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smarT.NC-pikaopas

... on lyhennelty ohjelmointiopas iTNC 530-ohjauksen ) NC-ohjelmiston
kayttotavalle smarT.NC. iTNC 530:n taydelliset ohjelmointi- ja Ohjaus numero
kayttdohjeet |0ytyvat kayttajan kasikirjasta. -
. . iTNC 530 340 490-07
Pikaoppaan symbolit
Pikaoppaan sisaltamat tarkeat tiedot esitellaan seuraavien iTNC 530 ja HSCI 606 420-02
symbolien avulla: . - .
iTNC 530, vientiversio 340 491-07
Arked I
@ VETEEE] mevel iTNC 530, vientiversio ja HSC 606 421-02
iTNC 530 ja Windows XP 340 492-07
} } ) iTNC 530 ja Windows XP, 340 493-07
Kone ja TNC on valmisteltava etukdteen koneen vientiversio
@ valmistajan toimesta taman toiminnon kayttoa
varten! iTNC 530 Ohjelmointiasema 340 494-07
iTNC 530 Ohjelmointiasema 606 424-02

Varoitus: Laiminlyonti aiheuttaa vaaran kayttajalle tai
koneelle!
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Quickstart, nopea kayton aloitus

Uuden kayttétavan valinta ja uuden ohjelman
luonti ensimmaista kertaa

Kayttdtavan smarT.NC valinta: TNC on tiedostonhallinnan
kayttotilassa (katso kuvaa oikealla). Kun TNC on
tiedostonhallinnan kayttotilassa. Paina ndppaintda PGM MGT
Avaa uusi koneistusohjelma painamalla ohjelmanéappéinta
UUSI TIEDOSTO: smarT.NC nayttaa peittoikkunan

Syo6té sisdan tiedoston nimi ja tiedostotunnus .HU, vahvista
nappaimelld ENT

Paina ohjelmanéppaintd MM (tai TUUMA) tai
nayttopainiketta MM (tai TUUMA): smarT.NC avaa .HU-
ohjelman valitussa mittayksikdssa ja lisda automaattisesti
padohjelmalomakkeen. Tama lomake sisaltaa aihion
maarittelyn liséksi tarkeimmat esiasetukset, jotka koskevat
koko muuta ohjelmaa.

Standardiarvojen vastaanotto ja padohjelmalomakkeen
tallennus: Paina nappéinta END: Voit nyt maaritella
koneistusaskeleet

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Quickstart, nopea kayton
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Harjoitus 1: Yksinkertaiset porauskoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava
Reikdympyran keskidporaus, poraus ja kierteen poraus

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on maariteltava seuraavat tyokalut:

= NC-keskitpora, halkaisija 10 mm
™ Pora, halkaisija 2 mm
= Kierretappi M6




Keskioporauksen maarittely

s Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmandppainté
= — LISAA

Koneistuksen sijoitus

PoRAUS Porauksen lisdys: TNC nayttda ohjelmanéappainpalkkia
2 kaytettavissa olevilla porauskoneistuksilla

uNTT 290 Keskidporauksen valinta: TNC nayttaa yleiskuvauslomaketta
% keskidporauksen maéarittelemisté varten

Tyokalun asetus: Paina ohjelmanappaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
sisaltoa.

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla NC-keskiéporan
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimelld ENT.
Vaihtoehtoisesti vioit sydttaa sisdan tydkalun numeron
my06s suoraan, vahvista ndppadimella ENT

Syoté sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syoté sisaan keskidporan syottéarvo, vahvista ndppaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappadimen avulla syvyysasetukseen,
vahvista nappaimelld ENT. Halutun syvyyden sisdansyotto
Valitse valilehden vaihtonappaimella detaljilomake Asema

VrpyRa Vaihda reikdympyran maarittelyyn. Syota sisdan tarvittavat
- reikdympyran tietojen maarittelyt, vahvista kukin
nappaimella ENT
Tallenna lomake nappaimella END. Keskion koneistus on nyt
taysin maaritelty

= O

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyckalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Porauksen maarittely
nrT zes Valitse poraus: Paina ohjelmanéppéaintaUNIT 205, jolloin TNC
%% nayttda porauksen lomaketta

Tyokalun asetus: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
siséltoa.
Siirra kirkaskenttéd nuolindppainten avulla poran kohdalle ja
vastaanota se lomakkeeseen ndppaimelld ENT.
Syo6téa sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimelld ENT
Syoté sisddn poran syottdarvo, vahvista ndppaimella ENT
SyOté sisdan poraussyvyys, vahvista ndppaimelld ENT
Syo6té sisaan asetuslomake, tallenna lomake nappaimella
END

kayttad automaattisesti viimeksi eli keskioporauksessa

@ Porausasemaa ei saa tarvitse enaa uudelleen maaritella. TNC
maariteltyja asemia.

smarT.NC:

Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Kierreporauksen maarittely

Siirrd tasoa ylemmas ohjelmanéappaimella BACK smarT.NC: Ohjelmointi SHIELRoINTE
Tyckalun kutsu
Kierteen porauksen liséys: Paina ohjelmanappainta KIERRE, TE Ty :1kwahmm‘mm_"'lﬂml’ B
?% jolloin TNC néyttaa ohjelmanappéinpalkkia kdytettavissa : 5 [ —
olevilla kierteen koneistuksilla Kisrteen syvvs S — %
. . . . Kierteen nousu +1s
wr zes Valitse poraus ilman tasausistukkaa: Paina
a2 ohjelmanappaintdUNIT 209, jolloin TNC nayttéa lomaketta Pasiesii  siouskseli  Tceksell || 7/l 1|
kierteen porauksen maéarittelya varten =
Tyokalun asetus: Paina ohjelmanappaintd VALITSE, jolloin @ %L
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
sisaltoa. e
Siirra kirkaskenttd nuolindppainten avulla kierretapin kohdalle P
ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT. %%E
Syota sisaan karan kierrosluku, vahvista ndppaimellda ENT
Syota sisaan kierteen syvyys, vahvista nappaimella ENT | | weroora | o

Quickstart, nopea kayton
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Syo6téa sisdan kierteen nousu, tallenna lomake nappaimella
END

kayttaa automaattisesti vimeksi eli keskidporauksessa

@ Porausasemaa ei saa tarvitse enaa uudelleen maaritella. TNC
maariteltyja asemia.
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Ohjelman testaus

TESTAUS

RESET
+
ALOITA

Valitse kayton aloituksen ohjelmanappéinpalkki ndppaimella
smarT.NC (Kantatoiminto)

Valitse ohjelman testauksen alakadyttotapa

Kaynnista ohjelman testaus, jonka jalkeen TNC simuloi juuri
maarittelemasi koneistukset

Kun ohjelman simulointi on paattynyt, valitse kdyton
aloituksen ohjelmanappainpalkki ndppaimelld smarT.NC
(Kantatoiminto)

Ohjelman toteutus

SUORITA
g
=

Valitse kadyton aloituksen ohjelmanappainpalkki ndppaimella
smarT.NC (Kantatoiminto)
Valitse ohjelman toteutuksen alakayttotapa

Kaynnistd ohjelmanajo, jonka jalkeen TNC toteuttaa
maarittelemasi koneistukset

Kun ohjelman simulointi on paattynyt, valitse kayton
aloituksen ohjelmanappainpalkki ndppaimella smarT.NC
(Kantatoiminto)



Harjoitus 2: Yksinkertaiset jyrsintakoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava

Ympyrataskun rouhinta ja silitys yhdella tydkalulla.

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on méariteltava seuraavat tyokalut:

Varsijyrsin, halkaisija 10 mm

20
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Ympyrataskun maarittely

e Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappaintéd
e — LISAA
Koneistuksen sijoitus
TASKUT/ Taskun koneistuksen lisays: Paina ohjelmanappainta
TASKUT/KAULAT, jolloin TNC néyttas
ohjelmanappainpalkkia kdytettévissa olevilla
jyrsintakoneistuksilla

NIt 252 Ympyrataskun valinta: Paina ohjelmanappaintaUNIT 252,
@ jolloin TNC nayttaad ympyrataskun koneistuksen lomaketta.
Koneistuslaajuuteena pysyy edelleen rouhinta ja silitys
Tybkalun asetus: Paina ohjelmanappaintad VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
siséaltoa.

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla varsijyrsimen
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen ndappaimellda ENT.
Syo6té sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimelld ENT
SyOté sisddn sisddnpiston sydttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Syo6té jyrsintdsyottdarvo, vahvista ndppaimelld ENT

Syo6té sisdan ympyrataskun halkaisija, vahvista nappaimella
ENT

SyO0téa sisddn syvyys, asetussyvyys ja sivusilitysvara, vahvista
kulloinkin nappaimella ENT

Syo6té sisaan ympyrataskun keskipisteen koordinaatit X- ja Y-
osoitteiden avulla, vahvista kukin nappaimella ENT
Tallenna lomake néppéimellda END. Ympyrataskun koneistus
on nyt taysin maaritelty

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edelld kuvatulla tavalla

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Harjoitus 3: Muodon jyrsinta smarT.NC:ssa
Tehtava
Muodon rouhinta ja silitys yhdella tydkalulla.

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on médriteltava seuraavat tyokalut:

Varsijyrsin, halkaisija 22 mm
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Muodon koneistusten maarittely

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmandppainta
LISAA
Koneistuksen sijoitus

LISHA
3
o e B

00D

KONEISTUS

MUOTO-0HJ .

Muodon koneistuksen lisdys: Paina ohjelmanappainta
MUOTO-0OHJ, jolloin TNC nayttda ohjelmanappainpalkkia
kaytettavissa olevilla muodn koneistuksilla

Muotorailon koneistuksen valinta: Paina
ohjelmanappaintdUNIT 125, jolloin TNC nayttda muodon
koneistuksen lomaketta.

Tyokalun asetus: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
siséltoa.

Siirra kirkaskentté nuolindppainten avulla varsijyrsimen
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.
Syota sisaan karan kierrosluku, vahvista ndppaimella ENT
Syoté sisdan sisddnpiston sydttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Sy06ta jyrsintdsyottdarvo, vahvista ndppaimella ENT

Syo6téa sisaan tyokappaleen yldpinnan koordinaatit, syvyys,
asetussyvyys ja sivusilitysvara, vahvista kulloinkin
nappaimella ENT

Valitse jyrsintatapa, sadekorjaus ja muotoon ajo
ohjelmanappainten avulla ja vahvista kukin nappaimella ENT
Syo6té sisddn muotoon ajon parametri, vahvista ndppaimella
ENT

1l

UNIT 125

Quickstart, nopea kayton
h

aloitus

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
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uus:
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=
Sl
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Sisdansyottokenttd Muodon nimi on aktiivinen. Uuden muoto-
ohjelman luonti: smarT.NC nayttaa peittoikkunaa muodon
nimen sisddnsyottoa varten. Syota sisddn muodon nimi,
vahvista ndppaimelld ENT, minka jédlkeen smarT.NC on
muodon ohjelmoinnin kayttdtavalla.

Maérittele muodon alkupisteen X- ja Y-koordinaatit
nappaimella L: X=10, Y=10, tallenna nappaimella END
Paina nappainta L ajaaksesi pisteeseen 2: X=90, tallenna
nappaimella END

Maérittele pyoristyssade 8 mm nappaimelld RND, tallenna
nappaimellda END

Paina nappainta L ajaaksesi pisteeseen 2: Y=80, tallenna
nappaimella END

Paina ndppainta L ajaaksesi pisteeseen 4: X=90, Y=70,
tallenna nappaimella END

Paina nappainta L ajaaksesi pisteeseen 5: Y=10, tallenna

nappaimella END

Maarittele 6 mm viiste ndppaimelld CHF, tallenna
nappaimellda END

Paina nappainta L ajaaksesi loppupisteeseen
tallenna nappéaimellda END

Tallenna muoto-ohjelma ndppaimella END: smarT.NC on
taas takaisin muodon koneistuksen maarittelylomakkseessa
Tallenna koko muodon koneistus nappaimella END. Muodon
koneistus on nyt taysin maaritelty

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edelld kuvatulla tavalla

- X=10,

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tiedostopolku muodonkuvakselle

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU
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Perusteet

Perusteet
Johdanto kayttotavalle smarT.NC

smarT.NC:n avulla voit laatia yksinkertaisella tavalla erillisista
koneistusaskelista (yksikoista) koostuvia selvakielidialogiohjelmia, joita
voidaan muokata myos selvakielieditorilla. Selvakielieditorissa muutetut
tiedot nakyvat niinikdan selvélukuisessa lomakemuodossa, koska
smarT.NC kayttaa aina ,,normaalia” selvakielidialogiohjelmaa ainoana
tietokantana .

Sisaansyottolomakkeiden yleiskuvauksellinen esitys nayton oikeassa
puoliskossa helpottaa tarvittavien koneistusparametrien maarittelya,
jotka esitelldaan liséksi myoOs graafisessa apukuvassa (ndytdn vasemman
puoliskon alaosa). Ohjelman esitys hakemistopuun (naytdn oikean
puoliskon ylédosa ) tavoin auttaa nopeasti saamaan yleiskasityksen
koneistusohjelman eri koneistusvaiheista.

smarT.NC on erillinen yleiskdyttotapa, jota voit kdyttda vaihtoehtona
tutulle selvékielidialogiohjelmoinnille. Heti kun olet méaaritellyt
koneistusaskeleen, voit testata sen graafisesti ja/tai toteuttaa talld uudella
kayttotavalla.

Sen lisaksi voit hyodyntaa YKSIKKO-ohjelmointia myds normaaleissa
selvékielidialogiohjelmissa (.H-ohjelmat). smartVWizard-toiminnon avulla
voit lisdta kaikkia kaytettavissa olevia YKSIKKOJA haluamaasi kohtaan
selvakieliohjelmassa. Katso sitd varten myds selvakieliohjelmoinnin
kayttajan kasikirjan kappaletta Erikoistoiminnot.

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNCN\123 . HU
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Rinnakkaisohjelmointi

Voit myds luoda ja muokata smarT.NC-ohjelmia, jos TNC késittelee
ohjelmaa suoraan. Télldin vain yksinkertaisesti vaihdat ohjelman

tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle ja avaat haluamasi smarT.NC-
ohjelman.

Jos haluat kasitellda smarT.NC-ohjelmaa selvakielieditorilla, valitse

tiedostonhallinnassa toiminto AVAA OHJELMALLA ja sen jalkeen
SELVAKIELI.

Perusteet

17



Perusteet

18

Ohjelmat/tiedostot

TNC tallentaa ohjelmat, taulukot ja tekstit tiedostoihin. Tiedoston nimi
kasittaa kaksi osaa:

|PROG20

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

smarT.NC talla hetkella kolmea tiedostotyyppia:

Yksikkoohjelma (Tiedostotyyppi .HU)

Yksikkdohjelmat ovat selvékielidialogiohjelmia, jotka sisaltavat kaksi
lisdrakenne-elemettia: koneistusvaiheen alku (UNIT XXX) ja loppu (END
OF UNIT XXX)

Muotokuvaukset (Tiedostotyyppi .HC)

Muotokuvaukset ovat selvakielidialogiohjelmia, jotka saavat siséltaa
vain ratatoimintoja, joilla koneistustason muodon kuvataan: Naita
elementteja ovat L, € ja CC, CT, CR, RND, CHF ja vapaan FK-muoto-
ohjelmoinnin elementi FK FPOL, FL, FLT, FC ja FCT

Pistetaulukot (Tiedostotyyppi .HP)
smarT.NC tallentaa pistetaulukoihin koneistusasemia, jotka on
maaritelty tehokkaan sarjageneraattorin avulla

=)

smarT.NC sijoittaa kaikki tiedostot oletusarvoisesti
hakemistoon TNC:\smarTNC. Halutessasi voit toki valita
muunkin hakemiston.

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma

HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
smarT.NC-tiedostot

Strukturoitu yksikkdohjelma .HU
Muotokuvaukset HC
Pistetaulukot koneistusasemia varten HP
Taulukot seuraaville:

Tydkalut T
Tyo6kalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Esiasetukset (peruspisteet) .PR
Lastuamistiedot .CDT
Teran materiaali, aineet .TAB
Tekstit

ASClI-tiedostoina A
Ohjetiedostot .CHM
Piirustuksen tiedostomuodot
ASCllI-tiedostoina .DXF




Uuden kayttotavan valitseminen ensimmaista kertaa

Kayttdtavan smarT.NC valinta: TNC on tiedostonhallinnan
kayttotilassa.

Valitse jokin kaytettavissa olevista esimerkkiohjelmista
nuolindppainten ja ENT-nappaimen avulla, tai

Avaa uusi koneistusohjelma painamalla ohjelmanappainta
UUSI TIEDOSTO: smarT.NC nayttaa peittoikkunan

Syoté sisdan tiedoston nimi ja tiedostotunnus .HU, vahvista
nappaimella ENT

Paina ohjelmanéppaintd MM (tai TUUMA) tai
nayttopainiketta MM (tai TUUMA): smarT.NC avaa .HU-
ohjelman valitussa mittayksikdssa ja lisaa automaattisesti
paaohjelmalomakkeen.

Paaohjelmalomakkeen tiedot ovat pakollisia, silld ne
koskevat globaalisti koko koneistusohjelmaa. Oletusarvoiset
tiedot ovat jarjestelman sisaisesti maarittamia. Tarvittaessa
muuta tietoja ja tallenna ndppaimelld END.

Kun haluat maéaritella koneistusaskeleen, valitse haluamasi
koneistusaskel ohjelmanappaimellda MUOKKAA.

Perusteet
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Tiedostonhallinta smarT.NC:ssa

Kuten aiemmin mainittiin, smarT.NC erottaa kolme tiedostotyyppia eli
vksikkdohjelmat (.HU), muotokuvaukset (.HC) ja pistetaulukot (.HP).
Nama kolmea tiedostotyyppi voidaan valita ja niitéd voidaan muokata
tiedostonhallinnan kautta kayttétavalla smarT.NC. Muotokuvausten ja
pistetaulukoiden muokkaaminen on mahdollista my®s silloin, kun
maarittelet suoraan koneistusaskeleen.

Liséksi voit avata smarT.NC:n sisalla myos DXF-tiedostoja
muotokuvausten (.HC-tiedostot) ja koneistusasemien (.HP-tiedostot)
muodostamista varten (ohjelmaoptio).

Tiedostonhallintaa voidaan kayttdad smarT.NC:ssé rajoituksetta myds
hiiren avulla. Eritoten voit muuttaa ikkunan kokoa tiedostonhallinnassa
hiiren avulla. Napsauta hiirella vaaka- tai pystysuoraa erotusviivaa ja siirra
ikkunan reuna haluttuun kohtaan samalla, kun pidat hiiren painiketta
alhaalla.

Tiedostonhallinta QHIELMOINTL
JA EDITOINTI
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- @TNC: =] STNC:\SMARTNCN*. M
Cicstech Nini | Tvvi~| Koko|muutettu [Ti1a |5
» CIDEMO EIHAKEN HC 82 16.08.2011 —--—-
Cidunppgn [EIHEBEL HC 432 04.08.2011 -~
v CINK [EIHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 -~
GPresentation [ZIKONTUR HC 634 04.08.2011
Qiservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
SIsMarTNe. [EIKREISRECHTS HC 160 04.98.2011
b @systen [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
b Ltncguide [ESLOTSTUDRECHTS HC 210 ©04.98.2011 -----
=ce EsT1 He 860 24.10.2011
> 2H: ! EIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
b 2M: HP 2975 26.10.2011
v 20: ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
> 2P: FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005 -----|
e 77 = e HP 109 26.18.2011
[ #¢3¢F3F  mparoume HP 1360 26.10.2011
&4 $$$ Fplate HP 1331 28.10.2010
4 & EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 -
b +  mstEBVZ HP 42825 24.10.2011 —-
i + i E3UFORM HP 1922 20.07.2005 --
% & iH123 HU 1084 16.09.2011 —-
$$$$$$ 151123 DRILL HU 422 ©3.11.2011 -~
444 &4 & & Shoprereit 7 Tess ekTavUS 7 176 66TaVGS U =
sIuu sIuu VALITSE KOPIOI VALITSE uust VIIMEISET
‘ _' T@IE’?I nEnDQSm TIEDOSTOT | L OPP




Kutsu tiedostonhallinta.

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT: TNC nayttaa
tiedostonhallinnan ikkunan (kuva oikealla esittdéd perusasetusta). Jos
TNC nayttaa jotakin muuta ndytdn ositusta, paina ohjelmanappéinta
IKKUNA toisella ohjelmanéappainpalkilla)

Vasen ylaikkuna osoittaa kdytdsséa olevaa levyasemaa ja hakemistoa.
Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu tai siirretty.
Levyasema on TNC:n kiintolevy, verkkoon liitetty hakemisto USB-laite.
Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen) ja hakemiston
nimella (oikealla sen vieressa). Alahakemistot esitetaan oikealle
siirrettyna. Jos kansion symbolin edessé on oikealle osoittava kolmio, on
olemassa alikansioita, jotka saa esille oikealla nuolindppaimella.

Vasemmanpuoleinen alaikkuna esittaa yleiskatsausta kunkin tiedoston
siséllosta, kun kursoripalkki on .HP- tai .HC-tiedoston kohdalla.

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
v @TNe: 2| STNC:\SMARTNCN=.
Cicgtech Nimi | 1996~ | Koko|muutettu [Ti1a
> CIDEMO [EIHAKEN HC 682 16.09.2011 -----
Cidumppgn [EHEBEL HC 432 04.08.2011 -----
> CINK [EIHEBELSTUD He 184 04.08.2011 -----
(QPresentation [EIKONTUR HC 634 04.08.2011 -----
(service [EIKREISLINKS HC 160 ©4.08.2011 —----
‘JsmarTNC [EIKREISRECHTS HC 160 -
» Csystem [ZIRPOCKRECHTS HC 258 -Il=n n
v Otncguide [£/SLOTSTUDRECHTS HC 210 - i ame 1
» @c: EsT1 HC ss0 7 E
> DH: { EIVIERECKLINKS HC 202
> 2m: E
» 2o0: E3LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 --—--
> 2P FiLOCHZEILE HP. 784 11.05.2005 -
S e = Eneus He 109 26.10.201
[#5F+FFF  mparoume WP 1380 26.10.201
s $¢$ Fiplate HP 1331 28.10.201
4 4 FIPLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005 -
+ ¢ msiesvz HP 42825 24.10.2011 -
g <+ ﬁ E2UFORM HP 1922 20.07.2005 -
17y & iH123 HU 1084 16.09.2011 -
& Phodt 15123_DRILL HU 422 08.11.2011 -
4444444 5 objextit 7 1945,6KToUUS 7 176,66TAUUS Uss.
sTUU sTuU VALITSE KOPTOT VALITSE uust VIIMEISET
l E _.@ r@glﬁu IIEDDPSTD T1EDOSTOT | | QPP

Perusteet



Perusteet

22

Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittda kaikkia tiedostoja , jotka ovat
tallennettuina valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle naytetaan lisaa
tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

Tilanaytto

Merkitys

Tiedoston nimi

Nimi enintaan 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Koko Tiedoston koko tavuina

Muutettu Viimeksi tehdyn muutoksen paivamaara ja
kellonaika

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E: Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja
editoinnin kayttotavalla

S: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M: Ohjelma on valittu ohjelmanajon kayttotavalla
P: Tiedosto on estetty poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

+: Sidonnaisia tiedostoja on olemassa
(jasentelytiedosto, tyokalunasetustiedosto)




Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtdaksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

sxtuu T Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

Perusteet
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1. vaihe: Valitse levyasema

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Valitse levyasema: Paina ohjelmanappaintd VALITSE, tai

Paina nappéintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa:Oikeanpuoleinen ikkuna
nayttda automaattisesti kaikki merkityssa hakemistossa (kirkas
taustavari) olevat tiedostot



3. vaihe: Valitse tiedosto

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai

kaikkien tiedostojen ndytté: Paina ohjelmandppaintd
(5 NAYTA KAIKKI, tai
Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Paina ohjelmandppaintd VALITSE, tai

Paina nappédintd ENT: TNC avaa valitun tiedoston

Kun nappaéilet nimen, TNC synkronoi kursoripalkin annetun
@ numeron kohdalle, jolloin tiedosto on helppo I0ytaa.

Perusteet
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Uuden hakemiston luonti
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT
Valitse hakemisto vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella

Valitse asema TNC:\, jos haluat luoda uuden padhakemiston tai
olemassa oleva hakemisto, jos haluat luoda siihen uuden
alahakemiston

Sy6té uuden hakemiston nimi, vahvista ndppaimelld ENT: smarT.NC
nayttaa peittoikkunaa uuden hakemiston nimen vahvistamista varten

Paina ndppéintd ENT tai ndyttdpainiketta Ky11&d. Toimenpiteen
keskeyttdaminen: Paina ndppéintd ESC tai ndyttopainiketta Ei.

UUSI HAKEMISTO. Maérittele talloin hakemiston nimi

@ Voit avata uuden hakemiston myds ohjelmanappaimella
ponnahdusikkunassa ja vahvista nappaimella ENT.

Perusteet

Uuden tiedoston avaaminen
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT
Valitse uuden tiedoston tiedostotyyppi edelld kuvatulla tavalla.

Syo6téa sisadan tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja vahvista
nappaimelld ENT

Vahvista painamalla MM (tai TUUMA) tai nayttopainiketta MM (tai
TUUMA): smarT.NC avaa tiedoston valitussa mittayksikdssa.
Toimenpiteen keskeyttaminen: Paina nappainta ESC tai
nayttdpainiketta Keskeyta.

TIEDOSTO. Maarittele sitten tiedoston nimi

@ Voit avata uuden tiedoston my6s ohjelmanappaimelld UUSI
ponnahdusikkunassa ja vahvista nappaimella ENT.

i
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Tiedoston kopiointi samaan hakemistoon
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Vie kursori nuolindppainten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida

Paina ohjelmanéappaintd KOPIOI: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Syo6té sisdan tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja vahvista
nappéaimellda ENT: smarT.NC kopioi valitun tiedoston sisallon uuteen
samantyyppiseen tiedostoon. Toimenpiteen keskeyttdminen: Paina
nappaintd ESC tai nayttdpainiketta Keskeyta.

Jos haluat kopioida tiedoston toiseen hakemistoon: Paina
polkuvalinnan ohjelmandppaintd, valitse ponnahdusikkunassa

haluamasi hakemisto ja vahvista painamalla nédppéainta ENT tai
nayttopainiketta OK

Perusteet
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Perusteet

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT Tiedostonhallinta oHELomTE |
Vie kursori nuolindppéinten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat &= ;
kopioida s [rvvee| i s
Valitse toinen ohjelmanappainpalkki, paina ohjelmanappaintd IKKUNA crese wo foresas e ol
TNC:n nayttdalueen jakamista varten. Sonme e (ffjmcan-sao_zers e %L
Siirra kursoripalkki vasempaan ikkunaan vasemmalle osoittavalla EreookmECHTE P o 1) S
nuolindppadimella i i [ e || -
. . . - . . e [EJVIERECKLINKS HC H %uam HC 5
Paina ohjelmanappéintd POLKU: smartT.NC néyttaa it acheezie e ne ey
paallekkaisikkunan. o oo B
FIPATDUMP HP 1! | Ecap-contour HC 1
Valitse ponnahdusikkunassa hakemisto, johon haluat tiedoston S T i iB §:° 7
kopioida, vahvista painamalla nappéinta ENT tai nayttopainiketta 0K P i ] | ey i g
R . L. . . . . fH123 HU (| |=cAP_Pe_1 HC
Siirré kursoripalkki oikeanpuoleiseen ikkunaan oikealle osoittavalla [EEER B R o M- &2
nUO“nappalme”a SIVU ‘ SIVU POISTA LlLII NIM UNA ‘
. . . e I I TRt MERKITSE POLK
Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: smartT.NC nayttaa t VX e = o) EOR

paallekkaisikkunan.

Tarvittaessa sy6ta sisaan uusi tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja
vahvista nappdimelld ENT tai ndyttopainikkeella 0K: smarT.NC kopioi
valitun tiedoston sisallon uuteen samantyyppiseen tiedostoon.
Toimenpiteen keskeyttdminen: Paina nappainta ESC tai
nayttopainiketta OK.

useampia tiedostoa samalla kertaa hiiripainikkella. Pida talléin
CTRL-nappainta painettuna samalla kun valitset haluamasi
tiedoston.

@ Jos haluat kopioida useampia tiedostoja, voit merkita



Tiedoston poisto
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Vie kursori nuolindppainten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
poistaa.

Valitse toinen ohjelmanéappainpalkki.

Paina ohjelmanappaintd POISTA: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Valitun tiedoston poistaminen: Paina nappainta ENT tai ndyttopainiketta
Ky114d. Poistotoimenpiteen keskeyttaminen: Paina nappaintd ESC tai
nayttdpainiketta Ei.

Tiedoston nimeaminen uudelleen
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

Vie kursori nuolindppainten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
nimeta uudelleen.

Valitse toinen ohjelmanappainpalkki.

Paina ohjelmanéppaintd VAIHDA NIMI: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Syota sisaan uusi tiedoston nimi, vahvista ndppaimelld ENT tai

nayttdpainikkeella OK. Toimenpiteen keskeyttaminen: Paina nappainta
ESC tai ndyttopainiketta Keskeyta.

Perusteet
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Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Vie kursori nuolindppéinten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
suojata tai jonka suojauksen haluat poistaa.

Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki

Paina ohjelmanéppaintd POISTA: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT

Valitun tiedoston suojaus: Paina ohjelmanédppéintd SUOJAA,
tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanéappainta El SUOJAUSTA.

Tiedoston valinta viimeisen 15 valittuna olleen joukosta

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Paina ohjelmanéappainta VIIMEISET TIEDOSTOTdricken: smarT.NC
nayttda 15 viimeistéa tiedostoa, jotka on valittu kdyttdtavalla smarT.NC.

Vie kursori nuolindppdinten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
valita.

Valittujen tiedostojen vastaanotto: Paina nappaintd ENT

Hakemistojen paivitys

Jos selaat ulkoista muistivalinettd, saattaa joskus olla tarpeen paivittaa
hakemistopuu:

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
Valitse hakemisto vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella

Paina ohjelmanéappaintd NYKYINEN PUU: TNC péivittaa
hakemistopuun



Tiedostojen jarjestely

Tiedostojen jarjestelytoiminnot suoritetaan hiiren napsautuksella. Voit

jarjestella tiedostot nimen, tyypin, koon, muutospaivan ja tiedostotilan
mukaan seka nousevassa etta laskevassa jarjestyksessa.

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Napsauta hiirella sarakkeen otsikkoa, jonka mukaan haluat jarjesteaa:

Kolmio sarakkeen otsikossa ilmoittaa jarjestysta, ja kun napsautat
uudelleen sarakkeen otsikkoa, jarjestys vaihtuu painvastaiseksi.

Perusteet
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Tiedostonhallinnan mukautus

Mukautusten valikon voit avata joko napsauttamalla hiiren painikkeella Tiedostonhallinta SHFECTOINE
polun nimed tai kdyttdmalla ohjelmanappaimia:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
. . . . I I v @TNC: fSEINCES: Kirjanmerkit 1
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT Cicotecn L] an |Lisss axtitv. tisdosto
: . s . e HAKEN | pyi sykaen auoto »|FOIStS Sktiiv. tiedosto
Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki » Bk Cheoror "2 tukset ST 194 04.00.2011
. CiPresentation | | @konTur LEofWdta e 634 ©4.08.2011
Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT Sz We | 180 eqce.zent
. . . e . . . . v Csysten [=JRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
Paina ohjelmanappéintd VALINNAT : TNC antaa esille valikon, johon DO sLorsmuoRecks He  zie ed.es.zent
voidaan tehda tiedostonhallinnan mukautukset = { BureReoLINs Ko zez ed.ea.zens
. . . . A » 20. ot SRR iz 1.0s.zo00
Siirra kursoripalkki haluamasi asetuksen kohdalla nuolindppainten > o |, Eooneene W 794 11052003
B EYER T FINEWL HP 108 26.10.2011
avulla [#FF+FFF mparoume Wo 1380 28.10.2011
) ) ) ) ) L e $$$ Fiplate HP 1331 28.10.2010
Aktivoi/deaktivoi haluamasi asetus valilyontindppaimen avulla & % | B . cozs 2e.0.2011
. . . = i $ ;? EIVFORM HP 1922 20.07.2005
Tiedostonhallinnalla voidaan tehda seuraavat mukautukset: Fropett B . | - =
. 44444 Sbopereie 7 1595 skvavus 7 175 65Tavws UeE 2
SuOS'I_k1_t . - ) o o ) sTuu st iggﬂm e
Suosikkien avulla kasittelet suosikkihakemistojasi. Voit lisaté tai poistaa L8 pw rormyr. | LOPP

aktiivisen hakemiston tai poistaa kaikki suosikit. Kaikki lisddmasi
hakemistot nakyvéat suosikkilistassa ja ovat nain nopeasti valittavissa.

Nayta
Valikon kohteessa Naytd maéarittelet, mitkd informaatiot TNC:n tulee
nayttaa tiedostoikkunassa

Pdivdaysmuoto

Valikon kohteessa Paivaysmuoto maéarittelet, missa muodossa TNC
nayttaa sarakkeen Muutettu esittdman paivayksen

Asetukset

Jos kursori on hakemistopuussa: Maarittele, tuleeko TNC:n vaihtaa
ikkunaa tai ottaa esille mahdollisesti toinen saatavilla oleva
alihakemisto, kun Nuoli oikealle -ndppéainta painetaan.




Navigointi smarT.NC:ssa

smarT.NC:n kehittelyssa on pyritty siihen, selvakielidialogista tutut

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123. HU

Koneistusolosuhteet
Kéytténappéimet (ENT, DEL, END, ) olisivat edelleenkin samalla tavoin ~ ©* Eememe - cl | (E= | CEd
kaytettavissd myos tdssa uudessa kayttotavassa. Naillda nappaimilla on vz [EJers rerusmiste suorak. i [7] e
seuraavat toimintovaikutukset: 5[0 e —

3.1 ITydkalutiedot
3.2 ITaskuparametrit F% ‘EUE [ H‘
_— § § 2.3 josenst tiedostossa e ——— ||
Toiminta, kun hakemistopuu (vasen kuvaruudun puoli) N&bbai Taskun 1eves 7
s appain — Ve
on aktiivinen e e ||®%
Asetussyuyys S
Lomakkeen aktivointi tietojen sisdansyotdn tai I sioos 1]
muuttamisen mahdollistamiseksi o] on
a0
Muokkauksen lopetus: smarT.NC kutsuu automaattisesti @
tiedostonhallintaa Eum %ﬁ%‘_’
Valitun koneistusaskeleen (koko yksikdn) poisto DEL
O
Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen
koneistusaskeleeseen

Detaljilomakkeen symbolien liittdminen hakemistopuun
nayttoon, kun hakemistopuun symbolin edessa esitetdan .
oikealle osoittava nuoli, tai vaihto lomakkeeseen, jos
hakemistopuun nayttd symbolien avulla on jo valmiiksi

esilla.

Detaljilomakkeen symbolien liittdminen hakemistopuun
nayttdoon, jos hakemistopuun symbolin edessa esitetaan
alas osoittava nuoli.
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Toiminta, kun hakemistopuu (vasen kuvaruudun puoli)
on aktiivinen

=
Q:
]
T
=
=

Sivujen selaus ylospain

SIVU
Sivujen selaus alaspain st
Hyppy tiedoston alkuun ALK

Hyppy tiedoston loppuun

LOPPUUN

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)
on aktiivinen

z
= ﬁ*ﬂ

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Seuraavan sisdansyottokentan valinta

Lomakkeen muokkauksen lopetus: smarT.NC tallentaa
kaikki muutetut tiedot.

Lomakkeen muokkauksen keskeytys: smarT.NC ei
tallenna muutettuja tietoja.

DEL

Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen
sisaansyottokenttaddn/sisdansyodttdelementtiin

8 e
=

TINC: \SMARTNCN\123. HU

Koneistusolosuhteet

o setna: 123 mn e o
b1 @ Ohielman asetukset vieiskuwsa | Tyskalu | Taskupar. | Asena [
b2 411 Peruspiste suorak. ulk nz
-3 [l0J2s: suorakuinatasku BT
3.1 Tvskalut iedot
[15@
3.2 askuparametrit A
See Ll
e
3.3 Asemat tiedostossa SRR
Taskun pituus 60 g
3.4 [(@|vieiset tiedot Taskun leveys [ze
Nurkan sade o s |
Asetussyuyys 5
Pistekuvio
[UFORM.PNT S1e0%
@ ¥
oFF]  on
s
$95
LIS TESTAUS SUORITA TYOKALU-
| ML
') <= =0 Y




Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)

on aktiivinen Nappain
Kursorin paikoitus aktiiviseen sisdansyottokenttdan
yksittdisten osatietojen muuttamisen mahdollistamiseksi,

tai kun valintaruutu on aktiivinen: Valitse seuraava/
edellinen vaihtoehto.

Jo sisdansyotetyn lukuarvon asettaminen nollaan.

Aktiivisen sisdansyottokentan sisallon taydellinen poisto |W|
ENT

Naiden liséksi ndppaimistolla on kaytettdvissa kolme nédppainta, joiden
avulla voit navigoida vieldkin nopeammin lomakkeiden sisélla:

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli) . e
on aktiivinen Nappain

Seuraavan alalomakkeen valinta

Ensimmaisen sisadnsyottdparametrin valinta seuraavaan
kehykseen

Ensimmaisen sisaansyottoparametrin valinta edelliseen
kehykseen

Perusteet
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Kun muokkaat muotoja, voit paikoittaa kursorin myos oranssien
akselindppéinten avulla, joten koordinaattien sisdansydttaminen tapahtuu
samlla tavoin kuin sisdansy6tot selvékielidialogissa. Samaten vastaavien
selvakielidialogindppainten avulla voit tehda absoluutti-inkrementaali-
muunnoksia tai vaihtaa ohjelmointitapaa karteesisten ja polaaristen

koordinattien kesken.

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)
on aktiivinen

Nappain

X-akselin sisddnsyottokentan valinta

Y-akselin sisdansyottdkentan valinta

Z-akselin sisaansyottokentan valinta

Inkrementaali-/absoluuttiarvon sisdansyoton vaihto

Karteesisten/polaaristen koordinaattien siséansyoton
vaihto

SINCHICHRRINEY




Kuvaruudun ositus muokkauksessa

Muokkauksen aikana smarT.NC:n kuvaruudun layout riippuu siita
tiedostotyypista, jonka olet juuri valinnut muokattavaksi.

Yksikkéohjelmien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttétapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttotapa

Hakemistopuu, jossa maéaritellyt koneistusaskeleet esitellaan
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisédnsyottdparametreilla: Valitusta

koneistusaskeleesta riippuen voi esilld olla enintdan viisi lomaketta:

: Yleiskuvauslomake
Parametrin sisdansyottaminen ylesikuvauslomakkeeseen riittéa
koneistusaskeleen toteuttamiseen perustoiminnoilla.
Yleiskuvauslomakkeen tiedot ovat poimintoja tarkeimmista
tiedoista, jotka voidaan sy6ttaa sisdan myds detaljilomakkeissa.

: Tyokalun detaljilomake
Tyokalukohtaisten lisatietojen sisdansyotto

: Valinnaisten parametrien detaljilomake
Valinnaisten lisdkoneistusparametrien sisaansyotto

: Paikoitusasemien detaljilomake
Lisdkoneistusasemien sisaansyottd

: Globaalien tietojen detaljilomake
Vaikuttavien globaalisten tietojen lista
Apukuvaikkuna, jossa esitelldan graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisaansydttdparametrit.
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Koneistusasemien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset smarT.NC: Asemien masrittely
Aktiivinen taustakayttotapa

Hakemistopuu, jossa maéaritellyt koneistusaskeleet esitelladn
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisadnsydttoparametreilla:
Apukuvaikkuna, jossa esitellddn graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisdansydttéparametrit. Tt e
Grafiikkaikkuna, jossa esitellaan ohjelmoidut koneistetusasemat heti
lomakkeen tietojen tallentamisen jalkeen.
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Muotojen muokkaus

. o . . o . . smarT.NC: Muotojen maarittely Pipmasiel |
Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset 42
Aktiivinen taustakayttétapa e B [ NE— g
Hakemistopuu, jossa hetkelliset muotoelementit esitelldan vz [Elllverres ror e o =
strukturoidussa muodossa. e —————— B
Lomakeikkuna sen hetkisilld sisdansyottoparametreilla: FK- vis [E]vmeres ror e e s e |—
-ohjelmoinnissa voidaan kayttad enintaan neljaa lomaketta: bituois stsinoace m || ENTNY
17 [E5Jratkaisu FseLecT g Y
. Vleiskuvauslomake / #004]
Siséltdd useimmiten kaytettavt sisédnsyoéttdmahdollisuudet . Lt
: Detaljilomake 1 e . e
Siséltaa sisdansyottomahdollisuudet apupisteille (FL/FLT) tai —t =l @
ympyrénkaaren tiedoille (FC/FCT) &2
: Detaljilomake 2
Siséltaé sisadnsydttdmahdollisuudet suhteellisille vertauksille (FL/ | | A ”",’Lj aLorta VE :::a
FLT) tai apupisteille (FC/FCT). =

Perusteet

: Detaljilomake 3
Kéytettavissa vain tiedoille FC/FCT, sisaltaa
sisdansyottdmahdollisuudet suhteellisille vertauksille
Apukuvaikkuna, jossa esitelldan graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisaansydttoparametrit.

Grafiikkaikkuna, jossa esitellddn ohjelmoidut muodot heti lomakkeen
tietojen tallentamisen jalkeen.
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Perusteet

DXF-tiedostojen naytto

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttotapa

DXF-tiedostoon sisaltyva kerros tai valmiiksi valittu muotoelementti

tai valitut asemat

Piirustusikkuna, jossa smarT.NC nayttdaa DXF-tiedoston sisaltoa

0

smarT.NC:

NURB_K
NURB_S

Valitse

...@1uerkzeugplat t>>
Layer

D 317»279MM

DXF-elementit

ASETA GEEE UALITSE UALITSE PERUUTA | TALLENNA
REFER. VALITUT | WALITUT LOPP
KERROS @ Huoro () ELEMENTIT | ELEMENTIT




Hiiren kaytto

Erityisen helppoja ovat myods kdyttdtoimenpiteet hiiren avulla Huomioi

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123. HU

Koneistusolosuhteet
seuraavat erityispiirteet: o Eenener e e m| =
(3K} 702 Ohjelman asetukset Yleiskuva | Tyskalu ‘ Taskupar. ‘ Asema }0
Windowsista tuttujen hiiritoimintojen liséksi hiiren avulla voidaan e ETE— =
kayttdd myos smarT.NC:n ohjelmanéppaimia. 2.1 oka1utiedot /2] =
. . . . . . . e . n " 3.2 iskuparametrit N N
Jos kaytettavissa on useampia ohjelmanéappainpalkkeja (nayttod ] 'g«-?
. .. .. R . . . . Taskun pituus . W ¥
ohjelmanappdinten ylapuolella), hiiripainikkeen avulla voit aktivoida Taskun levers )
. . . . Nurkan s&de C— s Q
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.. . . . . . . . . Asetussyuyys S
Detaljilomakkeiden nayttdminen puunakymassa: Klikkaa vaakasuoraa e ——— stoex [
kolmiota, piilota lomake klikkaamalla pystysuoraa kolmiota. :

°
E]
&l
2
2

Arvojen lomakkeessa muuttamisen mahdollistaminen: Klikkaa %QE
haluamaasi sisdansyottokenttaa tai valintaboksia, sen jalkeen smart.NC =
vaihtaa automaattisesti muokkaustavalle.

LISAA TESTAUS SUORITA TYOKALU-
Lomakkeesta poistuminen (muokkaustavan lopettaminen): Klikkaa g e == Teil

haluamaasi kohtaa hakemistopuussa, jolloin smarT.NC kysyy, haluatko
tallentaa muutokset lomakkeeseen vai el.

Jos viet kursorin hiiren avulla jonkin elementin paalle, smarT.NC
nayttaa vinkkia. Vinkin teksti sisaltaa lyhyen ohjeen kulloisenkin
elementin toiminnosta

Perusteet
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Yksikoiden kopiointi

Voit kopioida yksittéisid koneistusyksikoéita helposti Windowsista tuttujen
pikavalintojen avulla:

CTRL+C yksikén kopioimiseksi
CTRL+X yksikon leikkaamiseksi
CTRL+V yksikon sijoittamiseksi kulloinkin aktiivisena olevan yksikon

taakse

Jos halut kopioida useampia yksikditd samanaikaisesti, toimi seuraavalla

tavalla:

VALITSE
LAUSE

KOPIOI
LAUSE

LISAA
LAUSE

Vaihda ohjelmanappainpalkin ylin taso

Valitse nuolinappéaimilla tai hiirellda ensimmainen kopioitava
yksikkd

Aktivoi merkkaustoiminto

Valitse kaikki kopioitavat yksikdt nuolindppaimilla tai
ohjelmanappéimella MERKKAA SEURAAVA LAUSE
Kopioi merkitty yksikkdjakso valimuistiin (toimii myos
nappaimella CTRL+C)

Valitse nuolindppéimilla tai ohjelmanappaimella se yksikkao,
jonka taakse haluat lisata kopioidut yksikot

Sijoita lauseet valimuistista valitsemaasi kohtaan (toimii
myos nappaimella CTRL+V)

smarT.NC: Ohjelmointi
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Tyokalutaulukon editointi

Heti kun smarT.NC-kédyttétapa on valittu, voit muokata tydkalutaulukkoa
TOOL.T. TNC esittaa tyokalutiedot lomakkeissa, tyokalutaulukoiden
selaaminen tapahtuu samalla tavoin kuin smarT.NC:n selaaminen (katso
“Navigointi smarT.NC:ssé&"” sivulla 33).

Tydkalutiedot on jaettu seuraaviin ryhmiin:

Vaélilehti Y1eiskuvaus :

Useimmiten kaytettyjen tydkalutietojen kuten tydkalun nimi, pituuden
tai sateen tiivistelma

Viélilehti Lisdtiedot:

Lisatydkalutiedot, jotka ovat térkeita erikoissovelluksessa

Viélilehti Lisdtiedot:

Sisartyokalu ja muut lisatyokalutiedot

Valilehti Kosketusjdrjestelma:

3D-kosketusjarjestelman ja poytakosketusjarjestelman tiedot

Valilehti PLC:

Tiedot, jotka ovat tarpeellisia koneen mukauttamiseksi TNC:hen ja jotka
koneen valmistaja maéarittelee

Valilehti CDT:

Tiedot automaattista lastuamistietojen laskentaa varten

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI

OHJELMOINTI
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Perusteet

Katso tyokalutietojen yksityiskohtaista kuvausta
selvakielidialogin kayttajan kasikirjassa.

TyoOkalutyypin avulla maarittelet, mitd symbolia TNC nayttaa
hakemistopuussa. Lisdksi TNC ndyttaa hakemistopuussa
myds sisdansyotettyja tyokalun nimia.

smarT.NC ei nayta valilehdissa niitad tydkalun nimia, jotka on
deaktivoitu koneparametrin avulla. Talléin on mahdollisesti
nakyvilla yksi tai useampia kohteita.



MOD-toiminnot

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia.

MOD-toimintojen valinta
w Paina nappéintd MOD: TNC nayttdd asetusmahdollisuuksia

kayttotavalla smarT.NC
Asetusten muuttaminen
Valitse nuolindppéinten avulla MOD-toiminto naytettavaan valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa — valitusta toiminnosta
riippuen — kolme mahdollisuutta:

Suora lukuarvon sisaansyottd, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla nappainta ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kaytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa ikkuna
painamalla ndppéintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai poimimalla
se nuolinappaimilla ja sen jalkeen vahvistamalla valinta painamalla

nappaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje ikkuna END-
nappaimella .

MOD-toiminnon lopetus

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéppaintd LOPPU tai ndppéinta
END

KASIKAYTTO

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

PAIKOITUSNAYTTO 1 HETK.

PAIKOITUSNAYTTO 2 HETK.

VAIHTO MM/TUUMA MM

OHJEMOINTITAPRA HEIDENHAIN
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Koneistusten maarittely

Koneistusten maarittely

Perusteet

smarT.NC:ssa koneistukset maaritelladn paasaantoisesti
koneistusvaiheina (yksikko), jotka yleensa kasittdvat useampia
selvakielidialogilauseita. smarT.NC luo selvakieliset dialogilauseet
automaattisesti .HU-tiedostossa (HU: HEIDENHAIN Unit-ohjelma), joka
nayttaa ulospain normaalilta selvékielidialogiohjelmalta.

Varsinaisen koneistuksen toteuttaa yleensa TNC:ssé kadytettavissa oleva
tyokierto, jonka parametrit asetetaan sydttamalla ne sisdan lomakkeen
sisdansyottokenttiin.

Koneistusvaiheen voit maaritelld valmiiksi muutamilla sisdansyo6toilla
yleiskuvauslomakkeeseen 1 (katso kuva ylla oikealla). smarT.NC
toteuttaa talldin koneistuksen perustoiminnoilla. Jotta lisaa
koneistustietoja voitaisiin syottaa sisdan, on sita varten kaytettavissa
detaljilomakkeet 2. Detaljilomakkeiden sisadnsyottoarvot synkronoidaan
automaattisesti yleiskuvauslomakkeen sisaansyottoarvojen kanssa, niita
el siis tarvitse maaritella kahteen kertaan. Kaytettavissa ovat seuraavat
detaljilomakkeet:

Detaljilomake tyokaluille ()
Tydkalujen detaljilomakkeessa voidaan maaritella tydkalukohtaisia
lisétietoja, esim. pituuden ja sateen delta-arvot tai lisdtoiminnot M.
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Detaljilomake valinnaisparametreille (4)

Valinnaisten parametrien detaljilomakkeessa voidaan maaritella liséa
koneistusparametreja, joita ei ole yleiskuvauslomakkeessa, esim.
porauksen vahennysmaarat tai taskun sijainti jyrsinnassa.

Detaljilomake paikoitusasemille (5)

Paikoitusasemien detaljilomakeessa voidaan maaritella liséa
koneistusasemia, mikali yleiskuvauslomakkeen kolme
koneistuspaikkaa eivét riitd. Kun maérittelet koneistusasemia
pistetiedostoihin, koneistusasemien detaljilomake samoin kuin
yleiskuvauslomake sisaltavat ainoastaan kunkin pistetiedoston
tiedostonimen (katso ,Perusteet” sivulla 157.)
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Koneistusten maarittely

Detaljilomake globaaleille tiedoille (¢)

Globaalisten tietojen detaljilomakkeessa sailytetdan ohjelmarungossa
maaritellyt globaalisesti vaikuttavat koneistusparametrit. Tarvittaessa
voit muuttaa naitad parametreja paikallisesti kutakin koneistusvaihetta
varten.
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Ohjelman asetukset

Kun olet avannut uuden yksikkéohjelman, smarT.NC lisda automaattisesti

yksikon 700 Ohjelman asetukset.

jokaisessa ohjelmassa, muuten smarT.NC ei pysty

@ Yksikko 700 Ohjelman asetukset on ehdottomasti oltava
kasittelemaan tata ohjelmaa.

Ohjelman asetuksissa on maariteltdva seuraavat tiedot:

Aihion maarittely koneistustason asettamista ja graafista simulaatiota
varten.

Valinnat tydkappaleen peruspisteen ja nollapistetaulukon valintaa
varten

Globaaliset tiedot, jotka koskevat koko ohjelmaa. smarT.NC
maérittelee globaaliset tiedot automaattisesti niiden oletusarvoilla, ja
ne ovat aina muutettavissa.

vaikuttaa koko koneistusohjelmaan ja voi siten muuttaa

@ Huomaa, ettad ohjelman asetusten muuttaminen jalkikdteen
merkittavasti koneistuksen kulkua.
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e - LI
=) <= e — Tiu

Koneistusten maarittely

49



Koneistusten maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Globaaliset tiedot smarT.NC: Ohjelmointi

Globaaliset tiedot jaetaan kuuteen ryhméén: S—— __ _
i AS - Tyskaluakseli z
. - . . *| Vieiskuva | Aihio | Optiot Giopasit |
Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot e —
2. varmuusetsisyys 50
F paikoitus 750

Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan poraamista
Globaaliset tiedot, jotka maaraavat paikoittumismenettelyn
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintda taskutyokierroilla

F vetaytyminen
Asemointi

Paikoitusmenettely

Poraus
Lastunkatk. vetsvt.

. . . . s - . 1.3.3[@ 2 |Poraus Qootuoaiiocrinaal1s
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintdd muototyokierroilla ,_3_4,,;% sesims ==
. . . . . . . Limityskerroin
Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan kosketustoimintoja Svesintitaps (Han) ©
Kuten aiemmin on todettu, globaaliset tiedot koskevat koko fuodon iyrsinis
koneistusohjelmaa. Tietenkin tarvittaessa voit muuttaa globaalisia tietoja JeRisicste
kullekin koneistusvaiheelle. svesintstapa (o3>
Vaihda sita varten koneistusvaiheen detaljlomakkeeseen Globaliset e “”S i 153;3&3;
tiedot : Lomakkeessa smarT.NC nayttaa kutakin koneistusvaihetta = = === _
varten voimassa olevat parametrit ja niiden kulloinkin aktiiviset arvot.
Vihre_én siséénsyéttékent_én o@kea_lla puolella on G merkiksi siita, etta SmarT.NC: Ohjelmointi onsesrom
kyseinen arvo on globaalisesti voimassa. VARMUUSRAJA ?

. H . . e SMARTNGE 29 TN RTCEEHD Por.param. Asema Yleiset tiedot ‘4
Valitse se globaalinen parametri, jonka haluat muuttaa. = T e I
Sy0ta sisdadn uusi arvo ja vahvista ndppaimelld ENTER, jolloin smarT.NC ' ;EZ- SricEs |  —
muuttaa sisdénsyottdkentan varin punaiseksi. [Bloanen »0 - i = ‘

. o . . . i . . o IZodotusaxka alhaalla [@NG W
Punaisen sisaansyottdkentén oikealla puolella on nyt L merkiksi siitg, [Z3r paskostus 7 dl——
ettéd arvo vaikuttaa paikallisesti (lokaalisesti). + [@]vaesset ticaot R s o

%%% | =




Globaalisen parametrin muuttaminen detaljilomakkeen
Globaaliset tiedot kautta vaikuttaa vain paikallisena
parametrimuutoksena koskien kyseista koneistusvaihetta.
smarT.NC nayttaa paikallisesti muutettavan parametrin
sisdansyottokenttaa punaisella taustavarilla.
Sisdansyottokentan vieressa oikealla on L merkiksi siita, etta
kysessa on paikallinen arvo.

Ohjelmanappaimen STANDARDIARVON ASETUS avulla voit
ladata uudelleen ja aktivoida globaalisen parametrin arvon
ohjelmarungosta. smarT.NC nayttaa vihrealla taustavarilla
sisdansyottokenttaa sille globaaliselle parametrille, jonka arvo
vaikuttaa ohjelmarungosta. Sisdansyottokentan vieresséa
oikealla on G merkiksi siitd, ettd kyseessa on globaalinen
arvo.
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Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Varmuusetdisyys: Tydkalun otsapinnan ja tyokappaleen ylapinnan
vélinen etéisyys automaattisessa tyokaluakselin suuntaisessa ajossa
tyokierron aloitusasemaan.

2. varmuusetdisyys: Paikoitusasema, johon smarT.NC paikoittaa
tyokalun koneistusvaiheen lopussa. Télla korkeudella ajetaan seuraavaa
koneistusasemaan koneistustasossa.

F paikoitus: Syottoarvo, jolla smarT.NC liikuttaa tydkalua tyokierron
sisélla.

F vetdytyminen: Syottdarvo, jolla smarT.NC uudelleenpaikoittaa
tyokalun

Globaaliset tiedot paikoitusmenettelya varten

Paikoitusmenettely: Vetdytyminen tyokaluakselin suuntaan
koneistusvaiheen lopussa: Palautuminen takaisin 2.
varmuusetaisyydelle tai paikoitusasemaan yksikdn (koneistusaskeleen)
alussa.

smarT.NC: Ohjelmoi

nti

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\122. HU

e ohielma: 123 mm

1 700 Ohielman asetukset

1.1 [EHpinio

1.3.3[@@poraus
1.3.4[@ H]raskun syrsints

Tyskaluakseli

Vieiskuva | Athio | Optiot Giobasii |

yleinen
varnuusetsisyys

2. varmuusetsisyys
F paikoitus
F uvetaytyminen
Asenointi
Paikoitusnenettely
Poraus
Lastunkatk. uetdvt.
Odotusaika ylhss11s
Odotusaika alhaalla
Taskun ivrsints

=l Limityskerroin

Jyrsintstapa (M@3) ©

Sisssnpistotapa
Muodon j¥rsints
Varnuusetsisyys
varnuuskorkeus
Limityskerroin

Jyrsintstapa (Me3)

—
o
[se

z

LISAA TESTAUS
(T il
o —

SUORITA
-]

==

TYOKALU-
TQULHUKKO
TE&




Globaaliset tiedot poraustoita varten

Vetdytyminen lastunkatkolla: Arvo, jonka verran smarT.NC vetdytyy
takaisinpdin lastunkatkon yhteydessa

Odotusaika alhaalla: Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy
reidn pohjalla

Odotusaika ylhaalla: Aika sekunneissa, jonka verran tydkalu viipyy
varmuusetaisyydella.
Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten taskutyokierroilla

Limityskerroin: Tyokalun sade x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran

Jyrsintdtapa: Myotalastu/vastalastu

Sisddnpistotapa: Kierukkamainen, heilurimainen tai pystysuora
sisdanpistoliike materiaalin sisdan

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123. HU

o onsetna: 123 am 4 vieiskuva | Ainio | optiot | Giobasii |
1 700 Ohjelman asetukset varmuusetsisyys Z—
1.1 Rihio 2. varmuusetdisyys S50
F paikoitus 750
& F vetdytyminen ECEEE]

1.2, 2@ pmenotnts
1.2.3[@8]roraus
1.3.4[@H|raskun ivrsints

Tyskaluakseli

Asemointi
Paikoitusmenettely
Poraus
Lastunkatk. uetsyt.
Odotusaika y1hss118
Odotusaika alhaalla
Taskun ivrsints

= Limityskerroin

Sisssnpistotapa

Muodon jyrsints
varnuusetsisyys
Varmuuskorkeus
Linityskerroin

Jyrsintstapa (Me3)>

z

0}

LISAA TESTAUS SUORITA TYOKALU-
e - ALKk
= ——= YW
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Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten muototyokierroilla

Varmuusetdisyys: Tydkalun otsapinnan ja tyokappaleen ylapinnan
vélinen etéisyys automaattisessa tyokaluakselin suuntaisessa ajossa
tyokierron aloitusasemaan.

Varmuuskorkeus : Absoluuttinen korkeus, jossa ei voi tapahtua
térmaysta tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten)

Limityskerroin: Tydkalun sade x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran

Jyrsintdtapa: Mydtalastu/vastalastu

Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten

Varmuusetdisyys: Kosketuspaan ja tydkappaleen ylédpinnan valinen
etdisyys automaattisessa ajossa kosketusasemaan

Varmuuskorkeus: Kosketusakselin suuntainen koordinaatti, jonka
maaraamalla korkeudella smarT.NC ajaa mittauspisteiden vélisen
matkan, mikéali optio Ajo varmuuskorkeudella on aktivoituna.

Ajo varmuuskorkeudelle: Valinta, tuleeko smarT.NC ajamaan
mittauspisteiden valisen matkan varmuusetaisyydella vai
varmuuskorkeudella.

smarT.NC: Ohjelmointi
Ajo varmuuskorkeudelle (8/1)7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ § |kosketus

Tyskaluakseli z

Vieiskuva | Aihio | Optiot Globasii |

F vetdytyminen EEEEE]

Asemointi
s
Poraus

Lastunkatk. vetsvt. 0.

Paikoitusmenettely

Odotusaika alhaalla o
Taskun jyrsints

Z
Odotusaika y1has11s o
C——
—

Linityskerroin =Rl
g
= il
L sissirpistotaa ¢S]0 5] Y
Muodon ivrsints
varnuusetsisyys [+z
varauuskorkeus +50 si0x [
Limityskerroin @ v
Jyrsintstapa (Me3) oN
Kosketus
varmuusetaisyys 5 ;

Aio varmuuskorkeuteen @ ’T‘r m B




Tyokalun valinta

Kun tySkalunvalinnan sisédénsydttékentta on aktivoituna,
ohjelmanappéimella TYOKALUN NIMI voit valita, haluatko syottaa
tyokalun numeron vai tydkalun nimen.

Lisaksi ohjelmanappéimella VALITSE voit ottaa esille ikkunan, jossa voit
valita tyokalutaulukossa TOOL.T maaritellyn tyokalun. smarT.NC kirjoittaa
sen jalkeen valitun tydkalun numeron tai tydkalun nimen automaattisesti
vastaavaan sisdansyottokenttaan.

Tarvittaessa voit myds muokata naytettavia tyokalutietoja:
Valitse nuolindppainten avulla ensin muokattava arvon rivi ja sen jalkeen
sarake: Kirkkaan sininen kehys esittdd muokattavissa olevaa kenttaa.

Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLE, sydta sisddn
haluamasi arvo ja vahvista nappaimella ENT

Tarvittaessa valitse lisda riveja ja toteuta edella kuvatut toimenpiteet
uudelleen

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<+ [golees rorsus

Numero
Nimi

vieiskuvs | Tvskalu | Por.paran. | Asena |

T
=[@)
FE 150 e %L
Syuyys 20
fAsetussyuyys 5
Lastunkatkaisusyuyys o T n
Nt
Pasaksell 15 TK-akseli
[ [
s a’_],_.
i
s100% J;L
v
oFF]  on
& -]
VASTAANOTA HALTES) TYOKALUN
YKS.TIEDOT NIMT

smarT.NC:
TYOKALUN NIMI 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuwsa | Tvskalu | Por.paran. | Asena |

(8]
=0
r[3]

——

150

i [namE L [r |Lcuts
o NULLUERKZEUG ) [ ° 50
1 +30 +1 15 15
2 Yae 2 15 26
3 [ +50 +3 15 3
a s +50 +a 15 3
5 ;1) +60 +5 15 ] I
5.1 1.1 +60 +3 15 3
s 12 +50 +6 15 5 Lo
o J 2
orr—on
E & G|
ALKUUN LoPPULN sTuu stuu e
G el LORPE
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Vaihto Kierrosluku/Lastuamisnopeus

Kun karan kierrosluvun sisaansyottokentta on aktiivinen, voit valita,
haluatko antaa kierrosluvun yksikdssa r/min vai lastuamisnopeuden
yksikdssd m/min [tai tuuma/min].

Lastuamisnopeuden sisdansyottd
Paina VC-ohjelmanéppainta: TNC vaihtaa sisaansyottokenttaa
Vaihto lastuamisnopeuden sisdansy6tosta kierrosluvun sisadnsyottoon

Paina NO ENT -ndppéinta: TNC peruuttaa lastuamisnopeuden
sisdansyoton

Kierrosluvun sisédénsyotto: Siirra kursori takaisin sisdansyottokenttaan
nuolindppainten avulla

Vaihto F/FZ/FU/FMAX

Kun sydttdarvon maarittelyn sisaansyottokentta on aktiivinen, voit valita,
annatko syo6ttdarvon yksikdssd mm/min (F), r/min (FU) vai mm/hammas
(FZ). Kulloinkin mahdolliset sydttdarvon vaihtoehdot riippuvat sen
hetkisesta koneistuksesta. Muutamissa sisdansyottokentissa sallitaan
myds sisdansyottd FMAX (pikaliike).

Syottdarvon valinnan sisdansyottod
Paina ohjelmanéappainta F, FZ, FU tai FMAX

smarT.NC: Ohjelmointi
KARAN KIERROSLUKU S=7?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

NG ES SHARTNGNT29 -0 RTEIEHI) vleiskuua ‘ Tyskalu | Por.paran. ‘ Asema ‘ b

) T Z
I
0 . e
o =
o E
Lastunkatkaisusyuyys a3 i1
5 Y
i P35akseli ‘ i kseli ‘ TK-akseli =
+204)
] ® a3
OoN
S0
5]
‘ ‘ ‘ ‘ . ‘ . ‘ ‘
smarT.NC: Ohjelmointi Hstiniitits
SYoTTO RSETTELUSTYAADELLE 7
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Koneistusolosuhteet
- @ clal | 2 7
3 Yleiskuva ‘ Tyskalu | Taskupar . | Asema | » —
-+ [[@]zs1 suorakuinatasku r |
i
£[o] D vl
I Er— |
Taskun leveys 20
Nurkan ssde o |[|s |
—E
5
s
i P3sakseli Sivuakseli TK-akseli 5@1506" %
: o

‘ FU ‘ Fz ‘

=
|




Tietojen talteenotto edellisestda samanlaisesta smarT.NC: Ohjelmointi
T . Tyskalun kutsu

yvksikosta

Kun olet avannut uuden yksikén, voit nappaimen YKSIKKOTIETOJEN

TALTEENOTTO avulla vastaanottaa kaikki aiemmin maaritellyt

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

vieiskuws | Tvékalu | Tapin par. |

(] o |
=
LA

257 vympyrstappi

. avJiiid . H = | E
samanlaisen yksikén tiedot. smarT.NC vastaanottaa sen jalkeen kaikki #[] %% ¥
téassa yksikdssa maaritellyt arvot ja siirtéd ne aktiiviseen yksikkoon. o ranrine || Y
Varsinkin jyrsinnassé voit talla tavoin helposti méaaritelld rouhinta-/ (RIS 5 -
silityskoneistuksia niin, etta tietojen vastaanoton jélkeen seuraavassa [ Pdlskoelt  Sivisksell Tskaell EEY
yksikdsséa korjaat vain esim. tydvaraa ja tyokalua koskevat tiedot. N o

B ovese ® 7
I OFF | ON

smarT.NC etsii smarT-ohjelman lapi yrittaen 16ytaa ylhaalla —
@ pain ensimmaisena olevan samalaisen yksikon: @“%E

Jos smarT.NC ei I6yda ohjelman alkuun mennessa ‘ ‘ uamsi.
vastaavaa yksikkda, sen jalkeen aloitetaan etsinta ohjelman e 4]
lopusta hetkelliseen lauseeseen.

Jos smarT.NC ei I6ydéa vastaavaa yksikkda koko
ohjelmasta, ohjaus nayttaa virheilmoitusta.

UASTAANOTA

TYOKALUN
¥KS.TIEDOT

NIMD
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Kaytettavissa olevat koneistusaskeleet (yksikot) smarT.NC: Ohjelmointi i ‘
Valitse ensin kayttotapa smarT.NC ja sen jalkeen ohjelmandppaimella TG AR TGN 123-DRTLL ) Trekaluskestt 3 _
MUOKKAUS kaytettavissé oleva koneistusaskel. Koneistusaskeleet on | oy irisy e [omietfmanes
jaoteltu seuraaviin paaryhmiin: = : e
z v Fe e || ° ;_L ‘
g Ohjel- T -
E Pasryhmé s Sivu PRI St e gz
i pain Vieiset tiadot L
] varnuusetaisyys [Co— ;
£ ) T : Femnmas | —
e RONEISTUS s vt Sivu 59 i
o oraus, kierteen ty0sto, jyrsinta o = yoms [1
) [OFF] ON
7] =
=2 KOSKETUS: KOSKETUS Sivu 134 L (I s g
'E 3D-kosketusjarjestelmén 7% = E
) kosketustoiminnot oo | e || e || e
g @ ﬁ}' TOININNO-T nmﬁ-rm:u ‘
4 MUUNNOS: Sivu 143
Toiminnot koordinaattimuunnoksille @
ERIKOISTOIMINNOT: R Sivu 151
Ohjelman kutsu, paikoitusyksikk®, M- TOTHINOT

toimintoyksikko, selvakielidialogiyksikko,
ohjelmanloppuyksikkd

MUOTO-0OHJ ja ASEMAT kaynnistavat muoto-ohjelmoinnin

@ Kolmannen ohjelmanappéinpalkin ohjelmanappaimet
tai sarjageneraattorin.

i
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Paaryhma Koneistus

Paaryhmassa Koneistus valitaan seuraavat koneistusryhmat:

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Ohjel-
Koneistusryhma manap- Sivu
pain
PORAUS: PORAUS Sivu 60
Keskidporaus, Poraus, Kalvinta, Valjennys, |tz
Takaupotus
KIERRE: Sivu 73
Kierteen poraus tasausistukalla ja ilman, 5%
Kierteen jyrsinta
TASKU/TAPP' T?:g;l;/ SiVU 88
Porausjyrsinta, Suorakulmatasku,
Ympyratasku, Ura, Pyoroura
MUQOTO-0OHJ: MUOTO-0HJ Sivu 103
Muoto-ohjelman koneistus: Muotorailon, @
muototaskun rouhinta, jalkirouhinta ja
silitys
PINNAT: PINNAT Sivu 125
Tason jyrsinta %
ERIKOISYKSIKOT: PINNAT Sivu 129

Kaiverrus ja interpolointikierto

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

ohielma: 123_DRILL

Tyskaluakseli

vieiskuua | Aihio | Optiot | Globasli |

Aihion mitat
o 700 Ohjelman asetukset e

PORAUS
i

p

x
v
z

e T —
ymiwﬁ%
e = E— /

TyGkappaleen peruspiste

I Mssrittele peruspisteen numero

z

vieiset tiedot
varmuusetsisyys

2. varmuusetsisyys 5o g a"_:l,_.
—
F paikoitus 750 W
F uetsytyminen EEEES
b - s100% Q
b [ i W
oFF]  on
AL
» [
1
» -
KIERRE Taskut/ | MuoTo-oHs.|  PINNAT SPECIAL
i TAPIT UNITS
[ [ABC]
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Koneistusryhma Poraus

Koneistusryhmasséa Poraus on kaytettavissa seuraavat yksikot

poraustoita varten:

Ohjel-

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko manap-  Sivu
pain
Yksikko 240 Keskidporaus it 20 Sivu 61

Yksikkd 205 Poraus

Sivu 63

Yksikkd 201 Kalvinta

Sivu 65

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

“o  [EToniewns: 12a0RrLL mn

Aihion mitat
Y =@l 790 Ohielman asetukset
= MIN-piste

UNIT 240
]

224

b -

Lo |

-
v -
» (-
b -

UNIT 205
)

UNIT 201
29|

Tyskaluakseli

vieiskuua | Aihio | Optiot | Globasid |

b
v
z

MAX-piste
Fe [es
[+ [+1e@
e = a—

Tyskappaleen peruspiste
[ Mssrittele peruspisteen numero

Vleiset tiedot

varnuusetsisyys z
2. varmuusetsisyys E3
F paikoitus 750

F vetsdytyminen

z

”
g
W

i

UNIT 202

UNIT 204
2

UNIT 241
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Yksikkd 202 Valjennys

Sivu 67

Yksikko 204 Takaupotus

Sivu 69

Yksikkd 241 Yksisarmaporaus

Sivu 71
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OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikko 240 Keskioporaus smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus: — e "
T: Tyékalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) I * E—
. . . . . ] 240 Keskisporaus SKS ’7
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min] e[3] [ —
F: Keskidporaussyottd [mm/min] tai FU [mm/r] vatitss hatksmros @[]0 [
. - Halkaisija 1o
Valinta syvyys/halkaisija: Valinta, tapahtuuko keskiéporaus ]
syvyyteen vai halkaisijan mittaan. .=
Halkaisija: Keskioporaushalkaisija. Tama edellyttad maarittelya T-
ANGLE taulukossa TOOL.T % stoor |
Syvyys: Keskidporaussyvyys . ot o
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 157.) 5\%5
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: ‘ ‘ vsTRANaTA ‘ uamsi.i TvokaLu
DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
L . smarT.NC: Ohjelmointi j:‘z::‘f’;’x“"éi
Kara: Karan pyodrintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. Tyskalun kutsu
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero e :‘*””’ seas |
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) , 5 e
Lisaparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: : e . =

M-toiminto:

Ei mitaan ot
[
D anoos T
Nini @
<3 OFF | ON

e

TYOKALUN
NIMI

VALITSI

UASTAANOTA
YKS.TIEDOT
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Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

L

L

%ﬂxe

mp

varmuusetaisyys
2. varmuusetaisyys
Odotusaika alhaalla

Syottoarvo likuttaessa koneistusasemien valilla

smarT.NC: Ohjelmointi

VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@vaeisst tisaot

Por.paran. | Asema  vieiset tiedot [¢
"
1 |varnuusetsisyys 2 _____§
B |2. varnuusetsisyys 5@ 3
Jjfjodotusaika alhaalla @ G|l s Q.
n|F paikoitus FHAX W
] |
A
(=}
I}
&0
s100% L_L
@ v
oFF]  on
& =)




Yksikko 205 Poraus
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Poraussyottdé [mm/min] tai FU [mm/r]

Syvyys: Poraussyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka verran tyokalua kulloinkin siirretdan ennen
vetamista ulos reidsta

Lastunkatkosyvyys: Asetusliike, jonka jalkeen smarT.NC suorittaa
lastunkatkon.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 157.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pydrintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<+ [golees rorsus
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: smarT.NC: Ohjelmointi

SHYAVASYESEe:
Lastunkatkosyvyys: Asetusliike, jonka jélkeen smarT.NC suorittaa NG NSHARTNCN123 DRILL HU T [
lastunkatkon. g S Er—

3 Asetussyuyys I
Vahennysmaara: Arvo, jonka verran smarT.NC pienentéa . e
asetussyvyytta. _ sl e

* IPorausparametrit Pysiyt.etdisyys y11s ’927
Min. asetussyotto: Jos sydtetdan vahennysmaara: Pevietiinys el Bz “:‘__AI
Minimiasetusmaaran rajoitus et sumote B H
Esipysdytysetdisyys yldpuolella: Yldpuolinen varmuusetaisyys ;%'
lastunkatkon jalkeisessa takaisinpaikoituksessa.
Esipysdytysetdisyys alapuolella: Alapuolinen varmuusetaisyys ax %“
lastunkatkon jalkeisessé takaisinpaikoituksessa. - QE
Q=

Asetussyoton alkupiste: Syvennetty alkupiste ylapinnan koordinaatin
suhteen esiporatuilla rei'illa.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

Varmuusetaisyys VARMUUSRAJA ?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Por.paran. | Asema Yleiset tiedot k

2. varmuusetaisyys 5

Varmuusetsisyys

varauusetsisyys |8

stunkatk. vetsyt. [BNZ

11l

Vetdytymismaara lastunkatkolla

otusaika alhaalla [@

o

paikoitus 750

@r Paikoitus [FiAx

Odotusaika alhaalla « [@vaeiset tisaot

Syottoarvo lilkuttaessa koneistusasemien valilla

i B Resips

%%% \




Yksikko 201 Kalvinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Kalvintasyottd [mm/min] tai FU [mm/r]

Syvyys: Kalvintasyvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuvs | Tvékalu | Por.paran. | Asena |
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

IFfiE

Vetaytymissyottdarvo

=
mup

@%" Odotusaika alhaalla

Syottoarvo likuttaessa koneistusasemien valilla

p

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Yksikko 202 Valjennys

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Poraussyottdé [mm/min] tai FU [mm/r]

Syvyys: Valjennyssyvyys

Irtiajosuunta: Suunta, jonka mukaan smarT.NC irtauttaa tyokalun
tyGkappaleesta reian pohjalla.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Karan kulma: Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen irtiajoa.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

IFfi=

Vetaytymissyottdarvo

=
mup

Odotusaika alhaalla

=

R Syottoarvo likuttaessa koneistusasemien valilla
(1] ]

smarT.NC:
SYVYYS ?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

- 3

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [

Irtautumissuunta
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smarT.NC:
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JA EDITOINTI
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Yksikko 204 Takaupotus

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Poraussyottdé [mm/min] tai FU [mm/r]

Upotussyvyys: Upotuksen syvyys

Materiaalin paksuus: TyOkappaleen paksuus

Epdkeskitysmitta: Poratangon epakeskitysmitta

Terdn korkeus: Poratangon alareunan ja paateran valinen etéisyys

Irtiajosuunta: Suunta, jonka mukaan smart.NC:n tulee siirtda tydkalua
epakeskitysmitan verran.

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELHOINIZ
o JA EDITOINTI
Tyskalun kutsu
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU vieiskuus | Tvskalu | Por.paran. | Asena |
7 EE—
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Karan kulma: Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen
tunkeutumista ja ennen poisvetamista reiasta.

Odotusaika: Odotusaika upotuksen pohjassa

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

Varmuusetaisyys
2. varmuusetaisyys
Paikoituksen syottdarvo

Syottoarvo likuttaessa koneistusasemien valilla

Upotuksen syvyys?

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Porausparametrit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
Upotussyuyys
Materiaalin paksuus
Epskeskisyysmitta
Tersn korkeus

Irtautumissuunta

Karan kulma
Odotusaika

VARMUUSRAJA 7

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Yksikko6 241 Yksisdarmaporaus smarT.NC: Ohjelmointi
. . Tyokal kut
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: vokalun xutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

NGRS MARTN G 25D R E I Yleiskuua | Tyskalu | Por.paran. | Asema | >

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld) , ’ LE— *
. N v o sisdrmdinen syudnreisnpo .0 ELT]

S: Karan kierrosluku [r/min] porauksessa ‘” - f[3] 55 —F
F: Poraussy6ttdé [mm/min] tai FU [mm/r] s s

o 8] L
Syvyys: Poraussyvyys S o = L Y
Asetussyoton alkupiste: Varsinaisen porausliikkeen aloituspiste. TNC TR b [ —— 2“;5
ajae_a esipaikoitussyéttdarvo]1a varmuusetaisyydelta syvennettyyn el du .| CEE—
aloituspisteeseen - | I ) [ R
Pyorintdsuunta sisdin-/ulosliikkeessd: Karan pyorintdsuunta : ! ‘ =m
porausliikkeessa reian sisaan ja vetoliikkeessa reidsta ulos. | &QE
Kierrosluku sisdanliikkeessd: Tydkalun pyorintanopeus, kun tydkalu —

UASTAANOTA

TYOKALUN
YKS.TIEDOT

NIMI

ajetaan reidn sisaan ja vedetaan reidsta ulos ‘ ‘
Jaahdytys PAALLE: M?: Lisitoiminto M jadhdytysnesteen
paallekytkentaa varten. TNC kytkee jaahdytysnesteen péalle, kun
tyoGkalu on reidssa syvennetyn aloituspisteen tasalla.

Jadhdytys POIS: M?: Lisdtoiminto M jaahdytysnesteen poiskytkentaa
varten. TNC kytkee jadhdytysnesteen pois, kun tydkalu on reidn
pohjalla.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 157.)

‘ VALITSI

Koneistusten maarittely



Koneistusten maarittely

1=l

72

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:
DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Odotusaika: Karan akselin koordinaatti, jossa tydkalun tulee odottaa.

Toiminto ei ole aktiivinen sisaansydtolla 0

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoituksen syottdarvo
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Tyskalun kutsu
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Kierteen koneistusryhma

Koneistusryhmaéssa Kierre on kaytettavissa seuraavat yksikot

kierteitystoita varten:

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikko manap-  Sivu
pain
Yksikkd 206 Kierteen poraus tasausistukalla Sivu 74

Yksikko 209 Kierreporaus ilman
tasausistukkaa (myds lastunkatkolla)

Sivu 76

Yksikkod 262 Kierteen jyrsinta

Sivu 78

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Sivu 84
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Sivu 86
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Yksikko 206 Kierteen poraus tasausistukalla
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Poraussyottd: Laskutoimitus S x Kierteen nousu p

Kierteityssyvyys: Kierteen syvyys

Koneistusasemat (katso , Perusteet” sivulla 157.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskus | Tvskalu | Por.paran. | Asena |
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

i Varmuusetaisyys

_% 2. varmuusetaisyys

Odotusaika alhaalla

Syottoarvo likkuttaessa koneistusasemien valilla

p

smarT.NC: Ohjelmointi
Kierteen syvyys?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Kierteen syuyys

Porausparametrit

Vieiskuva | Tyskalu Por.paran. |Asema |¢>
M

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Yksikko6 209 Kierteen ilman tasausistukkaa
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]
Kierteityssyvyys: Kierteen syvyys

Kierteen nousu: Kierteen nousu

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu
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JA EDITOINTI
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i
- Tysk. esival.
LB
e
Nunero ...
S1e0% |
S nimg @ %
& [oFF] ON
g
o E
UASTAANOTA e TYBKALUN




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Lastunkatkosyvyys: Asetussyottd, jonka jalkeen tulee tehda
lastunkatko

Karan kulma: Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa.

Nain kierre on tarpeen mukaan jalkilastuttavissa.

S-kerroin vetaytymisliikkeessd Q403: Kerroin, jonka mukaan TNC
suurentaa karan pydrintdnopeutta - ja sita kautta myos
vetdytymissydttdarvoa - kun tydkalu vedetdan ulos reidsta.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

3

5
X

p

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Vetaytymismaara lastunkatkolla

Syottdarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

smarT.NC:
Kierteen syvyys?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Porausparametrit

Vieiskuva | Tydkalu Por.paran. |Asema |¢>
"

Kierteen syuyys
Kierteen nousu
Lastunkatkaisusyuyys
Karan kulma
Vetsytymisen S-kerroin

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v [@vaeiset tisaot

Por.paran. | Asema

I |varnuusetsisyys
2. usrausetaiamvs
fjilLastunkatk. vetsyt.

= |F paikoitus

=i

Vieiset tiedot [¢

.2 5
[FMAx

i
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Yksikko6 262 Kierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintasyottod

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu

Syvyys: Kierteen syvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number
Nane

vieiskus | Tvskalu | Por.paran. | Asena |
n
[B] I
=[]
f] = | [
Halkaisiia 10 Pl
Kierteen nousu [F1.5
Syuyys 15 | |
S
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g & ¢
Pidskseli  Sivuskseli _ TK-akseli
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&0
o
@7
s1e0x |
& g
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&
&[]
UASTAANOTA YALTTS) TYOKALUN

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[ Tyskalutiedot

Vleiskua Tvskalu |por.paran. | Asena [

Number
Nane

o |
—
Se0
—
2 |
e
M-toiminto: =R ]
M-toiminto: -
g
o Oo-n g
R
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I Tysk. esival.
[ s100% g’
]
on
&
|
UASTAANOTA MBLTTE) TYOKALUN




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametrit:

Kierteiden jalkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka verran

tyokalua siirretdan

Saapumissy6ttoarvo: Syottdarvo kierteeseen saapumisen
liikenopeudelle

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

==

=
dunn

(1113

=

2

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottdarvo

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla
Jyrsintd myotalastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC:

Nimellishalkaisija?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Halkaisiia 10§
Kierteen nousu [Fis
Syuyys -18
Kierreurien m&srs [
Lahtssysttsarvo [

orausparametrit

Vieiskuva | Tydkalu Por.paran. |Asema |¢>
M

smarT.NC:

VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Por.paran. | Asema Vieiset tiedot |¢

uarnuusetai:yys

2. varmuusetsisyys  [5@ G

F paikoitus

EF paikoitus

Jyrsintstapa (Me3)

v [@vaeiset tisaot
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Yksikko 263 Upotuskierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintasyottod

F: Upotussydttoarvo [mm/min] tai FU [mm/r]

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu

Syvyys: Kierteen syvyys

Upotussyvyys: Tyokappaleen yldpinnan ja tydkalun kéarjen valinen
etdisyys upotuksessa

Sivuttaisetdisyys: Tydkalun terdn ja reidn seindman vélinen etaisyys.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-séde

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pydrintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [ 283 Upotuskierteen iyrsints

vieiskuwsa | Tvskalu | Por.paran. | Asena |
i

s

l

EHEIS

-

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys

Upotussyuyys [Fze

Sivuttaisliikevara 0.2

Nunber
Nane

TK-akseli

Pasaksel1 11
I

UASTAANOTA
YKS.TIEDOT

unursi

TYOKALUN
NIMI

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vleiskua Tvskalu |por.paran. | Asena [

(] —
S ’—
r ) D

(S E 200

M-toiminto:
M-toiminto:

Nunber
Nane

I Tysk. esival.

unursi

YKS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

TYOKALUN
NIMI




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Otsapinnan upotussyvyys: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smart.NC siirtda tyokalun
keskipistetta reidasta otsapinnan upotuksessa

Saapumissy6ttoarvo: Syottdarvo kierteeseen saapumisen
likenopeudelle

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

Paikoitussyottoarvo

% 2. varmuusetaisyys

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

Dy Jyrsintd mydtélastulla, tai

Jyrsinté vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmointi

Nimellishalkaisija?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Porausparametrit

@]

4.9

Vieiskuva | Tydkalu Por.paran. | Asema [¢>

Halkaisiia
Kierteen nousu +1.5
Syuyys 18
Upotussyuyys -ze e
Sivuttaisliikevara 0.2 =
Otsap. upotussyuyys +e
Siirto otsapinnassa B
Lahtssyst tsaruo e Iy B
=
vy
5 a"_:l,_.
R
@7
s100% Q
i W
OFF]  ON
29

smarT.NC: Ohjelmoint
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINT:

T

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+[@vreiset tiesot

Por.paran. | Asema Vieiset tiedot |¢
Uarnuusetéi:yys 2
2. varmuusetsisyys |50 3
Br paikoitus
Jvrsintatapa (M03> e
e
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o
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Yksikko6 264 Reikakierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintasyottod

F: Poraussyottd [mm/min] tai FU [mm/r]

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu

Syvyys: Kierteen syvyys

Poraussyvyys: Poraussyvyys

Asetussyvyys porauksessa

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskus | Tyskalu | Por.paran. | Asena |

F C—
»
e
=+ [gi|zea sisskierteen iyrsints -
=
FE 56
Halkaisiia 1o
: T |
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Syuyys 18 =
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Porauksen aset.syu. 5 a
N
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[ [
7 numoer ... steox [
Nane Q@
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|

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

TYOKALUN
NIMI

unursi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

yokalutiedot

Vleiskua Tvskalu |Por.paran. | Asena [
"

M-toiminto:
M-toiminto:
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Lastunkatkosyvyys: Asetussyottd, jonka jalkeen smarT.NC suorittaa
lastunkatkon porauksessa

Esipysdytysetdisyys ylla: Varmuusetdisyys, kun smarT.NC ajaa
tyokalun lastunkatkon jalkeen voimassa olevaan asetussyvyyteen

Otsapinnan upotussyvyys: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa

Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistetta reian keskipisteesta

Saapumissyottoarvo: Syottdarvo kierteeseen saapumisen
liikenopeudelle

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottdarvo

Vetaytymismaara lastunkatkolla

B[l

Syottdarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

p

¥y Jyrsintd mydtélastulla, tai
Ry Jyrsinta vastalastulla

Ef;.\l

smarT.NC:
Nimellishalkaisija?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Porausparametrit

Vieiskuva | Tyskalu Por.paran. |Asema |¢>
Halkaisiia

Kierteen nousu
Syuyys

Poraussyuyys
Porauksen aset.syu.
Lastunkatkaisusyuyys

Pysavt.etsisyys y115 [e.z
Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa
Lahtssyst tsaruo

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmoint

i

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@vasiset tiaot

Por.paran. | Asema Vieiset tiedot |¢

1 |varnuusetsisyys z
2. varnuusetsisyys BB g
7ilF paikoitus 750 G

=S|

-2

HlLastunkatk. vetsyt.
»

w|F paikoitus

Jyrsintstapa (M@3)
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Yksikkoé 265 Kierukkareikakierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintasyottod

F: Upotussydttoarvo [mm/min] tai FU [mm/r]

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu

Syvyys: Kierteen syvyys

Upotusliike: Valinta, tehddanko upotus ennen kierteen jyrsintaa vaiko
sen jalkeen

Otsapinnan upotussyvyys: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa

Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistetta reian keskipisteesta

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskua | Tyskalu | Por.paran. | Asena |

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys

Upotusuaihe ® r
+

Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa o
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Pssakseli _ Sivuakseli _ TK-akseli

s100% |
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T

TYOKALUN
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UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

unursi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vleiskua Tvskalu |por.paran. | Asena |

M-toiminto:
M-toiminto:

Nunber
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I Tysk. esival.

TYOKALUN
NIMI
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¥KS. TIEDOT
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottéarvo

o

Syottoarvo likkuttaessa koneistusasemien valilla

p

smarT.NC: Ohjelmointi
Nimellishalkaisija?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

R SR TG 2 DR e Vieiskuva | Tydkalu Por.paran. |Asema |¢>
"
i Halkaisiia
b Kierteen nousu +1.5
Syuyys 18
Upotusuaihe ® r & %_L
e Otsap. upotussyuyys o
Siirto otsapinnassa o
T A
%«—-?
oG
s100% Q
v
oFF]  on
!% s %L
OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

INSHARTNC 123 DRILL . HU Por.paran. | Asema Vieiset tiedot |¢

i Uarnuu:etéi:yy: 2 3
’ 2. varmuusetsisyys  [E@ G
’ F paikoitus 752 G
EF paikoitus [FMAx

o[ @]vasiset tioaot
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko6 267 Kierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuus | Tvskalu | Por.paran. | Asena |

Koneistusten maarittely
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T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) (8] Er—

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min] ]

F: Jyrsintasyottod [

F: Upotussyottdarvo [mm/min] tai FU [mm/r] ol m— 5T ‘

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija Cessmeess s sl mg‘

Kierteen nousu: Kierteen nousu :
. Nunter ... =

Syvyys: Kierteen syvyys % )

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.) CS\QE

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-séde

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pydrintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

TYOKALUN
NIMI

unursi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyskalutiedot

Vleiskua Tvskalu |Por.paran. | Asena [

M-toiminto:
M-toiminto:

Nunber
Nane

I Tysk. esival.

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

TYOKALUN
NIMI

unursi




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Kierteiden jalkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka verran
tyokalua siirretdan

Otsapinnan upotussyvyys: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa

Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistettd kaulan keskipisteesta

Saapumissy6ttoarvo: Syottdarvo kierteeseen saapumisen
liikenopeudelle

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottdarvo

R Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla
uEnm

oy Jyrsintd myotalastulla, tai

) Jyrsinté vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmoin
Nimellishalkaisija?

i

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Porausparametrit

Vieiskuva | Tydkalu Por.paran. |Asema |¢>

Halkaisiia
Kierteen nousu [+1.5
Syuyys [F1e
Kierreurien masrs B
Otsap. upotussyuyys o
Siirto otsapinnassa 2
Lahtssysttsarvo o
Tk A
L
W
s a’_],_.
o
:
s100%
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oFF]  on
s 9=

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [@ Jrretset tiedot

Por.paran. | Asema

uarnuusetai:w:

2. varmuusetsisyys  [5@ G

Vileiset tiedot [¢

F paikoitus

EF paikoitus

Jyrsintstapa (Me3>
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Koneistusten maarittely

Koneistusryhma Tasku/Kaula

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Yksikko 251 Suorakulmatasku
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanéppaimella

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Taskun pituus: Taskun pituus padakselin suunnassa
Taskun leveys: Taskun leveys sivuakselin suunnassa

Nurkan sade: Jos tdta ei maaritelld, smarT.NC asettaa nurkan sateen
samaksi kuin tyokalun sade

Syvyys: Taskun lopullinen syvyys
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
1. SIVUN PITUUS 7

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara TG NSHARTNGN123 DRILL U KoneistusoTosntest

Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara 3 o Lo RN O
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2. varmuusetaisyys
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Yksikko 252 Ympyratasku

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:
Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanéappéaimella
T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Halkaisija: Ympyrataskun halkaisija valmiissa kappaleessa.
Syvyys: Taskun lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Perusteet” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
Piirin halkaisija®?

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara TG NSHARTNGN123 DRILL U KoneistusTosuntest
Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara 3 oo o RN
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysté varten. Jos ei i Son o —
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Yksikko 253 Ura

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:
Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanéappéaimella
T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Uran pituus: Uran pituus paaakselin suunnassa

Uran leveys: Uran leveys sivuakselin suunnassa

Syvyys: Uran lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Perusteet” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-séde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
Pituus uralle?

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara TG NSHARTNGN123 DRILL U KeneistusTosuntest
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Yksikko6 254 Pyoroura

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanéppaimella

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]

1. akselin keskipiste: Jakoympyran keskipiste paaakselilla

2. akselin keskipiste: Jakoympyran keskipiste sivuakselilla
Jakoympyrdn halkaisija

Aloituskulma: Aloituspisteen polaarikulma

Avautumiskulma

Uran leveys

Syvyys: Uran lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensad M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:

Sivutyévara: Sivusilityksen tydvara
Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara

Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei
maaritelld, silitys tehdaan yhdelld asetuksella.

F Silitys: Silityksen sydttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

Kulma-askel: Kulma, jonka verran koko uraa kdannetaan
Koneistusten Tukumddra : Koneistusten lukumaara jakoympyralla.
Uran sijainti: Uran sijainti ohjelmoidun aseman suhteen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys
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am

A

Jyrsintéd myotalastulla, tai

: s:l-$.

Jyrsinta vastalastulla

121

£

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai
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Kohtisuora tunkeutuminen
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Yksikko 256 Ruorakulmakaula
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintadsyottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Kaulan pituus: Kaulan pituus padakselin suunnassa

Aihion pituus: Aihion pituus pdaakselin suunnassa

Kaulan leveys: Kaulan leveys sivuakselin suunnassa

Aihion leveys: Aihion leveys padakselin suunnassa

Nurkan sade: Kaulan nurkan sade

Syvyys: Kaulan lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensad M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Kaulan parametrit:

Sivutyévara: Sivusilityksen tydvara
Kiertoasema: Kulma, jonka verran koko kaulaa kdannetaan.
Kaulan asema: Kaulan sijainti ohjelmoidun aseman suhteen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Limityskerroin

Syottoarvo lilkuttaessa koneistusasemien valilla

Jyrsintéa myotalastulla, tai

Jyrsinté vastalastulla
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Yksikké 257 Ympyrakaula
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintadsyottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Valmisosan halkaisija: Ympyrakaulan valmisosan halkaisija
Aihion halkaisija : Ympyrdkaulan aihion halkaisija

Syvyys: Kaulan lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Perusteet” sivulla 157.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séade)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pydrintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi
Tyskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: K

Sivutyévara: Sivusilityksen tydvara

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Limityskerroin

Syottdarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla
Jyrsintd myétélastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmointi
VALMISOSAN LAPIMITTA ?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU T B

Valmisosan halkaisiia
Aihion halkaisiia
Syuyys

Asetussyuyys
Sivutysuara
Saap./poist. side
Sasp./poist. kulma

apin parametri

Tapin par. ‘4»
E— | "
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[z
C— Q
fr—
e |
iy
e
s1eex %
OFF| ON
g

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tapin par. | Asema
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Yksikko6 208 Porausjyrsinta

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintadsyottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Halkaisija: Reidn asetushalkaisija

Syvyys: Jyrsintasyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan
ruuviviivan suuntaisesti (360°).

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 157.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Esiporaushalkaisija: Sisddnsyotto, jos jalkikoneistetaan esoporattua
reikad. Nain voit jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman kuin kaksi
kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Syottoarvo lilkuttaessa koneistusasemien valilla

p
é"';\i Jyrsintéa myotalastulla, tai
ey Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmointi
Nimellishalkaisija?
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JA EDITOINTI
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Koneistusryhma Muoto-ohjelma

Koneistusryhméssa Muoto-ohjelma on kaytettavissa seuraavat yksikot

mielivaltaisten taskujen ja muotorailojen koneistamista varten:

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Tyokaluakseli z
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o =y
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b - s100%
b [ @
- OFF]  oN
» |- s
» B @“%[j
» |-
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 276
) B i | 3 | =)y |

Ohjel-

Yksikko manap-  Sivu
pain

Yksikko 122 Muototaskun UNIT 122 SiVU 104

tyhjennysrouhinta @ 4

Yksikkd 22 Muototaskun jalkirouhinta ot 2z Sivu 108
L

Yksikkd 123 Muototaskun syvyyssilitys ot 123 Sivu 110
) .

Yksikkd 124 Muototaskun sivusilitys NIt 124 Sivu 111
=5

Yksikko 125 Muotorailo Sivu 113

ol

Yksikkd 275 Muotorailo, kolmio It 27 Sivu 116
[

Yksikko 276 Muotorailo 3D UNIT 276 SiVU 118
]

Yksikko 130 Muototasku pistekuviolla Sivu 121
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Yksikko 122 Muototasku
Muototaskun avulla voidaan tydstaa mielivaltaisen muotoisia taskuja,
jotka voivat sisdltdd myos saarekkeita.

Tarvittaessa voit antaa jokaiselle osamuodolle erillisen syvyysasetuksen
detaljilomakkeessa Muoto (FCL 2-toiminto). Télldin on aina aloitettava
syvimmasta taskusta.

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Heilurimaisen tunkeutumisen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ
[mm/hammas] Syéta sisddn 0, jos tunkeutuminen tehddan
kohtisuoraan

F: Syvyysasetuksen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mnm/hammas]

Yldpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisaansyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintdsyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: Sivusilityksen tydvara

Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara

Muodon nimi: Ketjutettavien osamuotojen (.HC-tiedostojen) lista. Kun
DXF-konvertteri on kdytettavissa, voit luoda muodon suoraan
lomakkeesta DXF-konvertterin avulla

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Ohjelmanappaimella maaritetaan, onko osamuoto tasku vai
saareke!

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maaritella enintaan 9
osamuotoal
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssade: Tydkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa

Syottokerroin %: Prosenttimaardinen kerroin, jonka mukaan TNC
pienentaa koneistussyottoarvoa, jotta tyokalu voisi rouhinnassa ajaa
materiaaliin tdydessa laajuudessa. Kun kaytat syottdarvon pienennysts,
voit maaritella rouhintasydton niin suureksi kuin on tarpeen, jotta voit
saada aikaan optimaaliset lastuamisolosuhteet asetetulla tydkalun
radan péaallekkaisasettelulla (globaalinen tieto) Talléin TNC pienentaa
sy6ttda ylimenokohdissa tai ahtaissa paikoissa maarittelemallasi tavalla
ja lastuamisaika saadaan kokonaisuudessaan pienemmaksi.

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Muoto:

Syvyys: Erikseen maériteltévissa olevat syvyydet kutakin osamuotoa
varten (FCL 2 -toiminto)

taskulla!

Jos muoto on madritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisaansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisdansyotetty etumerkiton arvo perustuu talldin
tyOkappaleen ylapintaan!

Jos syvyydeksi on annettu 0, taskuissa vaikuttaa talloin
yleiskuvauslomakkeessa maaritelty syvyys, saarekkeet
ulottuvat tyokappaleen ylapintaan saakka!

@ Aloita osamuotojen lista pdasaantoisesti syvimmalla

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

i

Limityskerroin

gz,
LgF

Vetdytymissyottdarvo

Jyrsintd myotalastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

s Joemm

smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikkoé 22 Jalkirouhinta

Yksikolld Jalkirouhinta voit jalkikoneistaa aiemmin yksikdlla 122 rouhitun
muototaskun. Sen jalkeen smarT.NC koneistaa vain niistd kohdista, joissa
on jadnndsmateriaalia jaljella.

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]

Esirouhintatydkalu: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa
ohjelmanappéimelld), jonka mukaan olet esirouhinut muototaskun

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-séde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyoskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Jalkirouhintamenettely. Téma parametri vaikuttaa vain, jos
jalkirouhintatydkalun séde on suurempi kuin esirouhintatyokalun
puolikas:

Tyodkalun liike jalkirouhittavien alueiden valissa hetkellisella
@ syvyydelld muotoa pitkin

Tydkalun nosto varmuusetaisyydelle jalkirouhittavien
ﬂ alueiden valissa ja ajo seuraavan rouhinta-alueen

aloituspisteeseen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

[

Vetdytymissyottdarvo

unp

smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko 123 Muototaskun syvyyssilitys
Yksikolla Syvyyssilitys voit silittdd aiemmin yksikélla 122 rouhitun

muototaskun pohjan.

@ Tee syvyyssilitys paasaantoisesti aina ennen sivusilitystal

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintasyottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Vetdytymissyottdarvo

i

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

23 Muototaskun syuyyssilitys

. Number ...
B nane g 0@
It

Vieiskuva | Tyskalu [vieiset tiedot |

1[4 | " B
7 S
E 56 s Q. ‘
FE 500 W

el

vy

e
%%aax g’

v
oN

=

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

TYOKALUN
NIMI

unursi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyskalutiedot

’“1 Name

. Number ...

Vieiskuva Tyokslu [vieiset tiedot |

0
®
'8
=

DR

M-toiminto:

M-toiminto:

kors [ ves o [ wes

I Tysk. esival.

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

VALITSI

TYOKALUN
NIMI




Yksikko 124 Muototaskun sivusilitys

Yksikolla Sivusilitys voit silittdd aiemmin yksikoélld 122 rouhitun
muototaskun seinamat.

@ Tee sivusilitys paasaantoisesti aina syvyyssilityksen jalkeen!

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintasyottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan sade)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Sivusilitystyodvara: Silitystydvara, kun silitys tehddan useammissa
vaiheissa

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Jyrsintd myotalastulla, tai

3

iz Jyrsinté vastalastulla

-

o
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Yksikko 125 Muotorailo

Muotorailon avulla voit koneistaa avoimia ja suljettuja muotoja, jotka olet
maaritellyt .HC-ohjelmassa tai luonut DXF-konvertterilla.

=)

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

Valitse muodon alku- ja loppupiste niin, ettda muotoon ajoa ja
muodon jattéa varten on riittavasti tilaa!

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Syvyysasetuksen syottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintasyottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]

Ylédpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisddnsyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintasyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: Silitystydvara

Jyrsintamenetelmd: Mydtajyrsinta, vastajyrsinta tai heilurikoneistus

Sadekorjaus: Muodon koneistus korjaamalla rataa vasemmalle,
oikealle tai korjaamatta lainkaan.

Muotoonajotapa: Tangentiaalinen muotonajo ympyrankaaren mukaista
rataa tai tangentiaalinen muotoonajo suoraviivaista rataa tai kohtisuora
muotonajo.

Muotoonajosade (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo
ympyrankaaren mukaista rataa on valittu): Muotonajokaaren sade

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
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Koneistusten maarittely
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Keskipistekulma (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo
ympyrankaaren mukaista rataa on valittu): Muotoonajokaaren kulma

Apupisteen etdisyys (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotonajo
suoraviivaista rataa tai kohtisuora muotoonajo on valittu): Sen
apupisteen etéisyys, josta muotoonajo aloitetaan

Muodon nimi: Koneistettavan muototiedoston nimi (.HC). Kun DXF-
konvertteri on kdytettavissa, voit luoda muodon suoraan lomakkeesta
DXF-konvertterin avulla



Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

DL: Tyokalun T delta-pituus . BT T
DR: Tydkalun T delta-side I —
DR2: Tydkalun T delta-séde 2 (nurkan sade) . mmunm M| ® % >
M-toiminto: Sallittu lisatoiminto M £
o . - T;H;‘ fiy et
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. — LY s
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero i) ﬁﬁ +05 :g
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) n- -
L _ . Lo . [] momosr ... St c
Lisaparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit: 0o - o %ﬂ ]
. . f
Ei mitaan. E =
aan | ) &9 B
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset | )
tiedot : ‘ ‘ e ‘ e 5
X
E 2. varmuusetaisyys
smarT.NC: Ohjelmointi SHIELHOTNTS

JA EDITOINTI

VARMUUSKORKEUS ?
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§
S
=
s100% Q
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Yksikké 275 Muotoura

smarT.NC: Ohjelmointi 3:’2;’;:;’1‘;1
Muotouran avulla voit koneistaa avoimia ja suliettuja muotouria, jotka olet | TY8kalun kutsu
maaritellyt .HC-ohjelmassa tai luonut DXF-konvertterilla. = S TV = I E
] . D vieiskuwa | Tvskelu | Taskuear. | =]
s. Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: <+ s contour siot (] e i
— . . . . . . . . . " 5 '— T ‘
g T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) F% e .
B ) . o . . T
= S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min] B a—
=§ F: Syvyysasetuksen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ e E im
hammas] Syuyys ;zm e
: . m . .- . . Number  ..... Sivutysvara @
[ F: Jyrsintdsyottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] ! - e 2 o
e . " . . " . . . . - OFF] on
g Jyrsintdamenetelmd: Mydtajyrsinta, vastajyrsinta tai heilurikoneistus
s |
0 Uran leveys: Sydta sisdan uran leveys; jos uran leveys on sama kuin @%E
[ ty6kalun halkaisija, TNC ajaa tydkalun yksinomaisesti méariteltya
. . VASTAANOTA TYOKALUN
5 muotoa pitkin oy ‘ . ‘ r ‘
X

Asetus per kierros: Arvo, jonka verran TNC siirtaa tyokalu yhdella
kierroksella koneistussuuntaan

Yldpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisaansyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintésyvyys
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: SilitystyOvara

Muodon nimi: Koneistettavan muototiedoston nimi (.HC). Kun DXF-
konvertteri on kdytettavissa, voit luoda muodon suoraan lomakkeesta
DXF-konvertterin avulla
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei
maaritelld, silitys tehdaan yhdella asetuksella.

F Silitys: Silityksen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset

Varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

g"“;\i Jyrsintd mydtélastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet
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Muotorailon avulla voit koneistaa avoimia ja suljettuja muotoja, jotka olet Lyokalun kutsu
aaritellyt .HC-ohjelmassa tai luonut DXF-konvertterilla B P T
maaritellyt . | . =0
S
> Valitse muodon alku- ja loppupiste niin, ettd muotoon ajoa ja 75 rueteratio e[7] B ‘
g @ muodon jattoa varten on riittavasti tilaa! F[] o0 L
= e 1
:E Sivutysvara
:m Jyrsintsitapa (M@3)>
E  Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: Saaskordous
: . i . . . . . . - . LTS sooon Muotoon ajon tapa
() T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) ! ——
il Keskipistekulma

g S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min] —
o e . . I >
R F: Syvyysasetuksen sy6ttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ @%E
o hammas]
: . . . . . . ‘ ‘ VASTAANOTA ‘ TYOKALUN
Q F: Jyrsintasyottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] 2R ]|

Syvyys: Jyrsintdsyvyys, jos se ohjelmoidaan arvolla 0, TNC ajaa
muotoaliohjelman Z-koordinaattiin.

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: SilitystyOvara
Jyrsintamenetelmd: Myotajyrsintd, vastajyrsinta tai heilurikoneistus

Sadekorjaus: Muodon koneistus korjaamalla rataa vasemmalle,
oikealle tai korjaamatta lainkaan.

Muotoonajotapa: Tangentiaalinen muotonajo ympyrankaaren mukaista
rataa tai tangentiaalinen muotoonajo suoraviivaista rataa tai kohtisuora
muotonajo.

Muotoonajosdde (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo
ympyrankaaren mukaista rataa on valittu): Muotonajokaaren sade
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Keskipistekulma (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotoonajo
ympyrankaaren mukaista rataa on valittu): Muotoonajokaaren kulma

Apupisteen etdisyys (vaikuttaa vain, jos tangentiaalinen muotonajo
suoraviivaista rataa tai kohtisuora muotoonajo on valittu): Sen
apupisteen etaisyys, josta muotoonajo aloitetaan

Muodon nimi: Koneistettavan muototiedoston nimi (.HC). Kun DXF-
konvertteri on kdytettavissa, voit luoda muodon suoraan lomakkeesta
DXF-konvertterin avulla

Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: smarT.NC: Ohjelmointi

. . Tyskalun kutsu
DL: Tyokalun T delta-pituus T STRRTNGS 123 BRELL. T

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

DR: Tyokalun T delta-sade . | ©

> DR2: Tydkalun T delta-séde 2 (nurkan sade) o o = " ‘
£ M-toiminto: Sallittu lisétoiminto M m— =
E Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. — &%
‘@ TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyékalun numero e[l - I
€ tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) " || +‘
§ Lisaparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit: el o Krk, wi o
é Ei mitaan. ‘ &[]
'@ Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset —
€ tiedot - == —
X Varmuuskorkeus

i[ smarT.NC: Ohjelmointi ELHOINTE

JA EDITOINTI

VARMUUSKORKEUS 7

TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU
F
v
- EH
*  [@]vreiset tiedot T

Tyskalu | Jyrs.par. vieiset tiedot [¢

Uarmuu:korkeus se [

il
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Yksikk6é 130 Muototasku pistekuviolla (FCL 3 -toiminto)
Talla yksikélla voit jarjestelld ja rouhia pistekuvion muodostavia
mielivaltaisen muotoisia taskuja, jotka saavat sisaltda my0Os saarekkeita.

Tarvittaessa voit antaa jokaiselle osamuodolle erillisen syvyysasetuksen
detaljilomakkeessa Muoto (FCL2-toiminto). Talldin on aina aloitettava
syvimmasta taskusta.

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Heilurimaisen tunkeutumisen sydttdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ
[mm/hammas] Sy6té sisdan 0, jos tunkeutuminen tehdaan
kohtisuoraan

F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/
hammas]

F: Jyrsintdsyottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Syvyys: Jyrsintasyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: Sivusilityksen tydvara

Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara

Muodon nimi: Ketjutettavien osamuotojen (.HC-tiedostojen) lista. Kun
DXF-konvertteri on kaytettavissa, voit luoda muodon suoraan
lomakkeesta DXF-konvertterin avulla

Asemat tai pistekuvio: Madrittele paikoitusasemat, joissa TNC:n
tulee toteuttaa muototaskut (katso , Perusteet” sivulla 157.)

smarT.NC:
Tyokalun kutsu

Ohjelmointi
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Ohjelmanappaimella maaritetaan, onko osamuoto tasku vai
saareke!

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti aina taskulla
(mahdollisesti syvimmalla taskulla)!

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maaritella enintaan 9
osamuotoal

@

Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssade: Tydkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa

Syottokerroin %: Prosenttimaardinen kerroin, jonka mukaan TNC
pienentaa koneistussyottdarvoa, jotta tydkalu voisi rouhinnassa ajaa
materiaaliin tdydessa laajuudessa. Kun kaytat syottdarvon pienennysta,
voit maaritelld rouhintasydton niin suureksi kuin on tarpeen, jotta voit
saada aikaan optimaaliset lastuamisolosuhteet asetetulla tydkalun
radan péaallekkaisasettelulla (globaalinen tieto) Talloin TNC pienentaa
syottda ylimenokohdissa tai ahtaissa paikoissa maarittelemallasi tavalla
ja lastuamisaika saadaan kokonaisuudessaan pienemmaksi.

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Muoto:

Syvyys: Erikseen maariteltavissa olevat syvyydet kutakin osamuotoa
varten (FCL 2 -toiminto)

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Jos muoto on madritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisaansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisdansyotetty etumerkiton arvo perustuu talldin
tyOkappaleen ylapintaan!

Jos syvyydeksi on annettu 0, taskuissa vaikuttaa talloin
yleiskuvauslomakkeessa maaritelty syvyys, saarekkeet
ulottuvat tyOkappaleen ylapintaan saakka!

@

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :
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=
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Koneistusryhma Pinnat
Koneistusryhméssa Pinnat on kaytettdvissa seuraava yksikké pintojen
koneistamista varten:

Ohjel-
manap-
pain

Yksikko Sivu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikko 232 Tasojyrsinta Sivu 126

UNIT 232

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli z

va onselna: 123_DRILL an vieiskuua | Aihio | Optiot | Globasli |

Athion nitat
1 [Emll7o0 onieinan ssetukset e

MAX-piste

X [+  [+iee
v e [+1e6
z [Fae  [v@

TySkappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

e
vieiset tiedot
varmuusetsisyys iz |
2. varmuusetdisyys [se
F paikoitus (o —
F uetsytyminen [gssss
|
b -
b |-
» (-
(-
» -

UNIT 232

s100%
@ ¥
OFF]  oON

Koneistusten maarittely

125



Koneistusten maarittely

126

Yksikké 232 Tasojyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi

. . Tyokal kut
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: os T

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld) \
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintdsyoéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Jyrsintdmenetelmd: Jyrsintémenetelman valinta

1. akselin aloituspiste: Aloituspiste padakselilla

32 Otsajyrsints

vieiskws | Tvékalu | syrs.par. [0

:
*[@
AR

1. aks. aloituspiste
2. aks. aloituspiste
3. aks. aloituspiste
3. aks. loppupiste
Syuyystysuara

1. sivun pituus

2. akselin aloituspiste: Aloituspiste sivuakselilla -
3. akselin aloituspiste: Aloituspiste tyokaluakselilla

2. siuun pituus
Maks. asetussystts
Sivuttaisliikevara

3. akselin Toppupiste: Loppupiste tyokaluakselilla
Syvyystyovara: Syvyyssilitysvara
1. sivun pituus: Jyrsittdvan pinnan pituus paaakselin suunnassa ‘ ‘

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

unursi

TYOKALUN
NIMI

aloituspisteen suhteen

2. sivun pituus: Jyrsittdvan pinnan pituus sivuakselin suunnassa
aloituspisteen suhteen

Maksimiasetus: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin enintéaan
asetetaan

Sivuttaisetdisyys: Sivusuuntainen etaisyys, jonka verran tyokalu ajaa
irti pinnasta



Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

F Silitys: Syottéarvo viimeistd silityslastua varten.

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu
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Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

tiedot : VARMUUSRAJA 7
LS - SEREEA e ZE el L) Tyskalu | Jyrs.par. Yleiset tiedot ‘4
Varmuusetaisyys ¥
: [z varsuusetsiarvs

Paikoitus

2. varmuusetaisyys

nityskerroin

| ji=

* ((‘ Ivleisek tiedot

Paikoitussyottéarvo

Limityskerroin

e
=%

Ll
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Erikoisyksikoiden koneistusryhma

Erikoisyksikoiden koneistusryhméasséa on kaytettévissa seuraavat yksikot:

Ohjel-
Yksikko
pain

manap-

Sivu

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikkod 225 Kaiverrus

Sivu 130

Yksikkd 290 Interpolaatiokierto (optio)

UNIT 290

Sivu 132

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyskaluakseli

ohielma: 123_DRILL

vieiskuua | Aihio | Optiot | Globaali |

Aihion mitat
o 700 Ohjelman asetukset e e

UNIT 225

ABC]

X e  [+iee
v e [+1e6
z [Fae [v@

TySkappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

@
Vleiset tiedot

varmuusetsisyys =z
2. varmuusetsisyys se
F paikoitus o
F vetsytyminen [essss

z

UNIT 280 ‘ ‘

Koneistusten maarittely
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Yksikko6 225 Kaiverrus
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

F: Jyrsintasyottdarvo [mm/min]

F: Syvyysasetuksen syottdarvo [mm/min]

Teksti: Kaiverrettavan tekstin maarittely

Merkkikorkeus: Syota sisdan kaiverrettavan merkin korkeus (tuuma)
Etdisyyskerroin F. Merkin etdisyyskerroin allekkain aseteltuna

Yldpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisadnsyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Kaiverrussyvyys
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskua | Tvekaiu | Jvrs.par. [

E "
R
»
=
Soe g ;_L
= H 56 d
@ eksti [
lerkk ikorkeus 10 e
taisyyskerroin & % g
1spinnan koordin. [+e
ivuyys -2 s [
+204)
Numero ...
S100%
| ol
{ on
A~
8 |
, =
V
O i
UASTAANOTA UOCTTS) TYOKALUN
YKS.TIEDOT m NIMI
smarT.NC: Programmieren e
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC: N\smSrTNCN123. HU Ubersicht Tool k Frasparam. “ >
B =
1[¥] | A=K
i T
= 0
’ F S0 & “!
’ -
. F E 150 ¥
uerkzeugdaten oL T n
1 1
or vy
(@] H-Funkt ion: -
M-Funktion: % ;_L '
W
Spindel @ Me3 C Me4q
Nummer  .....
] =%
| Neme  t..v @ 5
Vv [ EIN
\ =7
Y =
V
&

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ WAHLEN

WERKZEUB-
NAME




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:
Tekstisijoittelu: Maaritellddn, tuleeko teksti sijoittaa suoralle vaiko
ympyrankaarelle
Kiertoasema: Keskipistekulma silloin, kun TNC:n tulee sijoittaa teksti
ympyrankaaren mukaan
Ympyrdn sdde: Ympyrdnkaaren sade yksikdssd mm, jonka mukaan
TNC:n tulee sijoittaa teksti

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

g{ Varmuusetaisyys

£

2. varmuusetaisyys

smarT.NC: Ohjelmointi

Kaiverrusteksti?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Jyrsintsparametrit

ABCabcl123

Vieiskuwa | Tvékalu  Jvrs.par. [0

n
rexsti [ =
ferkk ikorkeus 10 =
Ztsisyyskerroin g
/1%pinnan koordin. o G
syuyys B3 ;
Tekstinsijoittelu @ r el
o || )
= =
50 W g
s |
e
s100%
@ v
OFF]  on
=
[ I3

smarT.NC: Ohjelmointi

Kaiverrusteksti?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Jyrsintsparametrit

ABCabcl123

Vieiskuwa | Tvékalu  Jvrs.par. [0
"
rexsti [
2N
terkkikorkeus e —
Ztsisyyskerroin g
¢1spinnan koordin. =
Syuyys -
Tekstinsijoittelu
1 1
By
W

o
=
[+

m

o8
.
§

.

°
B
3
2

o1
=
(1]
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Yksikko 290 Interpolaatiokierto (optio)
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld)
Lastuamisnopeus: Lastuamisnopeus [m/min]

Aloitushalkaisija: Aloituspisteen nurkan X-koordinaatti,
halkaisijamaarittely

Muodon alku Z Aloituspisteen nurkan Z-koordinaatti
Lopetushalkaisija: Lopetuspisteen nurkan X-koordinaatti,
halkaisijamaarittely

Muodon loppu Z Lopetuspisteen nurkan Z-koordinaatti
Koneistussuunta: Koneistus vastapaivaan tai myotapaivaan
Interpol.akseli: Interpolaatioakselin akselitunnuksen maarittely

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
DR: Tyokalun T delta-sade
M-toiminto: Sallittu lisdtoiminto M

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Tyskalun kutsu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU vieiskuws | Tvskalu | Por.param. [
(] CE—
v
Lastuanisnop. uc Zo
< x 280 Interpolatn. turning fAsetus D
Aloitushalkaisiia X o
Muodon alku Z o
Loppuhalkaisiia X [+o
[ Muodon loppu Z +0 f I
S
Koneistussuunta ® r "
cAceBeC
Interpol. akseli e g
uouou ;
o
@5
Numero ...
s10ex
oo =0
ni v
- oFF]  on
21
|
‘ | UASTAANOTA | ““LHSZT TYOKALUN
YKS.TIEDOT 2Rl NIMT
smarT.NC: Ohjelmointi ettt
Tyskalun kutsu
N CEEHARTNC R0 RITERED) Vieiskuwa  Tvékalu | Por.param. [¢
B n
(5] — E
D = —
oo 8§
s
2 |
+ [P Jrrexstaticdot o= 1§
M-toiminto: — 5
M-toiminto:
B
I Tysk. esival. i=hme i
Y
I g
g
391]
Numero ...
s1e0x |
b o =7
ni ]
- oFF]  on
&8
|

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

unursi

TYOKALUN
NIMI




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Kiertoparametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
Lastuamisnopeus [m/minl?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Aloituskulma: Aloituskulma XY-tasossa TGS PTG  ZamoRz=R T | [
e .astuamisnop. !
Kehdpinnan kulma: Ensimmaisen koneistettavan pinnan kulma , = o
. . . . . . ; Aloitushalkaisiia X e
Tasopinnan kulma: Toisen koneistettavan pinnan kulma e C— %L >
Muotonurkan sdde: Kahden koneistettavan pinnan vélisen nurkan » [Flrumnins parensters mo e e —— 1“:’
pyoristyssade yksikdssa mm Ao Y =
Varmuuskorkeus Absoluuttinen korkeus, jossa ei voi tapahtua . e ) ]
tormaysta tydkalun ja tydkappaleen kesken omu || @5 13
.. . . A Kehdpinnan kulma +0
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M5. Karan > H Tasoe innen ulns — g
pyorimisnopeus ja pyodrimissuunta voidaan maaritelld vain, kun - ate caeorie o zse orE] o -
koneistustavaksi on valittu JYRSINTA © . 2 3
o [ [ ez o g @[] q&;
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset ®
tiedot : ‘ ’ 1 ‘ ‘ ‘ c
(=}
E Varmuusetaisyys X
smarT.NC: Ohjelmointi ONJELMOINTL

JA EDITOINTI

VARMUUSRAJA 7

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyékalu | Por.paran. Vieiset tiedot |«

[ B Jvarauusetsisyys z

*

i
&S [+]
k?) H %%007 -
OFF | ON
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Paaryhma KOSketus smarT.NC: Ohjelmointi SRIELHOINTS |
Paaryhmassa Kosketus valitaan seuraavat koneistusryhmat: mc:\smza_mu.w o : =
v e [E|onieima: 123_DRILL mm vleiskuua | Aihio | Optiot | Globaali i E
- - 5 Ohjel- 1
- v [+ [+1e@ |
= Toimintoryhma n;ai:ap : ol : ]
E p BT TR (R D T
%  ROTAATIO: e—— g 1
=§ Kosketustoiminnot peruskaédnnon automaattista - e ;MQI
maaritysta varten e T
5 B EE a
2 ESIASETUS: = 7
s Kosketustoiminnot peruspisteen automaattista - =
" madritysta varten =
] KIERTO ESIASETUS | MITTAUS ERIKOIS- KINEMAT. TYOKALL
g MITTAUS: % ﬁ TOIMINNOT ¥ ")
1~ Kosketustoiminnot automaattista tydkappaleen mittausta 1
varten
ERIKOISTOIM.:
Erikoistoiminto kosketusjarjestelmatietojen asettamiseen | romzmwor
KINEMATIIKKA: KINEMAT .
Kosketustoiminnot koneen kinematiikan tarkastukseen ja A
optimointiin
TYOKALU:
Kosketustoiminnot automaattista tydkalun mittausta E
varten

@ Kosketustyokiertojen yksityiskohtainen kuvaus on esitetty
@ kosketusjarjestelman kayttajan kasikirjassa.
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Toimintoryhma Rotaatio

Toimintoryhmésséa Rotaatio on kaytettavissa seuraavat yksikot

peruskdanndn automaattista maaritysta varten:

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko manap-
pain
Yksikko 400 Rotaatio suoran yli NIt aee

Yksikkd 401 Kahden reidn rotaatio

Yksikko 402 Kahden kaulan rotaatio

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

UNIT 400

ohielma: 123_DRILL mm

Aihion mitat
. 700 Ohjelman asetukset e e

|
-
[
> |
|
> -

UNIT d@1
=%

o=

UNIT 402

Tyskaluakseli z

vieiskuua | Aihio | Otiot | Globasli |

x +0 +100
v - — ;
z -a0 ) W
Tyskappaleen peruspiste
I mssrittele peruspisteen numero a
o St
W
vieiset tiedot
varnuusetsisyys Z
2. varmuusetsisyys &3 3 a"_],_.
o— |
F paikoitus 750 W
F vetdytyminen EEEEE]
s100%
@ W
OFF]  oN

UNIT 403 | UNIT 405

Yksikkod 403 Kiertoakselin rotaatio

Yksikkod 405 C-akselin rotaatio

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Esiasetus (Peruspiste) smarT.NC: Ohjelmointi e
Toimintoryhmassa Esiasetus on kaytettavissa seuraavat yksikot o e Trekaluskestl z
peruspisteen automaattista asetusta varten: e “ "
x e [+iee
> T Ohjel- ¢ Cm—— o  E|
0 Yksikko T z C— C— q
£ manappain
" M3srittele peruspisteen numero i “_,’;
% Yksikko 408 Peruspiste uran sisdpuolella - T Y
@ (FCL 3 —toiminto) v=A et = =0
F paikoitus [ —
E i . . F uetsytyninen [essss 2
5 Yksikkd 409 Peruspiste uran ulkopuolella Tl gioos []
. . W
e (FCL 3 -toiminto) 2 = o
S [ s ]
S . . . » - ®
'E Yksikkd 410 Peruspiste suorakulmion sisépuolella Wt ate = e
T [ | ..
UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415 =S
5 = 1
Y Yksikkd 411 Peruspiste suorakulmion ulkopuolella

Yksikkd 412 Peruspiste ympyréan sisapuolella

Yksikkd 413 Peruspiste ympyran ulkopuolella unrT a3

Yksikkd 414 Peruspiste nurkan ulkopuolella

Yksikkd 415 Peruspiste nurkan sisdpuolella

@ Yksikkd 416 Peruspiste reikdympyran keskella ot aze
(jakoympyra) A&
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Ohjel-

PESIERS manappain
Yksikkd 417 Peruspiste kosketusakseli et a1z
L
Yksikkod 418 Peruspiste 4 reikaa war_ate
Yksikkd 419 Peruspiste yksittdinen akseli ot a1
7

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Mittaus

Toimintoryhméssa Mittaus on kéytettavissa seuraavat yksikot
tyOkappaleen mittojen automaattista maaritysta varten:

Yksikko ol
manappain

Yksikkod 420 Kulman mittaus
[k

Yksikkod 421 Reian mittaus

Koneistusten maarittely

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTE
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyokaluakseli z
Te onselna: 123_DRILL an vieiskuua | Aihio | Optiot | Globasii |
Aihion mitat
x o +100
v £ +100
z -ae o
Tyskappaleen peruspiste
I~ Masrittele peruspisteen numero B |
I 5y
5y
Vieiset tiedot
Varmuusetsisyys Z
2. varmuusetdisyys 3 g ;_L
@
F uetsytyninen EEEE)
b . s100% g’
» [ @
[oFF] on
L
b (-
» (-
> (-
UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 42z | UNIT 423 | UNIT 424 ‘

Yksikkd 422 Ympyrakaulan mittaus unrT azz
(e
Yksikkd 423 Suorakulmion sisépuolinen mittaus
[=n
Yksikkd 424 Suorakulmion ulkopuolinen mittaus
Lt
Yksikko 425 Sisapuolisen leveyden mittaus unT azs

=
Yksikkd 426 Ulkopuolisen leveyden mittaus

Yksiko 427 Koordinaatin mittaus NIT az7
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Ohjel-

Yksikko manappain

Yksikkd 430 Reikdympyran mittaus

Yksikko 431 Tason mittaus

Koneistusten maarittely
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Erikoistoimintojen toimintoryhma SmarT.NC: Ohjelmointi

Erikoistoimintojen toimintoryhmassa on kaytettavissa seuraavat yksikot:  |[messmemontze orr s T z
<o onse1ma: 123_DRILL am vleiskuua | Aihio | Optiot | Glopaald |
Ohjel- .

Yksikko manappaln v Fe [see | 2 L

£ [ve  [+iee
z [Fae [ ,‘]

Tyskappaleen peruspiste

Yksikkd 441 Kosketusparametri It 441 F mibrittsie peruseistesn numero T
= - Y

varnuusetsisyys z

=

£

=

(@

e 2. varmuusetsisyys E— 5,3 ;L

€ Yksikkod 460 3D-kosketusjarjestelma 5 Fro || ® %
Jar] o 33-“ F vetsytvninen e m—

S EN b - 5100% ﬂ.

7 =l -

[72] b -

=2 L NEl

@ = L

S i

c UNIT 441 ‘ UNIT ga oo

S \ \ \ oz |

4
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Toimintoryhma Kinematiikan mittaus
(Lisavaruste)
Kinematiikan toimintoryhmasséa on kaytettavissa seuraavat yksikot:

Ohjel-

Yksikko manappain

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikkd 450 Kinematiikan tallennus/
uudelleenperustaminen

Yksikkd 451 Kinematiikan testaus/optimointi

UNIT 451

Yksikko 452 Esiasetuskompensaatio

UNIT ‘452
@3

Yksikkd 460 3D-kosketusjarjestelma

UNIT 460
=
Q¥

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

v e

-1 [Egll7e0 ohielnan asetukset

UNIT 450

ohielma: 123_DRILL mm

UNIT 451 | UNIT 452

&3

Tyskaluakseli z

vieiskuua | Aihio | Optiot | Globaali |
Aihion mitat

MIN-piste MAX-piste
B [+ [+1e6
v e [ee
z I a—

Tydkappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

@
Vieiset tiedot

iy
" 4

s

varmuusetsisyys Z
2. varmuusetsisyys 50
F paikoitus 750
F vetdytyminen EEEEE]
UNIT 460
=
Q¥

s100% |

oN

oo

B

====-_-o)
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Toimintoryhma Tydékalu

Toimintoryhméssa Tydkalu on kaytettavissa seuraavat yksikdt tydkalun

mittojen automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-
manappain

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 480 TT: TT-kalibrointi

Yksikkd 481 TT: Tydkalun pituuden mittaus

UNIT 481
B
S

Yksikko 482 TT: Tydkalun sateen mittaus

UNIT 482

Yksikkd 483 TT: Tyokalun kokonaismittaus

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli z

©o [EJonieina: 123 0RILL mn vieiskuva | Aihio | Optiot | Globasii |

Aihion mitat
Y 700 Ohjelman asetukset e

MAX-piste

3 +0 +100
v +0 +100
z -a0 +0

Tyskappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

e
vleiset tiedot

varmuusetsisyys

2. varmuusetsisyys Ed
F paikoitus 750
F uetsytyminen EEESE)

M

> (-
> -
1>
|
1>
UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483
g
2 2 2 ‘ ‘




Paaryhma Muunnos

Paaryhmassa Muunnos on kaytettavissa seuraavat toiminnot

koordinaattimuunnoksia varten:

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyskaluakseli

z

-e [E7onseina: 123 0RILL mm vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali | & H
PR erea— roms Aihion mitat aa
b jelazn asetukse MIN-piste  Mex-piste —
b3 [+ [+tee
v e [ee | S .;;L
z -a0 ) W
Tyskappaleen peruspiste
I Masrittele peruspisteen numero A
o W
it
Vieiset tiedot
varnuusetsisyys Z
2. varmuusetsisyys 5o i .a’_:l,_.
F paikoitus — v+
F vetsytyminen EEEES
b - steex []
b [ £ W
oFF]  on
ALl
a1 5 |
= &2
» [
UNTT 1 UNIT 8 UNIT 10 | UNIT 11 UNIT 14@ | UNIT 247
) = NN

.. Ohjel- .
Toiminto manappin Sivu
YKSIKKO 141 (FCL 2 -TOIMINTO): Sivu 144
Nollapisteen siirto 53%-5
YKSIKKO 8 (FCL 2 -toiminto): Sivu 145
Peilaus (52
YKSIKKO 10 (FCL 2 -toiminto): INIT 1 Sivu 145
Kierto Q
YKSIKKO 11 (FCL 2 -toiminto): Sivu 146
Skaalaus @

YKS'KKO 140 (FCL 2 -toiminto): UNIT_ 140 SiVU 147
Koneistustason kaantd PLANE- @

toiminnolla

YKSIKKO 247: Sivu 149
Esiasetusnumero d b Id]

YKSIKKO 7 (FCL 2-TOIMINTO, 2. Sivu 150
OHJELMANAPPAINPALKKI): 5?

Nollapistesiirto nollapistetaulukon kautta

YKSIKKO 404 (2. ohjelmanéppainpalkki): Sivu 150

Peruskaannon asetus

PEIT 404

Koneistusten maarittely

143



Koneistusten maarittely

144

Yksikké 141 Nollapistesiirto

Yksikon 141 Nollapistesiirto avulla maarittelet nollapisteen siirron suoraan
syottdmalla siirtoarvot kullekin yksittaiselle akselille tai maarittelemalla
numeron nollapistetaulukosta. Nollapistetaulukko on asetettava ohjelman

alussa.

Valitse haluamasi méaarittelytapa ohjelmanappadimen avulla

NOLLAPIST.
SIIRRON
PERUUTUS

@

Nollapistesiirron maarittely arvojen sisdansyotolla

Nollapistesiirron maarittely nollapistetaulukon kautta. Syota
sisaan nollapisteen numero tai valitse numero
ohjelmanappadimen VALITSE NUMERO avulla. Tarvittaessa
nollapistetaulukon valinta

Nollapisteen siirron peruutus

Kun olet valinnut nollapistetaulukon, TNC kayttaa silloin
ohjelmoitua rivinumeroa vain seuraavaan nollapistenumeron
kutsuun saakka (yksikoittain vaikuttava nollapistesiirto).

Nollapistesiirron peruutus kokonaan: Paina ohjelmanappéinta
PERUUTA NOLLAPISTESIIRTO. Jos haluat peruuttaa
nollapistesiirron vain yksittaisen akselin osalta, ohjelmoi
lomakkeeseen taméan akselin kohdalle arvoksi 0.

smarT.NC: Ohjelmointi
Nollapistetaulukon nimi?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nollapistenumero

*  [Ea vorispistesiirto

|

|

| i N
| N
lim|

Nollapistetaulukko (ualinnainen mssrit!

[

—

s g ]

smarT.NC: Ohjelmointi
Datum number from table?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nollapistenumero

*  [Ee vorispistesiirto

ARVOT TAULUKKO | NOLLAPIST. ‘ ‘

SIIRRON
PERUUTUS

Nollapistetaulukko (ualinnainen m3srit
] "
I —

VALITSE
NUMERO




Yksikko 8 Peilaus (FCL 2 -toiminto) smarT.NC: Ohjelmointi
Yksikolla 8 maaritellaan valintaruutuun peilattavaksi halutut akselit. -

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU &

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Peilausakselit ry
mjF3

Jos maéérittelet vain yhden peilausakselin, TNC muuttaa S
@ koneistussuuntaa. ’ E =
[ [
Peilauksen peruutus: Maarittele yksikko 8 ilman G :E
peilausakseleita. CRNE A I
s a’_],_. X©
Yksikko 10 Kierto (FCL 2 -toiminto) -
Yksikolla 10 maaritellaan kiertokulma, jonka verran smarT.NC kiertsa o f@',* &rr) 9
seuraavaksi méaariteltavia koneistuksia aktiivisessa koneistustasossa. x 7 v g %
; - =
Ennen tydkiertoa 10 taytyy olla ohjelmointi vahintaan yksi e ©
@ tyOkalukutsu tyokaluakselin méérittelylld, jotta smarT.NC . ‘ v ‘ z ‘ ‘ ‘ ‘ g
voisi maarittaa tason, jossa kierto tapahtuu. Y
Kierron peruutus: Maarittele yksikkod 10 kierrolla O. SERTLNES . G elnean: i Lo
KULMA 7
L
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Yksikko 11 Skaalaus (FCL 2 -toiminto)

Yksikolld 11 maaritelladn mittakerroin, jonka mukaan mydhemmin
maariteltavia koneistuksia suurennetaan tai pienennetaan.

=)

Koneparametrilla MP7411 asetetaan, tuleeko
mittakertoimen vaikuttaa vain aktiivisessa koneistustasossa
vai myos tyokaluakselilla.

Mittakertoimen peruutus: Maarittele yksikko 11
mittakertoimella 1.

smarT.NC: Ohjelmointi
Koneistusyksikon lopPPu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TGN SHARTNON125_DRTLL U
==

[

[t mittskasus

Mittakerroin

BxscL

»
|




Yksikko 140 Tason kaanto (FCL 2 -toiminto) smarT.NC: Ohjelmointi
Avaruuskulma A?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tason mésrittely
[PLANE SPATIAL

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Koneistustason k&annon toiminnot on vapautettava kdyttoéon 3 e O

@ koneen valmistajan toimesta! BN e
PLANE-toimintoa voidaan kayttaa paasaantdisesti vain niissa
koneissa, joissa on vahintaan kaksi kddntoakselia (poyta ja/tai e tusnene tely . ;5«—»?
pad). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN (FCL 3 - B —— :
toiminto) voit kayttdd myos silloin, jos koneessasi on e &2 +]

O Positiivinen
O Negatiivinen

varusteena tai aktivoituna vain yksi yksittainen kiertoakseli.

Transformaatiotyypin valinta %Q
@ Automaattinen

O Pybrits poytss/pasts
O Kierrs koordinaatistoa

Yksikolla 140 maaritella eri tavoin kdannettavia koneistustasoja. E

Tasomaadrittely ja paikoitusmenettely voidaan asettaa toisistaan CH=

rl I pp u matta - SPRT¥RL PROJECTED EULER VECTOR POINIS REL. SPA. eXIﬂL RESET
EEEBEEEEE

-
Koneistusten maarittely
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Kaytettavissa on seuraavat erilaiset tasomaarittelyn tyypit:

Tasomaarittelyn tyyppi Ohjelmanéappain
Tason maérittely tilakulman avulla sPATIAL

Tason maarittely projektiokulman avulla

Tason maarittely Euler-kulman avulla euier

Tason maarittely vektoreiden avulla

Tason maarittely kolmen pisteen avulla

POINTS

Koneistusten maarittely

Inkrementaalisen tilakulman maarittely REL. sPa

Akselikulman maarittely (FCL 3-toiminto) AxTAL

Koneistustason toiminnon peruutus ReseT

Al

Paikoitusmenettely, kddntdsuunnan valinta ja muuntotapa voidaan
vaihtaa ohjelmanappaimen avulla.

@ Muuntotapa vaikuttaa vain C-akselin (pydérapdyta) muunnoksissa.

148



Yksikko6 247 Peruspisteen valinta
Yksikolla 247 maaritellaan peruspiste aktiivisesta esiasetustaulukosta.

smarT.NC: Ohjelmointi
Peruspisteen numero?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e

>

+  [O0iz47 uusi peruspiste

N -
2

Koneistusten maarittely
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Yksikko 7 Nollapistesiirto (FCL 2 -toiminto)

Ennen kuin kaytat yksikkoa 7, on ohjelman alkuun valittava
nollapistetaulukko, josta smarT.NC ottaa kayttoon
nollapisteen numeron (katso ,Ohjelman asetukset” sivulla
49.).

Nollapisteen siirron peruutus: Maarittele yksikkd 7 numerolla
0. Huomioi talldin, etta rivilla O kaikki koordinaatit on
maaritelty arvolla 0.

@

Jos haluat maaritella nollapisteen siirron koordinaattien
sisdansyotolla: Kayta selvakielidialogiyksikkoa (katso
. Yksikko 40 Selvékielidialogiyksikkd™” sivulla 156.).

Yksikdn 7 Nollapistesiirto avulla maaritellaan nollapisteen numero siita
nollapistetaulukosta, joka on asetettu ohjelman alkuun. Nollapisteen
numero valitaan ohjelmanéppéaimella.

Yksikk6 404 Peruskaannon asetus

Yksikolld 404 asetetaan haluttu peruskaantd. Kayta tata yksikkoa
ensisijaisesti kosketustoiminnoilla maariteltyjen peruskaantdjen
uudelleenasettamiseen.

smarT.NC: Ohjelmointi
Numero nollapistetaulukosta?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU

K
:

57 no11apistesiirto

Nollapistenunero

VALITSE
NUMERO

smarT.NC: Ohjelmointi
Kiertokulman esiasetusarvo

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Numero taulukossa

[C]404 nseta kierto crot>

Peruskasnnsn esiasetus

|
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Paaryhma Erikoistoiminnot

Paaryhmassa Erikoistoiminnot on kaytettavissa erilaisia toimintoja:

Toiminto

Ohjel-
manappain

Sivu

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

YKSIKKO 151:
Ohjelman kutsu

Sivu 152

YKSIKKO 799:
Ohjelmanloppuyksikkd

EI

Sivu 153

YKSIKKO 70:
Paikoituslauseen sisaansydtto

Sivu 154

YKSIKKO 60:
Lisdtoiminnon M sisdansyottd

Sivu 155

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [ETonieins: 125oRriL mn

1 [Emll7o0 onseinan ssetukset

(>

(>

(- |
> -
I |
v -

UNIT 151
GM

CALL

Tyskaluakseli z

vieiskuua | Aihio | Optiot | Globaali | )
Aihion mitat
MIN-piste MAx-piste e

x +0 +100

v e e | S |

z -ae e

Tyskappaleen peruspiste

I mssrittele peruspisteen numero T

0 W

]

vieiset tiedot

Varnuusetsisyys Z

2. varmuusetsisyys &3 g a"_:l,_.

—

F paikoitus 750 W

F vetdytyminen EEEEE]
s100%
@ %
OFF]  oN
5
20

UNIT 788

UNIT 70 UNIT 6@ UNIT 50

B8] 2] [[leri]

\

UNIT 40 ‘

L‘
et

]
[PCOEND PGH|

YKSIKKO 50:
Erillinen tyokalukutsu

Sivu 155

YKSIKKO 40:
Selvakielidialogiyksikkd

Sivu 156

YKSIKKO 700 (2. ohjelmanappainpalkki):

Ohjelman asetukset

P s s s | [z
NH H = H
© o H 5 A o
a o | D N = ~
-~ g | B g

z

g

UNIT 700

Sivu 49

Koneistusten maarittely
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Yksikk6é 151 Ohjelman kutsu
Talla yksikolla voit kutsua smarT.NC:sta haluamasi ohjelman, joka on
seuraavaa tiedostotyyppia:
smarT.NC yksikkéohjelma (Tiedostotyyppi .HU)
Selvakielidialogiohjelma (Tiedostotyyppi .H)
DIN/ISO-ohjelma (Tiedostotyyppi .1)

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

Ohjelman nimi: Sydtd sisddn kutsuttavan ohjelman nimi

=)

Jos haluat valita ohjelman ohjelmanappaimella
(peittoikkuna, katso kuva alla oikealla), sen tulee olla
tallennettuna hakemistossa TNC:\smarTNC!

Jos ohjelma ei ole hakemistossa TNC: \smarTNC, silloin
sinun taytyy syottaa sisaan nimi taydellisena
hakemistopolkuna!

smarT.NC:
Ohjelman kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

g
,

151 Ohielman kutsu

|
(@

| i N

| %

lim|

Ohjelman nimi

VALITSE

VALITSE

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
.

151 ohielman kutsu

ALKUUN LOPPUUN

Ohielman nimi

o CoTitee Ticdoere x|

W Uslitse tiedosto X
STNC: \SMARTNC\#.H
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Yksikko 799 Ohjelmanloppuyksikko

Talla yksikélla tunnkistetaan yksikkéohjelman loppu. Voit maaritella M-
lisatoimintoja tai vaihtoehtoisesti paikoitusaseman, johon TNC:n tulee
ajaa.

Parametri:

M-toiminto: Tarvittaessa vapaavalintaisten M-lisdtoimintojen
sisdansyotto, jotka TNC lisda maarittelyn M2 (Ohjelman loppu)
yhteydessa

Ajo Toppuasemaan: Tarvittaessa sen paikoitusaseman sisaansyotto,
johon tulee ajaa ohjelman lopussa. Paikoitusjarjestys: Ensin
tyOkaluakselilla (Z) sitten koneistustasossa (X/Y)

Tyokappaleen perusjarjestelma: Syotetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyOkappaleen peruspisteeseen.

M91: SyGtetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)

M92: Sydtetyt koordinaatit perustuvat koneen valmistajan
maérittelemaan koneen kiintedén asemaan (M92)

smarT.NC: Ohjelmointi
LISATOIMINTO M ?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU M-toiminto:

M-toiminto:

I Ajo loppuasemaan

[BJ7ss onienan 10mpu
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Yksikké 70 Paikoitusyksikko

Talla yksikolla voit maaritella paikoituksen, jonka TNC:n tulee suorittaa
vapaavalintaisten yksikéiden valissa.

Parametri:

Ajo loppuasemaan: Tarvittaessa sen paikoitusaseman sisaansyotto,
johon tulee ajaa. Paikoitusjarjestys: Ensin tyokaluakselilla (Z) sitten
koneistustasossa (X/Y)

Tyokappaleen perusjdrjestelmd: Syotetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyOkappaleen peruspisteeseen.

M91: Syotetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)
M92: Syotetyt koordinaatit perustuvat koneen valmistajan
maarittelemaan koneen kiintedadn asemaan (M92)

smarT.NC: Ohjelmointi

KOORDINAATIT 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[E=H7e Asencints

g

Koordinaatti z
Systtsarvo FHAX

|

Perusisriestelns: @ Tyskappale O M310 M

Koordinaatti X
Koordinaatti ¥
Systtsarvo FHAX

Perusisriestelns: © Tyskappale O M310 M

l




Yksikké 60 M-toimintoyksikko
Talla yksikélla voit vapaavalintaisen M-lisatoiminnon.

Parametri:
M-toiminto: Minka tahansa lisdtoimintojen M sisdansyotto

Yksikko 50 Erillinen tyékalukutsu
Talla yksikdssa voit maaritella erillisen tyokalukutsun.

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)

S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min]

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun T delta-sdde 2 (nurkan sade)

M-toiminnon maarittely: Tarvittaessa minka tahansa lisdtoimintojen M
sisdansyotto

Esipaikoituksen mdadrittely: Tarvittaessa sen paikoitusaseman
sisdansyotto, johon tulee ajaa tydkalunvaihdon jalkeen.
Paikoitusjarjestys: Ensin koneistustasossa (X/Y), sitten tyokaluakselilla
(2)

TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
LISATOIMINTO M ?

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

50 Lisatoiminnot M

M-toiminto:
M-toiminto:

i
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smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

v

»  [BREdse Trskaukutsu

I Mssrittele M-toiminto

I Mssrittele esipaikoitus

U numero ...

m] Nini

I Tysk. esival.

==

FHAX

W m T

UASTAANOTA
YKS. TIEDOT

VALITSI

TYOKALUN
NIMI

Koneistusten maarittely
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Yksikko6 40 Selvikielidialogiyksikko

Talla yksikolla voit lisata selvakielidialogijaksoja koneistuslauseiden valiin.

Ne ovat kayttokelpoisia seuraavissa tilanteissa:
Kun tarvitset TNC-toimintoja, joille ei ole vield kaytettavissa
lomakemaarittelya
Kun haluat maaritella valmistajan tydkiertoja

Lisattavien selvakielidialogilauseiden lukumaaraa yhdessa
@ selvakielidialogijaksossa ei ole rajoitettu!

Lisattavissa ovat seuraavat selvakielitoiminnot, joille ei ole mahdollista
kayttda lomakesyottoda:

Ratatoiminnot L, CHF, CC, C, CR, CT, RND harmaiden
ratatoimintonappainten avulla

STOP-lauseet STOP-ndppaimen avulla

Erillinen M-toimintolause ASClI-ndppdimen M avulla
Tydkalukutsu ndppdimen TOOL CALL avulla
Tydkiertojen maarittelyt

Kosketustyokiertojen maarittelyt
Ohjelmanosatoisto/aliohjelmatekniikka
Q-parametriohjelmointi

smarT.NC:

SYOTTO 7

F=

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[E1]e se1vakienivksixks

Seluskielinen dialogiiakso

BEGIN

1 L Z+250 R@ FMAX
*2  M1zg @

END

[
5




Koneistusasemien maarittely

Perusteet

Koneistusohjelmat voidaan maaritella karteesisten koordinaattien avulla
suoraan kunkin koneistusaskeleen yleiskuvauslomakkeessa 7 (katso
kuva ylla oikealla). Mikéli koneistuksessa on toteutettava enemman kuin
kolme paikoitusta, detaljilomakkeessa Paikoitusasemat (?) voit syottaa
sisaan enintdan 6 lisdasemaa — siis yhteensa 9 koneistusasemaa tai
vaihtoehtoisesti maaritella erilaisia koneistuskuvioita.

Inkrementaalinen sisdansydttd on sallittu toisesta koneistusasemasta
l&htien. Vaihto voidaan tehda nappaimella | tai ohjelmanappaimells,
ensimmainen koneistusasema on annettava absoluuttisena.

Erityisen katevaa on maaritella koneistusasemat kuviogeneraattorin
avulla. Kuviogeneraattori ndyttaa sisaansyotetyt asemat graafisesti heti,
kun olet méaaritellyt ja tallentanut vaaditut parametrit.

smarT.NC tallentaa kuviogeneraattorilla méaaritellyt koneistusasemat
pistetaulukkoon (.HP-Datei), jota voit kayttaa aina uudelleen niin usein
kuin haluat. Kaytanndllistda on myos mahdollisuus tarvittaessa piilottaa tai
estaa halutut, graafisesti valittavat koneistusasemat.

Mikali olet kayttanyt jo vanhemmissa ohjauksissa valmiita pistetaulukoita
(.PNT-tiedostoja), voit kdyttaa niitd myods smarT.NC:ssé lukemalla ne
sisaan liitdntdjen kautta.
Kun tarvitset saannollisia koneistuskuvioita, kayta hyvaksesi
@ paikoitusasemien detaljilomakkeen
maarittelymahdollisuuksia. Kun tarvitset moniulotteisia ja
epasaanndllisia koneistuskuvioita, kdyta kuviogeneraattoria.

smarT.NC: Ohjelmointi xﬁﬂxx;
Koneistusaseman X-koo inaatti
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuua ‘ Tydkalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ le
v‘ 'l' C—
. s —
L E 150
Valitse halk./syuyys ® (‘
* Halkaisija -10 R i
P2 PR :‘*?

pssakseli

Sivuakseli

TK-aksell s ;_L
?‘%aax %

on
&g
/ e
ASEMAT
b3
smarT.NC: Ohjelmointi Ol e MOINE Y
: : s JA EDITOINTI
Koneistusaseman X-koordinaatti
TNC: \SMARTNC\123DRILL . HU Vieiskuva | Tyskalu | por.paran. Asena [(
v P33akseli ‘Siuuakseli TK-8kseli '
o = = Q
'}
Asemat listassa TN n
=
5 Y
S
&4
e
L
IE on

ASEMAT PISTE

=l

KUvIo

KEHYS
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YMPYRA
e
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0SAYMP.
o
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i
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Koneistusasemien toistuva kaytto

Riippumatta siitd, onko koneistusasemat syotetty suoraan lomakkeeseen
vai laadittu .HP-tiedostona kuviogeneraattorissa, voit kdyttaa naita
koneistusasemia kaikille heti seuraaville koneistusyksikéille. Jata talloin
koneistusasemien sisaansyottokentat tyhjiksi, niin smarT.NC kayttaa
automaattisesti viimeksi maarittelemiasi koneistusasemia.

maarittelet seuraavassa vapaavalintaisessa yksikossa uuden

@ Koneistusasemat ovat voimassa niin kauan, kunnes
koneistusaseman.



Koneistuskuvion maarittely paikoitusasemien
detaljilomakkeessa

Valitse haluamasi koneistusyksikko

Valitse detaljilomake Asema

Valitse haluamasi koneistuskuvio ohjelmanappéaimen avulla

Kun olet maaritellyt koneistuskuvion, smarT.NC nayttaa
vastaavaa ohjetekstia ja siihen liittyvaa grafiikkaa
yleiskuvauslomakkeen asianomaisessa kohdassa.

Halutessasi voit muuttaa arvoja detaljilomakkeessa Asema!

smarT.NC:

Ohjelmointi

Koneistusaseman X-koordinaatti

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EJrsenst 1istasss

pssakseli

Sivuakseli

Vieiskuua | Tyskalu | por.paran. Asena [( 5
TK-akseli —
[ I — Q'
W

i

ey

]
ASEMAT

i

%%lHH

s1eex [
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oN

T

PISTE RIVI KUvIo KEHYS YMPYRA 0sAYMP. .
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smarT.NC:
Tysekalun

Ohjelmointi
kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Halkaisiia

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asena ‘ »

Valitse halk./syuyys

Masritelty kuvio:

SN\ ]

Numero

Nimi

' 4

i %“%
&4

S100%
&7
[OFF] on

UASTAANOTA
YKS. TIEDOT

TYOKALUN
NIMD

uaLnsi
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Yksittaisrivi, suora tai kierretty smarT.NC: Ohjelmointi
1. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti i e

koneistustason paaakselilla E e
2. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys Arvo
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaars #2904
Kierto: Sisddnsyotetyn aloituspisteen kiertokulma. —_—
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X @
tyokaluakselin ollessa 7). Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena. < $8=
Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan B

koordinaatti ] ‘ e

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

ttely

1. aks. aloituspiste I
2. aks. aloituspiste 1
Etsisyys D I
Koneistusten lukun.
Kasnts

Y¥1spinnan koordin.

ien maari

0SAYMP.

=

KUVIO KEHYS ‘ YMPYRA
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Kuvio, suora, kierretty tai vaannetty smarT.NC: Ohjelmointi
. N . . . . . Aloit ist X
1. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 1 koordinaatti sl

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

. e . NG :\SHARTNC123-DRILL . HU Vieiskuva TyakalulPoLparam. fAsena _>
koneistustason paaakselilla . )
2. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 2 koordinaatti ' e cioion s ol — E
koneistustason sivuakselilla iy sestinesiens — %
1. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etdisyys oy e @
koneistustason padakselilla. Arvo syétettévissa positiivisena . e (et — R =
tai negatiivisena. Gt o — g

Sa
Ll
[+

2. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys
koneistustason sivuakselilla. Arvo syOtettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Sarakkeiden Tukuméddra: Kuvion sarakkeiden =
kokonaislukumé&éara sd=
Rivien Tukumdara: Kuvion rivien kokonaislukumaara

. . ) . e ASEMAT PISTE RIVI KUVIO KEHYS YMPYRA 0SAYMP.
Drehung: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan + ‘ =] @‘ [ 5] ‘

Koneistusasem

sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretédan siséansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason sivuakselia kierretaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo sydtettédvissa positiivisena tai
negatiivisena.

Yladpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
@ kiertoasema vaikuttavat lisddvasti aiemmin tehtyyn koko
kuvion kiertoon.
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Kehys, suora, kierretty tai véénnetty smarT.NC: Ohjelmointi i
> 1. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen et e ]
0 koordinaatti koneistustason paaakselilla -
E 2. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen ' Hecibeiiane | N—
:® koordinaatti koneistustason sivuakselilla L1 icelinstoterys —
® 1. akselin etdisyys: Koneistusasemien vélinen etéisyys et
£ koneistustason pdéakselilla. Arvo sybtettavissa positiivisena " "“"‘5' Hpteen i e —
5 tai negatiivisena. ot Lo LB
E 2. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etéisyys 5“’%1
o koneistustason sivuakselilla. Arvo syotettavissa -
- positiivisena tai negatiivisena. & %“
8 Rivien lukuméddra: Kehyksen rivien kokonaislukuméaéré —
b Sarakkeiden lukumddra: Kehyksen sarakkeiden 'fji @%E
© kokonaislukumaaré
c Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehysta kierretédéan " yn—iﬁ\ ‘ % % ‘ % % 1
(=} S . . . L . 2 2358 4
v sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:

Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretdan sisdansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason sivuakselia kierretdan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Yldpinnan koordinaatti: Tyokappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
@ kiertoasema vaikuttavat lisddvasti aiemmin tehtyyn koko
kehyksen kiertoon.
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Taysiympyra smarT.NC: Ohjelmointi
N - = . Reiksa g keskipist X
1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen .-

koordinaatti koneistustason paaakselilla 5
2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

l
ttely

Vleiskuva | Tvskalu | Por.paran. Asens [¢

1. akselin keskiu.

koordinaatti koneistustason sivuakselilla ’ fiatkalaiie S
Halkaisija: Reikdympyran halkaisija ey ’g
Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. - ey
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X - qc,
tyOkaluakselin ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai Y g
negatiivisena. )
Koneistusten Tukumiard: Koneistusasemien =3 2
kokonaislukumé&ara ympyralla 1 = ‘:’,’
Yladpinnan koordinaatti: Tyokappaleen ylapinnan r & = 2
koo rd l n aattl ASEMAT PISTE RIVI Kuvio KEHYS YMPYRA OSAYMP . .6
i ) P =) e 3 e | 5

askeleen jakamalla taysiympyran eli 360° koneistusten

@ smarT.NC laskee kahden koneistusaseman valisen kulma-
lukumaaralla.
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Osaympyra smarT.NC: Ohjelmointi Poemitiil
> 1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen Be .
— . . . o . X N E vieiskuva | Tyskalu | Por.paran. Asens ‘0
) koordinaatti koneistustason paaakselilla E
E 2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen i o Lok [, I—
% koordinaatti koneistustason sivuakselilla Heiksiaiia —
® Halkaisija: Reikdympyran halkaisija ey
E . . . . *  [EJrsenst 1istasss vlspinnan koordin.  — |
c Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. £y
) Perusakseli: Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X 2
= tyokaluakselin ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai @ %‘
o negatiivisena ——
4 Kulma-askel/Loppukulma: Kahden koneistusaseman valinen {‘\W &g
g inkrementaalinen polaarikulma. Sisdansyottokelpoinen —
- vaihtoehtoinen absoluuttinen loppukulma (vaihda ®%E
o ohjelmanappaimelld) Arvot syOtettdvissa positiivisena tai

.. ASEMAT PISTE RIVI Kuvio KEHYS YMPYRA OSAYMP .

£ negatiivisena. B ‘ = ‘ | ‘ l
™ Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien bt

kokonaislukumaara ympyralla
Yldpinnan koordinaatti: Tyokappaleen ylapinnan
koordinaatti
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Kuviogeneraattorin kaynnistys
smarT.NC-kuviogeneraattori voidaan kéynnistda kahdella eri tavalla:

Suoraan smarT.NC-péavalikon kolmannesta ohjelmanéppéinpalkista,
kun haluat méaaritella useampia pistetiedostoja perajalkeen.

Koneistuksen maarittelyn aikana lomakkeesta, kun haluat syottaa
sisdan koneistusasemia.

Kuviogeneraattorin kaynnistys muokkausvalikon paapalkista
Kayttdtavan smarT.NC valinta.

Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki

Kuviogeneraattorin asetus: smarT.NC vaihtaa
tiedostonhallintaan (katso kuva oikealla) ja ndyttaa — mikali
saatavilla — valmiiksi olemassa olevat pistetiedostot.
Valitse saatavilla oleva pistetiedosto (*.HP), vahvista
nappaimella ENT, tai

Uuden pistetiedoston avaus: Sy6té siséan tiedostonimi
(ilman tiedostotunnusta), vahvista ndppaimellda MM tai
TUUMA: smarT.NC avaa pistetiedoston valitussa
mittayksikdssa ja sijaitsee vain kuviogeneraattorissa

uusT
TIEDOSTO

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- @TNC: =] STNC:\SMARTNCN*.
Cicstech Nini | Tvve~| Koko|muutettu [Ti1a |5
» CIDEMO [EIHAKEN HC 682 165.9.2011
Cidunppgn (EIHEBEL HC 432 04.08.2011
v CINK [EIHEBELSTUD HC 194 04.08.2011
Gpresentation [EIKONTUR HC 634 04.08.2011
Qiservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
ISMATTNG: [EIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
pgm=>stan) [ERPOCKRECHTS HC 258 ©4.08.2011
b LOtncguide [EISLOTSTUDRECHTS He 210 04.08.2011
P LB EsT1 HC 860 24.10.2011
» 2H: { EIVIERECKLINKS He 202 ©4.08.2011
v 2M: {5 Fr1 HP 2975 265.10.201
v 20: ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.200
v 2P: ESLOCHZEILE HP 794 11.5.2005
e = e HP 109 26.10.2011 ----+
[ 4¢3 ¢F4F  wparoume HP 1360 26.10.2011
& bpt melate HP 1331 28.10.2010
4 <+ EIPLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005
4+ 4 msresvz HP 42825 24.10.2011
i + ﬁ ESUFORM HP 1922 20.07.2005
%, & 2] HU 1084 16.09.z011
& Popet 1123_DRILL HU a2z 08.11.2011
b 4 &4 ¢4 S objentit 7 1945,EKTsUUS 7 178,66TEUUS Usb:
s1uu sIuu VALITSE KOPIOT VALITSE uust VIIMEISET
IE _. T@EI nzgsro TIEDOSTOT | L OPP

Koneistusasemien maarittely
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Kuviogeneraattorin kaynnistys lomakkeesta

VALITSE

5
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=
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@

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

Valitse mika tahansa sellainen koneistusaskel, jossa on
mahdollista maaritelld koneistusasemia.

Valitse yksi sisdansyottokentistd koneistusaseman
maérittelemisté varten (katso kuva ylla oikealla).
Vaihda asetus Koneistusasemat pistetiedostossa

Uuden tiedoston luonti: Sydté sisdan tiedostonimi (ilman
tiedostotunnusta), vahvista ohjelmanappéimelld UUSI .HP.
Vahvista uuden pistetiedoston mittayksikkod peittoikkunassa
nappaimelld MM tai TUUMA: smarT.NC on nyt
kuviogeneraattorissa

Kaytettavissa olevan HP-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappéintd VALITSE .HP: smarT.NC nayttaa
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat
pistetiedostot. Valitse yksi ndytettavista tiedostoista ja ota se
lomakkeeseen nappaimellda ENT tai ndyttopainikkeella OK.
Jo valitun HP-tiedoston muokkaus: Paina
ohjelmanappéaintd MUOKKAA: smarT.NC kaynnistda sen
jalkeen suoraan kuviogeneraattorin.

Kaytettavissa olevan PNT-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappéintd VALITSE .PNT: smarT.NC nayttaa
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat
pistetiedostot. Valitse yksi ndytettavista tiedostoista ja ota se
lomakkeeseen ndppaimelld ENT tai nayttopainikkeella OK.

Kun haluat muokata .PNT-tiedostoa, smarT.NC muuntaa tdman
tiedoston .HP-tiedostoksi! Vastaa dialogikysymykseen OK.

smarT.NC: Ohjelmoint

Koneistusaseman X-koordinaatti

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vleiskuva ‘ Tyskalu | Por.paran. | Asens |
= M
o S
<[
FE 150 3 %
Valitse halk./syuyys ® (‘
[Ersemat 11stassa Halkaisiia S — S
e
E 5y
Tl oo g || 2
9y
S100% |
e ]
[oFF]  on
s
& @ ’; E
ASEMAT -
‘e
smarT.NC: Ohjelmointi xiﬁzx;
Kuviotiedoston nimi?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuva ‘ Tyskalu } Por.param. | Asema | ¥y
=g
r[F] g
Valitse halk./syuyys i
Halkaisija
Pistekuvio
Sh
&4
s1eex |
@ ¥
oN
s
o= =
|
ASEMAT NAYTA VALITSE uust VALITSE MUOKKAR
£ w




Kuviogeneraattorin lopetus

LOPP

=)

Paina END-nappainta tai LOPPU-ohjelmanéappainta:
smarT.NC nayttaa peittoikkunaa (katso kuva oikealla).
Paina ENT-nappainta tai Kylla-nayttopainiketta tallentaaksesi
kaikki tehdyt muutokset — tai tallentaaksesi juuri luodun
uuden tiedoston — ja lopeta kuviogeneraattori.
Lopettaaksesi kuviogeneraattorin tallentamatta tehtyja
muutoksia paina ndppéaintd NO ENT tai ndyttopainiketta Ei.
Paina ndppéintd ESC , jos et haluakaan lopettaa vaan palata
takaisin kuviogeneraattoriin.

Jos olet kdynnistanyt kuviogeneraattorin lomakkeesta, niin
kayttd palautuu automaattisesti takaisin sinne.

Jos olet kdynnistanyt kuviogeneraattorin paapalkista, niin
lopetuksen jalkeen kayttd palautuu automaattisesti takaisin
viimeksi valittuna olleeseen .HU-ohjelmaan.

smarT.NC:

Asemien m&asrittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Tallenna muutokset?

Ky1ls Ei Peruuta

Koneistusasemien maarittely
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Koneistusasemien maarittely
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Tyoskentely kuviogeneraattorin avulla

smarT.NC:

Asemien maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

PISTE

RIVI
pry

KUVIO

KEHYS

YMPYRA
e

P;
4

osAYMP.
=)
¢+ e

Yleiskuvaus
Koneistusohjelmat voidaan maéritelld kuviogeneraattorissa seuraavilla
tavoilla:
.. Ohjel- .
Toiminto manéppéin Sivu
Yksittaispiste, karteesinen pIsTE Sivu 173
Yksittaisrivi, suora tai kierretty Sivu 173
Malli, suora, kierretty tai vaannetty Kuvzo Sivu 174
Kehys, suora, kierretty tai vaadnnetty & Sivu 175
Taysiympyréa yrpyes Sivu 176
¢+

Osaympyra osavNe. Sivu 177
&

Aloituskorkeuden muutos Sivu 178




Kuvion maarittely
Valitse maariteltava kuvio ohjelmanappaimella.

Tarvittavien sisdansyottoparametrien maarittely lomakkeessa: Valitse
seuraava sisaansyottokentta ENT-nappaimella tai nappaimella ,Nuoli
alaspéain”.

Sisdansyottoparametrin tallennus: Paina END-nappainta.

Kun olet maaritellyt haluamasi kuvion lomakkeessa, smarT.NC esittaa
sen symbolisesti kuvakkeena hakemistopuun naytén vasemmassa
puoliskossa

Naytdn oikeassa puoliskossa 2 kuvio esitetdan graafisesti heti
sisdansyottotietojen tallentamisen.

Kun avaat hakemistopuun nappdimelléd , Nuoli oikealle”, voit sen jélkeen
valita kunkin pisteen maaritteleméassasi kuviossa nappaimella ,,Nuoli
alas”. smarT.NC nayttda vasemmalla valittua pistettd oikeanpuoleisessa
grafiikkaesityksessa sinisella merkittyna (3). Nayton oikeanpuoleisessa
yldosassa 4 esitetaan lisaksi kulloinkin valittuna olleen pisteen karteesiset
koordinaatit.

smarT.NC: Asemien m&&rittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

2
2.2+ Jlpsena
2.3+ J|psens
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Koneistusasem
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Kuviogeneraattorin toiminnot smarT.NC: Asemien masrittely sl
z. TNG: \SMARTNCNPATDUMP . HP
w ) ) h- I- [+12e [+e "
E Toiminto 0 je-
= manappain
@ - B l
© Hakemistopuussa valitun kuvion tai valitun aseman =
£ piilotus koneistusta varten. Piilotetut kuviot tai asemat - m Té“‘i!
5 merkitdan hakemistopuussa punaisella vinoviivalla ja i
= ikatselugrafiik naisena pi na. A S s |
£ esikatselugrafiikassa punaisena pisteena A iy
3 Piilotetun kuvion tai aseman uudelleenaktivointi. I + &+ o E
@© TUO ESIIN 4 4 OFF| SN
3 9 L

o] s ;

- . . . & @
R Hakemistopuussa valitun aseman koneistuksen esto. Xe] . e j!
g Estetyt asemat merkitaan hakemistopuussa punaisella 7al ol G - | 1
o rastilla. smarT.NC ei nayta estettyjd asemia grafiikassa. PILOTA | TUO ESTIN vornrz S
X Na&itd asemia ei tallenneta .HP-tiedostoon, joten

smarT.NC menettda ne, kun malligeneraattori
lopetetaan.

Estettyjen asemien uudelleenaktivointi

Maériteltyjen koneistusasemien lahettdminen .PNT- TuLosTus
tiedostoon. Tarpeellinen vain, kun haluat kayttaa
koneistuskuvioita vanhemmissa iTNC530-

ohjelmistoversioissa

Vain hakemistopuussa valitun kuvion naytté/kaikkien Eszkes.
kuvioiden nadyttd. Hakemistopuussa smarT.NC nayttaa

@ valitun kuvion sinisena.
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Toiminto

Ohjel-
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Viivaimen nayttd/piilotus

VIIVAIMET
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Sivujen selaus ylospain
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Sivujen selaus alaspain
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Hyppy tiedoston alkuun

D
z
=
c
c
=

=]

Hyppy tiedoston loppuun
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Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto ylospain
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto alaspain
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto vasemmalle
(viimeinen ohjelmanappéinpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto oikealle
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

HEEEE

Koneistusasemien maarittely
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Ohjel-

Toiminto manappain

Zoomaustoiminto: Tydkappaleen suurennus. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta kulloinkin E@%
esitettdvan nayttdalueen keskikohta suurenee.

Tarvittaessa voit asemoida piirustuksen niin, etta

haluamasi yksityiskohta tulee nakyviin

ohjelmanappéaimen painalluksen jalkeen.

Zoomaustoiminto: Tyokalun pienennys (vimeinen -ﬂ
ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Tydkappaleen alkuperdiskoon nayttd [+z
(viimeinen ohjelmanéappainpalkki) E@%

Koneistusasemien maarittely
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Yksittaispiste, karteesinen smarT.NC:
X: Koneistustason padakselin koordinaatti

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

Asemien maarittely

TNG: NSMARTNGNEU1. HP e : >

Y: Koneistustason sivuakselin koordinaatti - " p— E
Yksittaisrivi, suora tai kierretty : q :E
RIv 1. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti ¥ ®
koneistustason paaakselilla e 5 z TN €
2. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti i g
koneistustason sivuakselilla & g

Etdisyys: Koneistusasemien valinen etdisyys Arvo . o
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena. o g
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien e ]
kokonaislukumaéré e8| 2

Kierto: Sisddnsyotetyn aloituspisteen kiertokulma. _ E— L '®
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ c
tyokaluakselin ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai Q

negatiivisena.

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC: Asemien maarittely

TNC\NEW1 . HP 1. aks. aloituspiste

2. aks. aloituspiste
Etsisyys D
Koneistusten lukum.
K88nts
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Kuvio, suora, kierrettytai véénnetty smarT.NC: Asemien mE&rittely

1. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 1 koordinaatti S —— .
. N . & A : 1. aks. aloituspiste |
koneistustason paaakselilla - b cies ereriie e om— |||
1.

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

akselin etaisyys +20

2. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 2 koordinaatti e[k e

Rivien lukumaara 6 ‘

koneistustason sivuakselilla sorcosen 1onsrs [T | 8 []
W

ttely

KS5nts +0

1. akselin etdisyys: Koneistusasemien vélinen etéisyys BRI GEnCTD  —
koneistustason paaakselilla. Arvo sydtettavissa positiivisena & e e |To—y
tai negatiivisena. 2
2. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etéisyys
koneistustason sivuakselilla. Arvo syotettavissa
positiivisena tai negatiivisena.

Rivien Tukumddra: Kuvion rivien kokonaislukumaara
Sarakkeiden Tukumddra: Kuvion sarakkeiden 4
kokonaislukumaara e ———
Drehung: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretdan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretdan sisdansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason sivuakselia kierretdan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

ien maari

Koneistusasem

kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko

@ kuvion kiertoon.
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Kehys, suora, kierretty tai vaannetty SERTLNES Feehien DERELS GEL onsELHOINTE
1. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen — >
. . . e e . = = 1. 8ks. aloituspiste —
koordinaatti koneistustason paaakselilla 2. ska. sioitusmiste ]
. . 1. akselin etaisyys
2. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen 2. akseiin euaisns E
koordinaatti koneistustason sivuakselilla sexkoien lukuncers :®
1. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etisyys paise (nice seeal =§
koneistustason paaakselilla. Arvo syotettavissa positiivisena = z
tai negatiivisena. S
2. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys g
koneistustason sivuakselilla. Arvo syOtettavissa o
positiivisena tai negatiivisena. & 7 n
. . Ty n . . TETIET] OFF | ON m
Rivien Tukumddra: Kehyksen rivien kokonaislukumaara ‘:’,’
Sarakkeiden lukumairi: Kehyksen sarakkeiden | &g 2
kokonaislukumaéra — = o
Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehysté kierretdéan ‘ ‘ ‘ g
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli: N~

Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretédan siséansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Sivuakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason sivuakselia kierretaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo sydtettédvissa positiivisena tai
negatiivisena.

kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko

kehyksen kiertoon. @
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Tay5|ympyra smarT.NC: Asemien maarittely S:-':‘n-';::';‘;x
> 1. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen —
T koordinaatti koneistustason paaakselilla 5 R " g
E 2. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen s antowing —— 4l
% koordinaatti koneistustason sivuakselilla e 5 5 l
g Halkaisija: Ympyran halkaisija =
c Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. = 3 vl | ?—«—?‘
) Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X g
E tybkal_ga_kselin ollessa Z). Arvo syo6tettavissa positiivisena tai & %‘
) negativisena.
[7;] N R . . o s100%
© Koneistusten Tukumddrd: Koneistusasemien : G =
g kokonaislukumaard ympyralla =
- » B o=
-g smarT.NC laskee kahden koneistusaseman valisen kulma- i o
c @ askeleen jakamalla tdysiympyran eli 360° koneistusten ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
S lukumaaralla.
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Osaympyra

1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla
Halkaisija: Ympyran halkaisija

Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma.

Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tyOkaluakselin ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Kulma-askel: Kahden koneistusaseman valinen
inkrementaalinen polaarikulma. Arvo sydtettavissa
positiivisena tai negatiivisena. Kulma-askeleen
muuttaminen vaikuttaa automaattisesti maaritellyn
loppukulman muuttumiseen

Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

Loppukulma: Viimeisen reian polaarikulma. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Loppukulman muuttaminen vaikuttaa automaattisesti
aiemmin mahdollisesti maaritellyn kulma-askeleen
muuttumiseen

smarT.NC: Asemien maarittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Jakoympyrs

1. akselin keskiu.
2. akselin keskiu.
Halkaisiia
Lahtokulma
Kulma-aksel
Koneistusten lukum.
Lopetuskulma

+50
E3
+45
+a5
E
+135
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Aloituskorkeuden muutos smarT.NC: Asemien m&arittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ylapinnan koordinaatti: TyGkappaleen ylapinnan T e —
Wl koordinaatti '

*[Zz]va#pinnan Kkoorainsatti

Jos et sy6ta sisaan aloituskorkeutta koneistusasemien

voimassa. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

=

)

£

S

]

]

£ @ maarittelyn yhteydesséd, smarT.NC asettaa tyokappaleen - = — | E
wo. . . . o = !

5 ylapinnan koordinaatin aina arvoon 0. L

E Kun muutat aloituskorkeutta, sen jalkeen uusi aloituskorkeus f“%"‘

e patee kaikille myéhemmin ohjelmoiduille koneistusasemille. STEER

@ v

& Kun valitset ylapinnan koordinaatin symbolin e N

2 hakemistopuussa, esikatselugrafiikka merkitsee vihrealla % & %E

-g kaikki ne koneistusasemat, joille tdma aloituskorkeus on I 1

c

(=}

X
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Paikoituksen vetaytymiskorkeuden maarittely (FCL 3-toiminto)

Halutun yksittéisaseman valinta nuolindppaimilla, johon tyokalu tulee
ajaa valitsemallasi korkeudella.

S Vetdytymiskorkeus: Absoluuttikoordinaatin sisdansyotto,
Spm jossa TNC:n tulee ajaa tdhan asemaan. TNC merkitsee

aseman lisadympyralla

Maarittelemasi vetaytymiskorkeus perustuu paasaantdisesti
@ aktiiviseen peruspisteeseen.

smarT.NC:

OHJELMOINTT

masrittely
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+5e [+5e "
Esipaikoituskorkeus —

B

W
= =3 e u »%:._.?
: o5

®
N N sldaay %L
Z OFF | ON
s85
10}

Koneistusasemien maarittely
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Muotojen maarittely

Perusteet

Muodot maaritelladn paasaantoisesti erillisissa tiedostoissa (tiedostotyyppi
.HC). Koska .HC-tiedostot sisaltdvat pelkkid muotokuvauksia — vain
geometria- ja teknologiatietoja, niiden asettaminen kay joustavasti:
muotorailona, taskuna tai saarekkeena.

Voit luoda HC-tiedostot joko kéytettévissa olevien ratatoimintojen avulla
tai lahettad olemassa olevista DXF-tiedostoista DXF-konverttereiden
avulla (ohjelmalisavaruste).

Vanhempien selvékielidialogiohjelmien (.H-Dateien) jo valmiit
muotokuvaukset voidaan konvertoida smarT.NC-muotokuvauksiksi
erittdin katevasti (katso Sivu 189).

Kuten yksikkoohjelmissa tai kuviogeneraattoreissa, smarT.NC esittaa
hakemistopuussa 1 olevat yksittdiset muotoelementit vastaavan
kuvakkeen avulla. Sisddnsyottolomakkeessa 2 maaritellaan tiedot kullekin
muotoelementille. Vapaassa muoto-ohjelmoinnissa (FK-ohjelmointi) on
yleiskuvauslomakkeen 3 liséksi kaytettdvissa kolme muuta
detaljilomaketta (4), joihin voit syottaa sisdan tietoja (katso kuvaa alla
oikealla).

KOORDINRRATIT 7

smarT.NC: Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Koordinaatti X

g Koordinaatti v
3 [4_+Jcarteesinen suora L
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»
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/ /
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* [ [OFF] ON
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b S g
| . A=
‘ ‘ ‘ ‘ :
smarT.NC: Muotojen maarittely DUEENOINTE
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YMPYRAN SHDE 7
LGOS e AU . ¥mp.tiedot ‘ vap.tiedot | Apupiste | >
vmpyrsn keskipiste CCY o =
= vapyrasade a0 | e
Prérintssunta @ [Z3Jor- © [Jore 0 oFF | S ﬂ
= Koordinaatti X W
bid [ Jvaeves re Koordinaatti ¥ [
> Keskip.:Polasrissae ccPR | || T/ |
R Keskip.: Pol.kulna CCPA ?‘_’?
J
o B s [
) ©7
/ L
/ s1e0% |
h“ &
[ [ [oFF]  on
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Muoto-ohjelmoinnin kdynnistys
smarT.NC-muoto-ohjelmointi voidaan kéynnistaa kahdella eri tavalla:

Suoraan muokkausvalikon paapalkilta, kun haluat maaritella useita
erillisia muotoja perajalkeen.

Koneistuksen maarittelyn aikana lomakkeesta, kun sinun taytyy syottaa

sisdan koneistettavien muotojen nimia. °
. . . . . . . Tiedostonhallinta g:ﬁ;?;’m; 1:"
Muoto-ohjelmoinnin kdynnistys muokkausvalikon paapalkista =
« . . [TNC:\smarTNC Pl H
Kayttdtavan smarT.NC valinta. e o T e THET ! s
Cicstech Nini | Tyve~ | koko|muutettu |Ti1a | E
v CIDEMO =ICAP_PS_B HC 80 25.10.2011 -----
E Valitse kolmas ohjelmanappéainpalkki o ireor i e p
Cavrvice ||| emretie e e o
. . . . . ismarTNG cap_poc_t14 He 2404 -~
MUOTO=0 Muoto-ohjelmoinnin aloitus: smarT.NC vaihtaa sy iean-soc-t3 wo oz S
NS tiedostonhallintaan (ksatso kuva oikealla) ja nayttad — mikali | == oo He e eves. °
saatavilla — valmiiksi olemassa olevat muoto-ohjelmat. = ey P S
Valitse saatavilla oleva muoto-ohjelma (*.HC), vahvista VIR goreemene e =
nappéimella ENT, tai Siceidrecine e
s Uuden muoto-ohjelman avaus: Sydta sisdén tiedostonimi
] (ilman tiedostotunnusta), vahvista nappaimelld MM tai Sererecx s e | =
TUUMA: smarT.NC avaa muoto-ohjelman valitussa [ —— Bl
m ittayks ikossa. stuu ‘ vazrge [ woezor [ vazrse Lust | vrmerser
o ) . I i) TIEDOSTO | TIEDOSTOT | L OPP
smarT.NC lisda automaattisesti kaksi rivia piirustustason t ¢ boc3hi3 | des L o

maarittelya tai mittojen sovitusta varten
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Muoto-ohjelmoinnin kdaynnistys lomakkeesta

uusT

NEYTH

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

Valitse haluamasi koneistusaskel, muoto-ohjelmille
vaaditaan (UNIT 122, UNIT 125).

Valitse sisaansyottokenttd, johon méaaritellddn muoto-
ohjelman nimi (1, katso kuvaa)

Uuden tiedoston luonti: Sydté sisdan tiedostonimi (ilman
tiedostotunnusta), vahvista ohjelmanappéimella UUSI.
Vahvista uuden muoto-ohjelman mittayksikkd
ponnahdusikkunassa nappaimella MM tai TUUMA:
smarT.NC avaa muoto-ohjelman valitsemassasi
mittayksikdssa, siirtyy sen jalkeen muodon ohjelmointiin ja
vastaanottaa automaattisesti yksikkdohjelmassa asetetun
aihion maarittelyn (piirustustason maarittely)
Kaytettavissa olevan HC-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappéintd VALITSE HC: smarT.NC nayttaa
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat muoto-
ohjelmat. Valitse yksi naytettavistd muoto-ohjelmista ja ota
se lomakkeeseen nappaimelld ENT tai nayttopainikkeella
oK.

Jo valitun HC-tiedoston muokkaus: Paina
ohjelmanappéaintd MUOKKAA: smarT.NC kaynnistda sen
jalkeen suoraan muoto-ohjelmoinnin.

HC-tiedoston luonti DXF-konvertterilla: Paina
ohjelmanappainta NAYTA DXF: smarT.NC nayttas
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat DXF-
ohjelmat. Yhden DXF-tiedoston valinta ja vastaanotto
nappéimella ENT tai nayttopainikkeella OK: TNC kdynnistaa
DXF-konvertterin, jonka avulla voit valita haluamasi muodon
ja tallentaa muotojen nimet suoraan lomakkeeseen (katso
“DXF-tiedostojen kasittely (Ohjelmaoptio)” sivulla 190.)

smarT.NC:
Tyckalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

,
-+ [Fhz7s nuotorsito 3o

Vieiskuwa | Tvokalu | Jvrs.par. |

(@] E—

Syuyys
Asetussyuyys
Sivutysuara

Jyrsintstapa (Me3>

Ssdekoriaus

fi{ neme

. Number ...

Muotoon ajon tapa

Saspumiskaaren side
Keskipistekulna

Muodon nimi

VASTAANOTA
YKS. TIEDOT

uaLnsi

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vieiskwa | Tvékalu | Jvrs.par. |

o G
in 5
FE [tse

Syuyys -z0

Asetussyuyys

otyyppi ;
Peruuta
e ﬂ

Wotoon aton tass @ gl [0
Saapumiskaaren side
Keskipistekulma

Muodon nimi
s |

[ @ ‘J; :
S

LOPETA




Muoto-ohjelmoinnin lopetus

=)

Paina END-ndppainta: smarT.NC lopettaa muoto-
ohjelmoinnin ja palauttaa tilan takaisin sinne, mista muoto-
ohjelmointi kdynnistettiin: vimeksi aktiivisena olleeseen HU-
ohjelmaan - mikali kdynnistit smarT.NC-paépalkista, tai sen
hetkisen koneistusaskeleen sisaansydttdlomakkeeseen,
mikali aloitit muoto-ohjelmoinnin tastd lomakkeesta.

Jos olet kdynnistanyt muoto-ohjelmoinnin lomakkeesta, niin
kayttd palautuu automaattisesti takaisin sinne.

Jos olet kdynnistanyt muoto-ohjelmoinnin paapalkista, niin
lopetuksen jalkeen kayttd palautuu automaattisesti takaisin
viimeksi valittuna olleeseen HU-ohjelmaan.
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Tyoskentely muoto-ohjelmoinnilla

Yleiskuvaus

Muotoelementtien ohjelmointi tapahtuu tuttujen
selvakielidialogitoimintojen avulla. Harmaiden ratatoimintondppainten
liséksi on kaytettavissd myods tehokas vapaa muoto-ohjelmointi (FK-
ohjelmointi), jossa lomakkeet kutsutaan ohjelmanappdainten avulla.

FK-ohjelmoinnissa erityisen hyddyllisia ovat apukuvat, jotka palvelevat
jokaista sisddnsyottokenttda ja selventavat kasitysta siitd, mita
parametreja kulloinkin on syotettava sisaan.

smarT.NC:ssé voidaan rajoituksetta kayttdd myds kaikkia tunnettuja
ohjelmointigrafiikan toimintoja.

Dialogin kulku lomakkeissa on lahes samanlainen kuin dialogin kulku
selvakieliohjelmoinnissa:

Kursori paikoitetaan vastaavaan sisdansyottokenttaan oransseilla
akselindppaimilla

Oranssilla ndppaimella | voit vaihtaa absoluuttisen ja inkrementaalisen

ohjelmoinnin valilla

Oranssilla nappaimelld P voit vaihtaa karteesisten ja polaaristen
koordinaattien ohjelmoinnin valilla

smarT.NC: Muotojen maarittely

YMPYRAN SHDE 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

vapyrs FC

vap. tiedot | vap.tiedot | meupiste [
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset sisaltavat
usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan sisdan
harmailla dialogindppaimilla.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon lomakkeeseen sydttamiesi
tunnettujen muototietojen perusteella. Kaytettavissa ovat seuraavat
toiminnot:

o Ohjel-
Toiminto manappain

smarT.NC:

Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Suora ilman tangentiaalista lityntaa

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

L Yue.tiedot | vap.ticdot | mpupiste [¢*

v 18 *|suora FLT Ympyran keskipiste CCX e
17 EFJRetkaisu Feeiect vapyrsn keskipiste cov o
vapyrsssde 4@
vae [ 7]suors FL — —
Pysrintssuunta © DR— o DRo C oFF
vas [ 7]suors FL
Koordinaatti X
vz [ ]suors FL Keskip.:Polaarissge ccPR [ || T [| |
s ip.: . I 89w
2z [Flvaeves Fo Keskip.: Pol.kulma CCPA g g
v 23 [ jlvmeyrs For I
G e L]
B T &8
/
7’ I e s1eex [
/ / E—— 7
[ [OFF] o
\ T
|
FL FLT FC FeT FPOL ALoITA RESET
il 4 A 4 @ & 1= :
= ALoITA

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

Napapiste FK-ohjelmointia varten

FPOL

FENEE

Tietoa mahdollisista muotomaarittelyista saa vinkeista, jotka
TNC antaa jokaiselle sisdaansyottokentalle (katso “Hiiren
kaytto"” sivulla 41.) ja selvakielidialogin kayttajan kasikirjasta.
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Ohjelmointigrafiikan toiminnot

Toiminto

Ohjelmanappain

smarT.NC: Muotojen m

OHJELMOINTI

gdarittely
JA EDITOINTI

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA
Vi USE

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
tdydentaminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

Ohjelmointigrafiikan keskeytys. Tama
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun ohjaus luo
ohjelmointigrafiikkaa.

TG : \SMARTNCNHAKEN . HC
v1e [T 7]suora FLt
17 [EFrstksisu FseLecT
v 18 [ 7]suora FL

> 19 suora FL

20 ySristyskasri RND
v 21 FL

v 22 s FC

> 23

vap. tiedot | vmp.tiedot | mpupiste [>

VYmpyrin keskipiste ccx  [+@
Ympyrsn keskipiste CCY 0
Ympyrsssde a8
Pydrintssuunta © Z3I0R- O [73DR+ 0 OFF | S |
Koordinaatti X W

Koordinaatti v e

Keskip.:Polasrissde CCPR vl
—

Keskip.: Pol.kulma CCPA

vmpyrs FCT J

=
24 @BJvapves For 5

Zoomaustoiminto (ohjelmanéappainpalkki 3):
Kehyksen esiinotto ja siirto

FL FLT FC FeT FPOL ALOITA RESET
i‘] i i i i ALOITA | ¥KS.LAUSE +

E ALOITA
OHJELMOINTI

smarT.NC:

Muotojen maarittely

JA EDITOINTI

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan pienennys,
pienenna painamalla ohjelmanéppéinté useita kertoja.

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan suurennus,
suurenna painamalla ohjelmanappainta useita kertoja.

Alkuperéisen leikkauskuvan palautus

NAEYTH
KOKO
TYOKAPP .

Valitun alueen rajaaminen

NAYTA
0SAKUVA

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC
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Naytettavan muotoelementin erilaiset varitykset ilmaisevat niiden
voimassaolotilan:

sininen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse
oikea

punainen Maéarittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisad maarittelytietoja

Valitseminen useiden mahdollisten ratkaisujen joukosta

Jos puutteellinen maéarittely saa aikaan useita teoreettisesti mahdollisia
ratkaisuja, voit valita oikean ratkaisun ohjelmandppaimen avulla graafisen
apukuvan tukemana.

— Ota naytolle eri ratkaisuvaihtoehdot.

RATKAISU

p— Valitse jokin ndytettédva ratkaisu ja vahvista se.

RATKAISU

S Ohjelmoi seuraava muotoelementi.

VALINTA

aLotTA Luo ohjelmointigrafiikka seuraavaa ohjelmoitua lausetta
YKS.LAUSE

varten.

smarT.NC: Muotojen maarittely
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Muoto-ohjelmoinnin kaytettavissa olevat toiminnot

P Ohjel-
Toiminto it
Aihion maéarittelyn vastaanottaminen .HU-ohjelmasta, vanzsTa
kun muoto-ohjelmointi on kutsuttu smarT.NC-yksikosta. azhzo |
Lauseen numeron nayttd/piilotus

POISTA
LAUSE NO.

Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun esim. dariviivat
on poistettu paallekkaisyyden vuoksi.

PIIRRA
uusT

Ohjelmointigrafiikan poistaminen

POISTA
GRAFIIKKA

Ohjelmoidun muotoelementin graafinen esitys heti
sisdansyoton jalkeen: Toiminto POIS / PAALLE

AUTOM.
PIIRUST.
ON

i




Muoto-ohjelmassa olevan selvikielidialogiohjelman konvertointi

Talla menettelytavalla kopioidaan olemassaoleva selvakielidialogiohjelma
(.H-tiedosto) muotokuvaukseen (.HC-tiedosto). Koska molemmat
tiedostotyypit kasittavat erilaisia sisaisia dataformaatteja, on kopiointi
tehtéva ASClI-tiedoston kautta. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

KOPIOI
AS N
|

KOPIOI

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
Kutsu tiedostonhallinta.
Valitse konvertoitava .H-ohjelma.

Kopiointitoiminnon valinta: Sy6té sisdan kohdetiedostoksi
*.A, jolloin TNC luo selvakielidialogiohjelmasta ASCII-
tiedoston.

Valitse aiemmin luotu ASClI-tiedosto.

Kopiointitoiminnon valinta: Sy6ta sisdan kohdetiedostoksi
*.HC, jolloin TNC luo ASCII-tiedostosta muotokuvauksen.
Valitse uusijuuriluotu .HC-tiedosto ja lukuunottamatta aihion
maarittelya BLK FORM poista kaikki sellaiset lauseet, jotka
eivat kuvaa muotoa.

Poista ohjelmoidut sadekorjaukset, sydttdarvot ja
lisdtoiminnot M, minka jalkeen HC-tiedosto on smarT.NC:n
kaytettavissa.
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely
(Ohjelmaoptio)
Kaytto

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelmassa luodun DXF-
tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakieliohjelmiksi
tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja selvakieliohjelmia
voidaan késitellda my®ds vanhemmissa TNC-ohjauksissa, koska muoto-
ohjelmat siséltavat vain lauseita L ja CC/C.

smarT.NC:

...01uerkzeugplat t>>

Valitse DXF-elementit
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Kéasiteltavat DXF-tiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, ettda DXF-
tiedostonimi ei siséalla tyhjia merkkeja tai kiellettyja
erikoismerkkeja.

Avattavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettavaa DXF-formaattia R12
(vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue binaaristd DXF-formaattia. Kun luot DXF-tiedoston
CAD- tai merkkiohjelmasta, muista tallentaa tiedosto ASCII-
formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)

ARC (Osaympyra)

POLYLINE (Moniviiva)

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedoston avaaminen
DXF-konvertteri voidaan kaynnistaa eri tavoilla:

Tiedostonhallinnan kautta, jos haluat imuroida useampia erillisia muoto-
tai asematiedostoja perajalkeen

Yksikoéiden 125 (Muotorailo), 122 (Muototasku), 130 (muototasku
pistekuviossa) koneistusmaéarittelyn aikana lomakkeesta, kun sinun
taytyy syottaa sisdan koneistettavien muotojen nimia.
Koneistusmaérittelyjen aikana, kun syotat koneistusasemia
pistetiedostojen kautta.

maarittelemasi peruspisteen ja lisaksi todellisen
zoomaustilan. Kun avaat uudelleen saman DXF-tiedoston,
TNC lataa nama informaatiot (koskee viimeksi valittua
tiedostoa).

@ DXF-konvertterin lopussa TNC tallentaa automaattisesti

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-konvertterin kdaynnistaminen tiedostonhallinnan kautta
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Kayttdtavan smarT.NC valinta.
Valitse tiedostonhallinta

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan

ohjelmanéppéinvalikko: Paina ohjelmanéppéintd VALITSE TYYPPI.

Ota néytolle kaikki DXF-tiedostot: Paina ohjelmanappainté
NAYTA DXF.

Valitse haluamasi DXF-tiedosto, vastaanota ndppaimella
ENT: smarT.NC kaynnistdd DXF-muuntimen ja esittaa
nayttéruudulla DXF-tiedoston siséltéd. Vasemmassa
ikkunassa TNC nayttaa tasoja (Layer), oikeassa ikkunassa
piirustusta

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-konvertterin kdaynnistaminen lomakkeesta

NEYTH

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

Halutun koneistusvaiheen valinta, joka tarvitaan muoto-
ohjelmia tai pistetiedostoja varten

Sisdansyottokentan valinta, jossa maéritellddn muoto-
ohjelman nimi tai pistetiedoston nimi

DXF-konvertterin kdynnistys: Paina ohjelmanéppainta
NAYTA DXF: smarT.NC nayttdaad ponnahdusikkunan, jossa
nakyy kaytettavissa olevat DXF-ohjelmat. Tarvttaessa valitse
hakemisto, johon avattava DXF-tiedosto on tallennettu.
Yhden DXF-tiedoston valinta ja vastaanotto nappaimella ENT
tai nayttopainikkeella OK: TNC kédynnistaa DXF-konvertterin,
jonka avulla voit valita haluamasi muodon tai haluamasi
asemat ja tallentaa muotojen nimet seké pistetiedostojen
nimet suoraan lomakkeeseen (katso "DXF-tiedostojen
kasittely (Ohjelmaoptio)" sivulla 190.)

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tiedostopolku muodonkuvakselle

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
Fl]
Syuyys

Asetussyuyys
Sivutysuara

Jyrsintstapa (Me3)>
Ssdekor jaus

Muotoon ajon tapa

Saspuniskaaren ssde
Keskipistekulna

Muodon nimi

Vleiskuua ] Tyskalu | Jyrs.par. |>

NAYTA

‘ ‘ NAYTA

uust

VALITSE




Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéppainpalkissa on kadytettéavissa erilaisia

asetusmahdollisuuksia:

Ohjel-
hEERLE manappain
VARI NORMAALI/KAANTEIS: Varikaavion vaihto
3D-MUOTO/2D-MUQTO: Vaihto
2D- ja 3D-muodon valilla AL
Mittayksikkd MM/TUUMA: Aseta paalle DXF-tiedoston JaTa
mittayksikkd. Tassa mittayksikdssd TNC myds tulostaa  |E_zen

muoto-ohjelman

...@1uerkzeugplat t>>

Elementti-infornaatio
©.0000

oy ©.0000

oz ©.0000

smarT.NC: Valitse DXF-elementit

MITTA-

VAR S0-TILA
VKSTKKS

ASETA
NORMAALT

KAGNTEINEN | 2D-TILA

Toleranssin asetus. Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana
toisistaan viereiset muotoelementit saavat olla.
Toleranssin avulla voit vertailla piirustuksen tekemisen
yhteydessa syntyneité epatarkkuuksia. Perusasetus
riippuu koko DXF-tiedoston laajentumisesta

ASETA
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Erottelutarkkuuden asetus. Erottelutarkkuus
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-ohjelma.
Perusasetus: Nelja pilkun jalkeistd numeroa (vastaa
erottelutarkkuutta 0.1 ym)
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DXF-tiedostojen kasittely
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DXF-tiedostojen kasittely
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Ohjel-

Asetus manappain

Pisteen talteenoton tapa ympyrdilla ja osaympyroilla. TavoRNT.
Tapa madrittelee, ottaako TNC ympyran keskipisteen ET] o
suoraan talteen hiiren painalluksella koneistusasemien
valinnassa (POIS) vai ndytetdankd ensin lisdd ympyran

pisteita.
POIS
Ei nayttéoa ympyran lisapisteille, ympyran
keskipisteen suora talteenotto, kun napsautat
ympyraa tai osaympyraa
PAALLA

Ympyran lisépisteiden naytto, halutun kaaripisteen
talteenotto uudella napsautuksella

Pisteen talteenottotapa: Maarittele, tuleeko TNC:n TYOKALN-

RADAN

nayttaa tyokalun liikerata koneistusasemien valinnassa. | wavrro

Huomaa, ettd mittayksikon asetuksen on oltava oikein,
@ koska DXF-tiedosto ei sisélla mitdan tahan liittyvaa tietoa.



Kerroksen asetttaminen smarT.NC: Valitse DXF-elementit L

Yleensa DXF-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelméan avulla
suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim. varsinaiset
tyOkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttoruudulle tulisi mahdollisimman vahan
paéllekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF-tiedostossa olevat
paéllekkaiset kerrokset.

Kéasiteltavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
@ kerros.

Voit valita muodon myds silloin, kun suunnittelija on
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

ASETA o | I RO A R | T AITEWA
REFER. vALITUT | vALITUT LOPP
KERROS @ Horo ASEMA | g EMENTIT | ELEMENTIT

ASETA

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

nsETA Jos ei vield aktiivinen, valitse kerroksen asetustapa: TNC

nayttaad vasemmassa ikkunassa kaikki ne kerrokset, jotka
sisaltyvat aktiivisena olevaan DXF-tiedostoon.
Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros hiiren
vasemmalla ndppaimella ja piilota se osoittamalla
ohjausruutuun
Kerroksen esilleottaminen: Valitse haluamasi kerros hiiren
vasemmalla ndppaimella ja ota se esille napsauttamalla
ohjausruutuun
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Peruspisteen maarittely smarT.NC: Valitse DXF-elementit ORIELHOTNTE

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, etta sitd voisi suoraan kayttaa tydkappaleen nollapisteena.
Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen nollapiste voidaan
siirtaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritelld seuraaviin kohtiin:

Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle

Suora — Ympyrankaari
Suora — Taysiympyra
Taysympyréd/osaympyré — Taysympyra/osaympyra

DXF-tiedostojen kasittely

— . . .
i) Ympyrénkaaren alku- tai loppupisteeseen

H . .. - . " . - 0oX 2.0000

8_ Kvadrantin liittymakohtaan tai taysiympyran keskelle B e

© Seuraaviin leikkauspisteisiin:

§ suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien

.2 Jatkeel |a ASETA ASETA VALITSE VALITSE PERUUTA TALLENNA

s wemeos || "FT | mioto | esem | clewetar | evenenror eIl
—

TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla

O Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
yhteenliitettya hiirta.

Voit myds vield muuttaa peruspistetta, kun muoto on jo
valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot vasta,
kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.
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Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille

ASETA
REFER.
@

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella siihen elementtiin,
johon haluat asettaa peruspisteen: TNC nayttaa tahdella
valittavissa olevia peruspisteitd, jotka sijaitsevat valitulla
elementilla

Napsauta sita tdhted, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen symbolin
valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa zoomaustoimintoa, jos
valittu elementti on liian pieni.

Peruspisteen valitseminen kahden elementin leikkauspisteeseen

ASETA
REFER.

@

=)

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaiseen
elementtiin (suora, tdysiympyra, ympyrankaari): TNC nayttaa
téhdella valittavissa olevia peruspisteitd, jotka sijaitsevat
valitulla elementilla.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista elementtia
(suora, tdysiympyra tai ympyrankaari): TNC asettaa
peruspisteen symbolin leikkauspisteeseen.

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myads silloin,
kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia leikkauspisteita,
ohjaus valitsee leikkauspisteeksi sen, mika on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Elementti-informaatio ST LNES Uoliies DREealenanta

TNC nayttaa alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste on
piirustuksen nollapisteesta.

.. .01uerkzeugplat t>>

Elementti-infornaatio
ox ©.0000
oy ©0.0000
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e ASETA s || o || G [ oEaEms
REFER. VALITUT | VALITUT LOPP
KRR @ HooTo (S ELEMENTIT | ELEMENTIT

DXF-tiedostojen kasittely
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Muodon valinta, muoto-ohjelman tallennus

=)

VALITSE
MUOTO

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla
yhteenliitettya hiirta.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, ettd muotoon
ajo voidaan suorittaa tormaysvapaasti.

Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen muodon valintaa varten

Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC esittaa
valittua muotoelementtia sinisella varilld. Samalla TNC
nayttaa valittua elementtia symbolilla (ympyra tai suora)
vasemmassa ikkunassa

Seuraavam muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC
esittaa valittua muotoelementtia sinisella varilla. Jos
valitussa kiertosuunnassa on vield muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementtejd, TNC esittaa niita
vihrealla varilla. Kun napsautat viimeista vihreaa elementtia,
tulet néin vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit. Vasemmassa ikkunassa TNC esittda kaikkia
valittavissa olevia muotoelementteja. Edelleen vihrealla
merkityt elementit TNC nayttaa ilman hakasta sarakkeessa
NC. TNC ei tulosta néitd elementtejd muoto-ohjelmaan
tallennuksen yhteydessa

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia oikeanpuoleisessa
ikkunassa, kun pidat samalla CTRL-ndppéinta painettuna

Kun olet valinnut moniviivan, TNC nayttaa
vasemmanpuoleisessa ikkunassa kaksiportaista
tunnusnumeroa. Ensimmaéinen numero on juokseva
muotoelementin numero, toinen numero on DFX-
tiedostoon perustuva kunkin moniviivan elementin
numero.

Tallenna valittu muotoelementti selvakieliohjelmaan: TNC
nayttdad ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttada haluttu
tiedostonimi. Perussaato: DXF-tiedoston nimi
Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita viela muita muotoja: Paina ohjelmanappainta
KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja valitse seuraava muoto
edelld kuvatulla tavalla



TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM) muoto-
ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely sisaltaa koko
DXF-tiedoston mitat, toinen ja sen myo6ta seuraava
vaikuttava maarittely sulkee valitut muotoelementit, joten
saadaan aikaan optimoitu aihion koko.

TNC tallentaa vain elementteja, jotka on myos todellisesti
valittu (sinisella merkityt elementit), siis pukkimerkilla
vasemmassa ikkunassa.

Jos olet kutsunut DXF-konvertterin lomakkeesta,
smarT.NC lopettaa DXF-konvertterin automaattisesti sen
jalkeen, kun olet toteuttanut toiminnon TALLENNA
VALITUT ELEMENTIT. Sen jalkeen smarT.NC kirjoittaa
maaritellyt muotojen nimet siihen sisaansyottokenttaan,
josta olet kdynnistanyt DXF-konvertterin.

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten, taytyy
vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tama toiminto on
automaattisesti kaytettavissa, jos olet muodon valinnan kayttotavalla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paittéin tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

Napsauta jakavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikkauspistetta
tahtiympyralla ja valittavissa olevia loppupisteitéd pelkalld tahdella

Pida nappéintd CTRL alhaalla ja napsauta leikkauspisteeseen: TNC
osittaa leikkauspisteessa olevan muotoelementin ja piilottaa taas
pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaé tai lyhentaa paittain tyssaavaa
muotoelementtida molempien elementtien leikkauspisteeseen saakka
Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtia: TNC antaa uudelleen
esille leikkaus- ja loppupisteet.

Napsauta haluamaasi loppupistettda: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

TNC pidentéda/lyhentdd muotoelementin lineaarisesti: Jos
pidennettava/lyhennettdva muotoelementti on kaari, TNC
pidentaa/lyhentaa kaaren ympyramaisesti:

O Jos pidennettava/lyhennettava muotoelementti on suora,

Jotta néita toimintoja voitaisiin kayttaa, taytyy vahintaan
kahden muotoelementin olla jo valmiiksi valittuina,
muuten suuntaa ei voi maarittaa yksiselitteisesti.
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Elementti-informaatio S Programming and editing
TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille, jonka

. . . . . . . TNC:N...\DEWO1.DXF | [ @ e
olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren ne [za |m 4 g
B 1 —
napsautuksella. : ! >
a S i
Suora ; B 1“:’
Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla valilléa suorien alkupisteet @ = T
. . ) *jn—b*‘ :“
Ympyra, osaympyra o 0
ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja kiertosuunta. Lisaksi @ p@n c__
harmaalla varilla ympyran alkupiste ja sade hancs _ﬂ_{.o
Element info. DIAGNOSTS 3 E
A "
x 0.2553 (o] =]
. Y Ino 1/3 v m
- = 4EH| oF
m ~4341 tel 0.2500 2.4341 open contour pd m
SET SPECIFY —.S:l:;l— SELECT CANCEL SAVE i o —
Lover | RFERENCE | ooror | posrron | SELECTED | seLecred END 5 .c':>
n —
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Koneistusasemien valinta ja tallennus

joko TNC-nappaimistén kosketusmattoa tai USB-liitannalla

Q Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritella, on kaytettava
yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin lahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse perusasetus niin, ettd TNC nayttaa tyokalun radat
(katso "Perusasetukset" sivulla 195).

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme vaihtoehtoa:

Yksittaisvalinta:
Valitset haluamasi koneistusaseman yhdella hiiren napsautuksella

Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:
Rajaa hiirtéd vetamalla alue, jonka sisélla olevat porausasemat valitaan

Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaansy6tén avulla:
Syo6té sisaan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki DXF-
tiedostossa talla talla halkaisijalla olevat porausasemat

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Yksittaisvalinta

VALITSE
ASEMA

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen muodon valintaa varten.

Koneistusaseman valitseminen: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella ensimmaiseen elementtiin: TNC nayttaa
téahdelld valittavissa olevia peruspisteitd, jotka sijaitsevat
valitulla elementilld. Napsauta yhta tdhted: TNC ottaa valitun
aseman vasempaan ikkunaan (pistesymbolin ndyttd). Kun
napsautat ympréankaarta, TNC ottaa taméan ympyrén
keskipisteen suoraan koneistusasemaksi

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtid oikeanpuoleisessa
ikkunassa, kun pidat samalla CTRL-ndppéinta painettuna
(napsauta merkinnan sisaan)

Jos haluat maérittéd koneistusaseman leikkaamalla toisen
elementin, napsauta ensimmaiseen elementtiin hiiren
vasemmanpuoleisella painikkeella: TNC nayttaa tahdella
valittavissa olevat koneistusasemat.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen elementtiin
(suora, taysiympyra, ympyrankaari): TNC ottaa elementtien
leikkauspisteen vasempaan ikkunaan (pistesymbolin
naytto).

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttada haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi
Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita vielda muita muotoja toiseen tiedostoon
tallentamista varten: Paina ohjelmanappaintd KUMOA
VALITUT ELEMENTIT ja valitse edella kuvatulla tavalla.



Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

VALITSE
ASEMA

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen muodon valintaa varten.

Paina ndppéimiston Shift-ndppdainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa olevien
ympyran keskipisteiden asemat TNC:n tulee vastaanottaa:
TNC antaa esille ikkunan, jossa voit suodattaa porausreikia
niiden koon mukaan.

Tee suodatinasetukset (katso "Suodatinasetukset" sivulla
212) ja vahvista ndyttdpainikkeella Kdyta: TNC ottaa valitut
asemat vasempaan ikkunaan (pistesymbolin néyttd).
Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut elementit
rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen alueen, kun samalla
pidat CTRL-ndppaintd painettuna

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttaa haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi. Jos nimi
sisaltdd DXF-liitteita tai tyhjid paikkoja, TNC korvaa néama
kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita vield muita muotoja toiseen tiedostoon
tallentamista varten: Paina ohjelmanappainta KUMOA
VALITUT ELEMENTIT ja valitse edelld kuvatulla tavalla.

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

[THCE e

Pienin halkaisija:
|S.500000000000000¢
O < | e

¥ Toteuta

= Halkaisiia => > | >

F Ksyts rataoptimointia

Asemien lukumssrs suodatuksen jslkeen: 12

Suurin halkaisiia:

5.500000000000000¢

X Peru

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisdansyotoén avulla

VALITSE
ASEMA

VALITSE
HALKAT-
SIJA

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa nadytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen muodon valintaa varten.

Valitse viimeinen ohjelmanappéinpalkki

Avaa dialogi halkaisijan sisdansyottda varten: TNC nayttaa

ponnahdusikkunaa, johon voidaan sydttaa haluttu halkaisija.
Syo6té sisdan haluamasi halkaisija, vahvista ndppaimella ENT:

TNC etsii DXF-tiedoston lapi maaritellyn halkaisijan mukaan
ja tuo sen jalkeen naytolle ikkunan, jossa on syottamaasi
halkaisijan arvoa lahinn& oleva halkaisijan arvo. Lisaksi voit
jalkeenpain suodattaa reiat niiden koon mukaan.
Tarvittaessa tee suodatinasetukset (katso
"Suodatinasetukset" sivulla 212) ja vahvista
nayttopainikkeella Kayta: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut elementit
rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen alueen, kun samalla
pidat CTRL-ndppainta painettuna

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TNC:N. ..
1d |[Element

g
[
s ;
& ‘
vl ‘
e
Etsittausn reisn halkaisi s
s
&S+
: ©F
A i
‘ s100% Q
y B
OFF]  oN
s ;
& —
[—
FiM__abs —107.5142 140.0527 rel —107.0142 140.5327




TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttda haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi. Jos nimi
sisaltdd DXF-liitteita tai tyhjid paikkoja, TNC korvaa néama
kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myos DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita vield muita muotoja toiseen tiedostoon
tallentamista varten: Paina ohjelmanéappaintda KUMOA
VALITUT ELEMENTIT ja valitse edelld kuvatulla tavalla.

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Suodatinasetukset

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytolle .
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nékyvat pienimmaét ja oikealla taleenent [
suurimmat 1dydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan nayton alapuolella
olevien nayttdpainikkeiden avulla voit asettaa vasemmanpuoleisella
alueella pienempiéa ja oikeanpuoleisella alueella suurempia halkaisijoita

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Suodata koneistusasemat

=

[

E .

- niin, ettd saat talteenotettua haluamasi poraushalkaisijan. e "e-3
x . o . . . o !m !Wmmmmlu L B

K&ytettdvissa ovat seuraavat nayttdpainikkeet: L] e | = etkoio e = R 1 o1 —

c__ ¥ Kéyts ratsoptimointia @® %
-q—,; ° Oh-el Asemien lukumdsrd suodatuksen jdlkeen: 12

S - Pienimman halkaisijan suodatinasetus el s sieex [
8 S manappain orel o
2 £ Pienimman |6ydetyn halkaisijan ndyttd (perusasetus) ;e é %EJ
:‘: 3 er“ =167.5137 120.8327 tel -107.5142 130.532 B
1
; £ Seuraavan pienemmaén I8ydetyn halkaisijan nayttd . ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
al

Seuraavan suuremman l6ydetyn halkaisijan naytto > pr— ‘OHJELHOINTI JA EDITOINTI

Coiee_ee o =0 e sz
Suurimman ldydetyn halkaisijan ndyttd. TNC asettaa 55 | e o= i

pienimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on
asetettu suurimmalle halkaisijalle

WY
st
1
s1e0x |
g
on
s ;
c =
f A O
fiH__abs -107.¢ 5 5 5
mETE TILA- MITTA- e =R TAYDENT . NAYTA
RIVI YKSIKKO YMPYRAPISTE|| TvokAaLLN | QPP
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Ohjel-

Suurimman halkaisijan suodatinasetus manappiin

Pienimman |0ydetyn halkaisijan nayttd. TNC asettaa e
suurimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on
asetettu pienimmalle halkaisijalle

Seuraavan pienemman I8ydetyn halkaisijan nayttd <

Seuraavan suuremman l0ydetyn halkaisijan naytto >

Suurimman I6ydetyn halkaisijan néytt6 (perusasetus) 5

Valinnalla Kdyta matkaoptimointia (perusasetus on matkaoptimoinnin
kéy_t_té)__TNC jarjestaa valitut koneistusasemat niin, ettad tarpeettomia
ottaa naytolle ohjelmanadppaimelld NAYTA TYOKALUN RATA (katso
"Perusasetukset" sivulla 195).

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille, jonka
olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren
napsautuksella.

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja vimeista toimenpidetta, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. T4ta varten on viimeisesséa
ohjelmanadppainpalkissa kaytettavissa seuraavat ohjelmanappaimet:

Toiminto Ohjelmanappain
Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide O
Toista viimeksi suoritettu toimenpide TozstA

TOIMEN-
PIDE

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Elementti-infornaatio
ox ©.0000
oy ©0.0000

oz ©.0000

Valitse

DXF-elementit

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

AsETA
KERROS

ASETA
REFER.

VALITSE
MUoTO

VALITSE
ASEMA

PERUUTA
vALITUT
ELEMENTIT

TALLENNA
vALITUT
ELEMENTIT




Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti havaita
pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kdytanndllisen
zoomaustoiminnon kayttamisen.

Toiminto Ohjelmanappain

Tybkappaleen suurentaminen. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta kulloinkin
esitettdvan nayttdalueen keskikohta suurenee.
Tarvittaessa voit asemoida piirustuksen niin, etta
haluamasi yksityiskohta tulee nakyviin
ohjelmanappéaimen painalluksen jalkeen.

Tybkappaleen pienentdminen

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Valitse DXF-elementit

.. .01uerkzeugplat t>>

Elementti-infornaatio
ox ©.0000

oy ©0.0000

0z

Tybkappaleen nayttd alkuperéisesséa koossa.

Zoomausalueen siirto yléspain

Zoomausalueen siirto alaspain

Zoomausalueen siirto vasemmalle

Zoomausalueen siirto oikealle

B

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa
tai suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla.
Kokomuutoksen keskipiste on siind kohdassa, jossa hiiren
osoitin on silla hetkella.

0

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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TietOjen vastaanotto Menvad Programming and editing _
wg = gu gs . " . . . =4
selvakielidialogiohjelmista (ohjelmaoptio) | === e i
= ©
Kayttd . [ £
Talla toiminnolla voit poimia muotojaksoja (osamuotoja) tai myds // ~ AN - ‘ fg
kokonaisia muotoja olemassa olevista, varsinkin CAM-jérjestelmaélla ( / / ‘ i | s
luoduista, selvakielidialogiohjelmista. TNC esittaa . - é’
selvakielidialogiohjelmat kaksi- tai kolmiulotteisina. Lj—// // @ % 0T
. .es - L=
Selvakielidialogitiedoston avaus il 22
E’ Valitse kayttotapa smarT.NC : ;BJ ] ,—3
Valitse haluamasi koneistusvaihe, joka tarvitaan muoto- I 2 Sz
ohjelmia varten e I T | T 1 82
Valitse sisaansyottokenttd, jossa maaritellaan muoto- R | R W e e ] ogs
ohjelman nimi tai pistetiedoston nimi [l

v Ota néytolle kaikki selvakielidialogitiedostot: Paina

" ohjelmanappainta NAYTA H.

Valitse hakemisto, johon tiedosto on tallennettu
Valitse haluamasi H-tiedosto
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selvakielidialogiohjelmista (ohjelmaoptio)

Tietojen vastaanotto

218

Peruspisteen asetus, muodon valinta ja tallennus

Peruspisteen asetus ja muotojen valinta tapahtuvat samalla tavoin kuin
DXF-tiedostojen tietojen vastaanotossa:

Katso "Peruspisteen maarittely", sivu 198
Katso "Muodon valinta, muoto-ohjelman tallennus", sivu 201



YKSIKKO-ohjelman graafinen testaus
ja toteutus

Ohjelmointigrafiikka

=)

Ohjelman sisdénsyoton aikana TNC voi nayttaa ohjelmoidun muodon
kaksiulotteisen grafiikan avulla:

Ohjelmointigrafiikka on kadytettavissa vain muoto-ohjelman
(.HC-tiedosto) luomisen yhteydessa.

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

Grafiikan kadynnistys ja tdydentaminen

ALOITA
AUTO!
PIIRUST.
EI

POISTA
GRAFIIKKA

Automaattinen piirto sisdansyotettdessa
Grafiikan poisto

Grafiikan uusi piirto

PIIRRA
uusT

NAYTAZ
POISTA
LAUSE NO.

Lausenumeron nayttd tai piilotus

smarT.NC: Muotojen

masrittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v2z [ ]vmevrs Fo
» 23 [EJlvmeyrs For

_ 24 ﬂ Ympyrs FCT f

vap.tiedot | Yap.tiedot | meupiste [
- "

[ |¥mpyrén keskipiste cox +e

| |vympyrsn keskipiste CCY +0

1 Pyérintssuunta @ DR- O DR+ O OFF
|

| Koordinaatti X

| Koordinastti v [+o

Keskip.:Polasrissde CCPR
Keskip.: Pol.kulma CCPA

—
—

U

ALOITA

ALOITA | YKS.LAUSE

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Testausgrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka smarT.NC: Testaus e

TNC: \SMARTNC\123 . HU

ce  [ETonicins: 125 mn

c

7]

= Néaytonositus GRAFIIKKA tai OHJELMA+GRAFIIKKA! v1 [E]70 onsetnon ssetukset

(=

© @ v 2 [@]a11 Peruspiste suorak. uikop

©

o

© g TNC voi esittaa koneistuksen graafisesti alakayttotavoilla Testaus ja

g 5 Toteutus. Ohjelmanéppdimen avulla voidaan valita seuraavat toiminnot:

2.2 :

=B @ Syvékuvaus

o+
0.8 = Esitys 3 tasossa

§ g L0

a S SD‘kUVaUS e— LOPETA = ‘E:L‘:ura 0:Ml;::sl
! g I:I E'E g _Lﬂ_‘z%a S0 V_E nu;xm
> = o Ohjelman testauksen suorittaminen maarattyyn lauseeseen

E= saakka

Koko ohjelman testaus

ALOITA

pomma Ohjelman testaus yksikkdkohtaisesti
reser Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus
ALOITA
suc-mworo Paikan numeron nadyttd / ei ndyttoa
paceuTa Aihion peruutus
MuoTO
T\:\:::ﬂ%u'r Tybkalun nayttO/p”IOtUS

i
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Koneistusajan laskentatoiminnon kytkenta paélle/pois

m
L&)
2

gl=

Merkilla /" varustettujen ohjelmalauseiden huomiointi tai
huomiottajatto
Ajanottotoiminnon valinta

F

Simulointinopeuden asetus

Osakuvan suurennuksen toiminnot
%!
%%4@ Lastuamistasojen toiminnot

Toiminnot kiertoa ja suurennusta/pienennysta varten

0

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Tilanaytot smarT.NC: Ohjelmanaijo e
d=) TNC: \SMARTNC\123 . HU vieiskuua | pen | PAL | LeL | cve | M | Pos | »
= . T ohieina: 123 o 0 P o 11
= Valitse naytonositus OHJELMA+TILA! o6 Ohisinan sastuiet o .em
11 Peruspiste suorak. ulkop| ‘5 ()
© 2 m +60.0000 R
©
=]
= [7,) » :; T %H?
T = P . T . R S ¢
£E& Nayton alaosassa esitettavia ohjelmanajon kayttotapatietoja ovat e =
T, g " o PEM CALL @ 00:00:00 o %—L
= tyokalun asema e gyt o
S100% |
oS Sy('jtt('jarvo +250.000 Y +0.000 2 -560.000 S‘:F v
A o e e e . *+B +0.000*C +0.000
=g — aktiiviset lisdtoiminnot 20
[72] = S1 ©.000
X g Voit ottaa nayttdikkunaan lisaa tilainformaatiota joko ohjelmanappéinten EHE s EA R E— ENEREA]
. .. . . . . ey [ TILA = =5
CQ 'lg avulla tai napsauttamalla hiiren painikkeella asianomaista vélilehtea: GRS e e e s | 2
> = e Valilehden Yleiskuvaus aktivointi: Téarkeimpien tilatietojen
YLEISKUVA naytto
e Valilehden POS aktivointi: Asemien nayttod
RASEMA
— Valilehden TOOL aktivointi: Tyokalutietojen nayttd
TYOKALU
Tia Valilehden TRANS aktivointi: Voimassa olevien
KOORD . . . . .
HULNOS koordinaattimuunnosten nayttd

Kohteen siirto vasemmalle

Vélilehden jatko oikealle
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YKSIKKO-ohjelman toteutus

=)

YKSIKKO-ohjelmat (*.HU) voidaan toteuttaa kayttotavalla
smarT.NC tai yleisilld ohjelmanajon kayttotavoilla kuten
yksittdislauseajo tai jatkuva lauseajo.

Kun smarT.NC-toteutuksen kayttotapa valitaan, TNC aktivoi
automaattisesti kaikki globaalit ohjelmankulun asetukset,
jotka olet aktivoinut yleisilla ohjelmanajon kayttétavoilla kuten
yksittaislauseajo tai jatkuva lauseajo. Tata koskevia lisatietoja
saat selvakielidialogin kayttajan kasikirjasta.

Toteutuksen alakayttotavalla YKSIKKO-ohjelma voidaan suorittaa
seuraavilla eri menettelytavoilla:

YKSIKKO-ohjelman suoritus yksikaittain

YKSIKKO-ohjelman suoritus kokonaan

Yksittaisten, aktiivisten yksikdiden suoritus

®)

Katso koneen kayttdohjeissa ja kdyttajan kasikirjassa olevat
ohjeet ohjelman suorittamista varten.

OHJELMOINTT

smarT.NC: Ohjelmanajo
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123 . HU vieiskuua | pen | PAL | LeL | cve | M | pos | »
=
- e [EJonieina: 123 am DG 3 X +0.000 |8 +0.000
b1 2@ Ohielman asetukset z +0.000
v 2 11 Peruspiste suorak. ulkop T ° % CEL]
L +50.0000 R +5.0000
DL-PGM DR-PGM
Pu v
e s
® (=
0 & v Y
LBL
‘ &2+
PGM CALL @ 00:00:00 u
@% SiNm1
Akt. PGM:
@% SiNm1 11:01
s100%
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 S‘;F .
+*B +0.000*C +0.000
“a 0.000
HETK. :15 T s Fo ns 9
SUORITA SUORITA SUORITA NOLLAP. | TYOKALU-
YKSIKOT KAIKKI | AKTIIVINEN TAULUKKO
VKSITTAIN [[|_vKSIKOT YKSIKKS B L]

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Toimenpiteet
Kayttdtavan smarT.NC valinta.

4

suoRzTa Valitse alakayttdtapa Toteutus.

suorra Valitse ohjelmanappain YKSIKON TOTEUTUS YKSITTAIN, tai
Valitse ohjelmanappain KAIKKIEN YKSIKOIDEN TOTEUTUS, tai
:::::: Valitse ohjelmanappain AKTIIVISEN YKSIKON TOTEUTUS .

AKTIIVINEN
YKSIKKG

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Mielivaltainen sisdantulo ohjelmaan (Esilauseajo, FCL 2 -toiminto)

Esilauseajon toiminnolla voit aloittaa koneistusohjelman toteuttamisen
vapaasti valittavasta rivinumerosta. Tyokappaleen koneistus lasketaan ja
esitetdan graafisesti tdhan rivin numeroon saakka (Valitse naytén ositus
OHJELMA + GRAFIIKKA).

Jos sisdantulokohta takaisin muotoon on sellaisen koneistusaskeleen
sisalla, jonka yhteydessa on maaritelty useampia koneistusasemia, voit
valita haluamasi sisdantulokohdan syottdmalla sisaan pisteindeksin.
Tama pisteindeksi vastaa pisteen asemaa sisdaansyottdlomakkeessa:

Erittdin katevaa on valita pisteindeksi, mikali olet maaritellyt
koneistusasemat pistetaulukossa. Talloin smarT.NC nayttaa
automaattisesti maariteltya koneistuskuviota esikatseluikkunassa ja voit
valita haluamasi sisdantulokohdan ohjelmanéappéaimella graafisen tuen
avulla.

smarT.NC: Ohjelmanaijo

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123 . HU

EE e g EI  [oN]| LAUSE No.

Rivinunero ER— =
Ohielnan nini[TNC:NSHARTNGN123. AU
Pisteindeksi g
TIEDOSTONTMI [FNGTNSHARTNENUFORIBNT " - | |
Toistoia ] i
Lukunsra: [0 ar
Uiimeinen tallennettu ohielmakeskeytys
Rivinumero T
Ohielman nimi 5 %1'
Pisteindeksi B
+wB TIEDOSTONIMI
“a S1 0.000 T E
HETK. ®:15 s 2s 1875 Fo ns /9
Estkars, | EPELLINEN | seureAva | vrzmemnen | EpeLLznen
ELEMENTTI | ELEMENTTI | [=ii== | LOPP

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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testaus ja toteutus
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YKSIKKO-ohjelman graafinen

=
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Esilauseajo pistetaulukossa (FCL 2 —toiminto)

-

SUORITA

ESILAUSE-

=

SEURAAVA
ELEMENTTI

PALAUTA

Kayttdtavan smarT.NC valinta.
Valitse alakayttotapa Toteutus.

Valitse esilauseajon toiminto

Syota sisdan sen koneistusyksikon rivinumero, josta haluat
aloittaa ohjelmanajon, vahvista valinta nédppéaimella ENT:
smarT.NC nayttaa esikatseluikkunassa pistetaulukon sisaltoa.
Valitse haluamasi koneistusasema, johon haluat tehda
sisaantulon

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC laskee kaikki
ohjelmaan sisdantulon vaatimat kertoimet

Valitse aloitusasemaan saapumisen toiminto: smarT.NC
nayttaa peittoikkunassa siséddntulokohdan edellyttdamaa
koneen tilaa

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC asettaa koneen
tilan (esim. tarvittavan tydkalun vaihto)

Paina uudelleen NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC ajaa
lahtdasemaan peittoikkunassa ilmoitetussa jarjestyksessa,
vaihtoehtoisesti voit ajaa jokaisen akselin erikseen
l&htdasemaan ohjelmanadppainten avulla

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC jatkaa
ohjelmanajoa



Lisaksi peittoikkunassa on kaytettavissa vield seuraavat toiminnot:

ESIKATS.

er  [on

VIIMEINEN
el

er [ on|

EDELLINEN

Esikatseluikkunan esiinotto/piilotus

Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan
esiinotto/piilotus
Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan vastaanotto

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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HEIDENHAIN

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

@ +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN Scandinavia AB
Mikkelankallio 3

02770 Espoo, Finland
<= (09) 8676476
(09) 86764740

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

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

Lathe controls @ +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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