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1.3 Bildschirmaufteilung

Bildschirmanzeige/Programmier-

OB=)

Betriebsarten

LA Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

@ BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 2.1 2 X-8@ VY-80 Z-20 M

Z BLK FORM 8.2 X+8@ VY+3@ Z+0 E
3 TOOL CALL 5 Z S4@00 =
4 L 2Z+50 R@ FMAX M3 T
S L X+@ Y+2 RO FMAX

& L Z-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ Y¥+@ 5 J%
8 FL PR+2Z.5 PA+® RL F758

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+2

1@ FCT DR- RE®@

11 FL X+2 ¥+55 LEN1E AN+398

12 FSELECTZ TN [
12 FL LENZZ AN+@ | = e
14 FC DR- RES CCY+@ bi_i i
15 FSELECT2 ki
16 FCT DR+ RZ2@

17 FCT ¥+@ DR- RS CCX+7@ CCY+9

18 FSELECT1

18 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+@

2@ FCT DR+ R30

21 FCT V¥-55 DR- RES CCX-1@ CCY+@d

22 FSELECT3

23 FL LENSS RAN+180 DIAGNOSE

24 FC DR+ RZ® CCAR+8@ CCY-72
25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R2® CCY-72

27 FCT DR- RS CCAR-8S@ CCx-B@
28 FSELECT1

29 FCT DR- RS CCX-EB@

3@ FCT DR+ RS5@

FCT V¥+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

ANFRANG ENDE SEITE

SEITE

SUCHEN

START

Position

®©6 6 66

chern/editieren

Programm

Softkeys

04

02]

|
05

Softkeys fir Maschinenfunktionen

Hintergrund-Betriebsart ( hier manueller Betrieb)

Vordergrund-Betriebsart, Dialog, Fehlermeldung (hier Programm einspei-
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1.5 Betriebsarten

Taste

OO0 e e @

g o

Betriebsart

Programmieren

Programm-Test

Manuell

Handrad

Positionieren mit
Handeingabe

Programmlauf
Einzelsatz

Programmlauf
Satzfolge

smarT.NC

Funktion

Programm schreiben und dndern
Datenschnittstellen

Test ohne Bewegung/mit oder ohne Grafik
Prifung auf:

Geometrische Unvertraglichkeiten
Fehlende Angaben

Verfahren der Maschinenachsen
Anzeigewert der Achsen
Bezugspunkt setzen, M und S Schaltfunktionen

Verfahren mit elektronischem Handrad
Bezugspunkt setzen
M und S Schaltfunktionen

Positionierschritte oder Zyklen eingeben und
gleich abarbeiten Eingegebene Satze kénnen als Pro-
gramm abgespeichert werden

Programm satzweise ausfiihren jeweils
Start . . . Start

Programm kontinuierlich ausfiihren nach
START EXT (Maschine)

Programme schreiben und &ndern
Programm-Test

Programmlauf Einzelsatz und Satzfolge
Werkzeugtabelle editieren



1.6 Dateiverwaltung

>

Nachwuchsstiftung

Notizen

L ERUEALGE Datei-Verwaltung
Betrieb
I
[TNC:~DUMPPGH [17eee.H
- @TNC: =ITNC : \DUMPPGM\#* . ¥ M
CICONTF Datei-Name |1ve - | Grése| cesndert |statu~
GYCFILES or - e T ey . )
. jm-:nu ONEU BAK 331 ©5.10.2004
FCUNEEER [JFRAES-2 COT  11€62 ©6.05.2008 —---- =
> Maxt [ONEU coT 4768 ©6.05.2008 —----
> @Fixture ONoLLTee B Gee o.ea.z0es -1
» CIFixtureMes - noe. 7| Ve
oS Ecap DXF 21132k 12.08.2008 ————— = =
N = deudl DXF 183K 20.10.2005 ===== T |
b INK _ - -
. Euzpl DXF 22611 18.01.2001 ——---
CUservice .
5 l JR1 H 826 ©6.06.2008 ----+
—JsmarThp (k16239 H 104943K 12.88.2008 ----
> Qtncguipe ﬂaee . H 2334 @B6.05.2008 S5-E-+ 0B 05 . 2005 S-E -
» CITOOLKINEMATIC | — ikl —
@TST h17002 H 7754 @6.06.2008 ----+
— h17e11 H 386 ©06.06.2008 ----+
B1E H 548 ©6.05.2008 ----+
B1F H 544 ©6.05.2008 --=--- DIAGNOSE
}J'I.GB H 2802 12.98.2008 ----+
B1I H 402 ©6.06.2008 -----
BINL H 478 ©6.05.2008 ----- T I
B1s H 518 ©6.06.2008 ----- Tnrollsa
ha3se? H 1170 ©6.06.2008 ----+ e
(hasaz1 H SOR AR OR P08 ————4 =) E =
o — Iz
79 Objekte 7 R )
SEITE SEITH LEHLEN KOPIEREN VP LETZTE
DATEI DATEIEN ENDE
RBC|=! WBHLEN !
Position Bedeutung Beschreibung
Laufwerke 1 Ethernet

o)

02)

Verzeichnisse

Aktiver Pfad
oder Dateiname

RS 232-Schnittstelle
RS-422-Schnittstelle
Festplatte der TNC

Die TNC zeigt alle Verzeichnisse an.
Unterverzeichnisse werden nach rechts eingertickt

Dateiinformationen

Dateiname:  Dateien mit Dateityp, die im aktiven Ver-
zeichnis gespeichert sind.
GroBe der Datei in Byte.:

Status:

M: Datei ist in einer Programmlauf Betriebsart
angewahlt.

S: Datei ist in der Betriebsart Programm-Test
angewahlt.

E: Datei ist in der Betriebsart Programm ein-
speichern/editieren angewahlt.

P: Datei gegen Léschen und Andern geschiitzt.

Datum: Datum, der letzten Dateidnderung.

Zeit: Uhrzeit, der letzten Dateianderung.
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Nachwuchsstiftung

1.10 Werkzeugtabelle editieren Notizen

B Maschinenbetriebsart wahlen.

DOEEG

c
o
?
B Werkzeugtabelle TOOL.T wéahlen. WERKZEUEG S
TABELLE 2
[
®©
[11]
B Softkey Editieren auf EIN setzen. S
Aus  [EIN]
Werkzeug-Tabelle editieren Gz
.. Einspeichern
Werkzeug-L&ange?
Datei: TOOL.T MM 5
T NAME [ R RZ [a]
e ZEROTOOL +0 +0 +0 +0 A I
1 D2 +30 +1 +@ +@ R
2 D4 +2 +@ +@ —
2 DB +52.4449 +3 +@ +@ e T e
4 D8 +50 +4 +@ +@
5 D1@ +60 +5 +@ ] El g
B D12 +68 +B +@ +@
r D14 +78 +7 +@ +@ |
8 D16 +80 +8 +@ +@
9 D18 +90 +9 +2 +0
i@ Dze +398 +1@ +8 +8 TN n
11 Dzz +38 +11 +@ +@ e =
12 D24 +90 +12 +2 s [~ e |
13 D26 +91.247 +13 +0 +0 2
149 DzZ8 +108 +14 +@ +@
15 D30 +100 +15 +0 +0
16 D32 +100 +16 +0 +0
8% S-IST ST:1
@% SCNm1 20:59 | .
+28.787 Y +18.787 2 +1860.250
B +0.000 #C +0.6000
INFO 1/3
g S1 ©0.000 H:
IST Gz 20 T 5 2 5 2588 F 1ee@ M5 ~ 89 —E
ANFANG ENDE SEITE SEITE WERKZEUG-
| EDITIEREN et PLATZ ENDE
Aus  [EIN SUCHEN TABELLE
Bedeutung Beschreibung
NAME: Spalte fir die Eingabe einer Werkzeugbezeichnung im TOOL CALL-
Satz in Anfihrungszeichen setzen.
L, R, R2: Spalten, in denen die Werkzeugabmessungen zu definieren sind.
DL, DR, DR2: Spalten, in denen die WerkzeugverschleiBwerte zu definieren sind (tat-
séchliche Anderungen am Werkzeug).
LCUTS:. Tatsachliche Schneidenlange
ANGEL: Winkel, mit dem das Werkzeug ins Material eintauchen darf.
T-ANGEL: Spitzenwinkel des Werkzeugs, wichtig fiir Zentrierzyklus 240.

B Mit Cursor den zu andernden Wert
auswahlen und Anderungen durch-
fihren.
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2 | Dialogfiithrung, kartesische Koordinaten

2.4 Aufgabe Bohrungen

100

)
70 Ny
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Lésungstipp
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2.5 Eingabeschema: Bohrun- Notizen

gen
Betriebsart Einspeichern

PGM BEGIN PGM ... MM Programm erstellen
MGT

HE

Endung ,..h" eingeben.

BLK-FORM 01 Z ... X... Y... Z... Rohteil definieren

BLK-FORM 0.2 X... V... Z...
Spindelachse Z mit ,ENT“ bestatigen
oder andere wahlen.

c
2
©
£
ke
1
o
o
4
TOOL CALL ... ... S.. Werkzeug aktivieren 2
CALL [$]
4
L Z+100 RO FMAX M3 Auf sichere Hohe fahren §
S
>
L X... Y... RO FMAX Auf Startposition fahren g?
]
<
L Z+... FMAX Auf Sicherheitsabstand fahren 2
8
8
L Z-... F250 Bohren a

M8 kann aktiviert werden.

L Z+2 FMAX Zurtickziehen des Bohrers
L X... Y... FMAX Nachste Position anfahren
@ LZ-.. Bohren
L Z+... FMAX Zuriickziehen des Bohrers
L X... Y... FMAX Nachste Position anfahren
LZ.. Bohren

M9 Kihlmittel aus.
L Z+100 RO FMAX M30 Zurlck auf sichere Hohe

]

END PGM ... MM Programm Ende

FMAX wirkt nur satzweise.
F9998 wirkt modal, also auch flir nach-
folgende Bewegungen.
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2 | Dialogfiithrung, kartesische Koordinaten

Lésung: Bohrungen

100
any
70 N
Q
. far M 1 emn
< W/
0~ B\
° 7 2 : g 8 v°
Gesamtprogramm
0 BEGIN PGM 6BAS151 MM Programm-Name
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Rohteildefinition
3 TOOL CALL 1 Z S2200 Werkzeugaufruf
4 L Z+100 RO FMAX M3 Sichere Hohe
5 L X+20 Y+30 RO FMAX Bohrung 1
6 L Z+2 RO FMAX
7 L Z-5R0F250 Bohren
8 L Z+2 RO FMAX
9 L X+75 RO FMAX Bohrung 2
10 LZ5
11 L Z+2 RO FMAX
12 L X+50 Y+70 RO FMAX Bohrung 3
13 LZ5
14 L Z+100 RO FMAX M30
15 END PGM 6BAS151 MM




