen grafiskt. Via softkey kan foljande funktioner véljas:

» Vy ovanifran
= "

> Presentation i 3 plan

» 3D-framstalining

» Hoguppldésande 3D-framstallning

» Utféra programtest fram till ett bestdmt block
> Testa hela programmet

> Testa program unit for unit

> Aterstall raédmnet och testa hela programmet
» Funktioner for delférstoring

» Funktioner for snittytorna

» Funktioner for att vrida och férstora/férminska

smarT.NC: Testa

TNC :amarTNC123.HU

-0 [Errosres: 129 e

+ 1 [5]7ee prosresinstitininear
vz [@Je11 utesreseunsr utusnaia re
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Kalla upp stoppur-funktioner

Installning av simuleringshastighet

Funktion for att berakna bearbetningstid

Ta hansyn till programblock med "/"-tecken eller inte

Testa UNIT-program grafiskt
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Statuspresentation

)

| driftarterna for programkorning presenteras féljande information i
bildskédrmens undre del

Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+STATUS!

Verktygsposition
Matning
Aktiva tillaggsfunktioner

Du kan véaxla in ytterligare statusinformation i bildskarmsfonstret via
softkeys eller genom att klicka med musen pa respektive flik:

Aktivera flik Oversikt: Presentation av de viktigaste

STATUS
UBERSTCHT statusinformationerna

v Aktivera flik POS: Presentation av positioner

POS.

e Aktivera flik TOOL: Presentation av verktygsdata
VERKTYG

Aktivera flik TRANS: Presentation av aktiva
koordinattransformationer
Véaxla flik &t vanster

Vaxla flik &t hoger

smarT

.NC:

Exekvering

INHATNING
TN amarTHEN1Z3 . H oueraiks | pon | LeL | ove | n | pos [
o [E=lrrosren: 1wWaes [ x se.eeee a 0000 "R
1 [E5]7ee prosraainstsdiningsr ) — =
v 2 [@eis dtompsonue utvandio 4| TTE S — D.
P LLE)
» il
sn o
5 ¢ =y
LBL ———
e RER
o BXAT iiea POR CRLL 5 oo 0e:ee o
o ina AR Liut POH: ]
B +0.8888 Y +355.34898 2 -386.8289
wa +0.08080 +B +0.08808
*C +8.088
51 ©.eee
sory imaie: T s z s e F 8 ns .8
sTATUS oF | sTATUS STATUS PR <= = """:'m
OVERVIEU pos. VERKTYE | ormsaey, = = et
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Exekvera UNIT-program

Du kan exekvera UNIT-program (*.HU) i driftarten smarT.NC
eller i de traditionella programkdrningsdriftarterna Enkelblock
resp. Blockfoljd.

o=y

TNC:n deaktiverar automatiskt alla globala
programkorningsinstallningar som du har aktiverat i de
traditionella programkdrningsdriftarterna Enkelblock resp.
Blockféljd vid selektering av driftart smarT.NC-exekvering.
Ytterligare information om detta finner du i bruksanvisningen
for Klartext-dialogprogrammering.

| underdriftarten Exekvering kan du exekvera ett UNIT-program péa
féljande satt:

Exekvera UNIT-program unit for unit
Exekvera komplett UNIT-program
Exekvera enskild, aktiv Unit

Beakta informationen om exekvering av program i
maskinhandboken och i bruksanvisningen.

smarT.NC: Exekvering Licrazais
INMRTNING
THE \amarTHG~123. MU uersict | pon | LeL | ove | m | pos [t
s e PR ¢ e e
v 1 [#¥]7ee proszasinstsiiningar X ﬂ"::: m— o
o2 [Eeis itomosounnt uvninaio L TTE BSOS — L_l
Pt ©
» =
Au L
v =
LBL —
e REP
o AeXAT siiem POR CRLL 5 ee:0e:ee )
e BLiut PO —|
+0.8888 Y +355.3490 2 -386.828
wa +8.68808 +*B +0.808
+C +8.888
S1 8.8ee
Bary ey T s 2 s e F 8 ns .8
ExexveRA BLockrRAn veskrve | coooos

INFOGA

LASNING
S

NOLLALRKT
s TABELL
BRELL YE O

i iu

-

Ererrren




Tillvagagangssatt
E Valj driftart smarT.NC

Eeen Vaélj underdriftart Exekvering
=
Valj softkey EXEKVERING ENSKILD UNIT, eller

‘ exeKvEmn Valj softkey EXEKVERING ALLA UNITS, eller
f Valj softkey EXEKVERING AKTIV UNIT

AKTIV
UNIT

!
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Godtyckligt startblock i program (block scan, FCL 2-funktion)

Med funktionen blockframlasning kan du exekvera ett
bearbetningsprogram fran ett valfritt radnummer. Bearbetningen av
arbetsstycket fram till detta radnummer simuleras matematiskt av TNC:n
och presenteras grafiskt (valj bildskarmsuppdelning PROGRAM +
GRAFIK).

Om aterstartstallet ligger vid ett bearbetningssteg dar du har definierat
flera bearbetningspositioner, kan du valja det 6nskade aterstartstéllet
genom att ange ett punktindex. Punktindex motsvarar punktens position
i inmatningsformuléaret.

Du kan valja punktindex sarskilt enkelt om du har definierat
bearbetningspositionernai en punkttabell. smarT.NC visar da automatiskt
det definierade bearbetningsmonstret i ett férhandsgranskningsfonster
och du kan vélja aterstartstallet via softkeys och grafiskt stod.

smarT.NC: Exekvering Efomne
THC i \ssarTNCY 123 . HU
- o [Ejpronran: 123 an

e

[Eunss-nroaras:

Filforhandsgranskning:

IEDME;

Ragnusser  —
SearTHC 123,
Frrunici- tave1 ) i
Punis - index [p.a |} I 4 " .-. + ; I.|. e H
Fiuvaen  [ETasarTRGRORLE =] | A A 3
upsrepninasr % . A
Antal:fe 4 o kRGNaS
Senast smarage PGM-suaTott ===
Ragnusser F—
| Prowrssnannl
Punk - index —_—
e
Ha
ol ™ +8.088
S1 ©8.ee0
Lol AprHanca) is z 5 100 Fa TR
FREVT FOREGAENOE | MasTA
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Blockframlasning i en punkttabell (FCL 2-funktion)

e

i

e

B =26 HE
o3
i

Valj driftart smarT.NC
Valj underdriftart Exekvering

Valj funktion blockframlasning

Ange radnumret for den bearbetningsunit som du vill starta
programexekveringen fran, bekrafta med knappen ENT:
smarT.NC visar punkttabellens innehéll i ett
férhandsgranskningsfonster

Vélj den bearbetningsposition som du énskar aterstarta i

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC beraknar alla faktorer
som ar nodvandiga for aterstarten av programmet

Valj funktionen for aterkorning till startpositionen: | ett
invaxlat fonster visar smarT.NC den for &terstarten
erforderliga maskinstatusen

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC visar maskinstatusen
(t.ex. invaxling av erforderligt verktyg)

Tryck aterigen pé knappen NC-start: smarT.NC kor till
startpositionen enligt den i det invaxlade fonstret angivna
ordningsfdljden, alternativt kan du via softkey kéra de olika
axlarna separat till startpositionen

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC aterupptar
programexekveringen

Testa UNIT-program grafiskt
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Dessutom star foljande funktioner till férfogande i det invaxlade fonstret:

Férhandsgranskningsfonster visa/dolj

PREVIEU
!ﬂ.‘
st Visa/dolj den senast sparade programavbrottspunkten
e Overfor den senast sparade programavbrottspunkten
SENASTE

Testa UNIT-program grafiskt
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