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smarT.NC-pikaopas
... on lyhennelty ohjelmointiopas iTNC 530-ohjauksen

kayttotavalle smarT.NC. iTNC 530:n taydelliset ohjelmointi- ja

kayttoohjeet 10ytyvat kayttajan kasikirjasta.

Pikaoppaan symbolit

Pikaoppaan sisaltamat tarkeat tiedot esitellaan seuraavien
symbolien avulla:

o
=

A

Tarkea neuvo!

Kone ja TNC on valmisteltava etukateen koneen
valmistajan toimesta tdman toiminnon kayttoa
varten!

Varoitus: Laiminlyonti aiheuttaa vaaran kayttajalle tai
koneelle!

Ohjaus NC-ohjelmiston numero
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, vientiversio 340 491-04

iTNC 530 ja Windows XP 340 492-04

iTNC 530 ja Windows XP, 340 493-04

vientiversio

iTNC 530 Ohjelmointipaikka 340 494-04
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Quickstart, nopea kayton aloitus

Uuden kayttotavan valinta ja uuden ohjelman
luonti ensimmaista kertaa

E Valitse kayttotapa smarT.NC: TNC on tiedostonhallinnan
kayttotilassa (katso kuvaa oikealla). TNC on

tiedostonhallinnan kayttotilassa. Paina ndppaintda PGM MGT
avaa uusi koneistusohjelma painamalla ohjelmanappainta
UUSI TIEDOSTO: smarT.NC nayttaa peittoikkunaa.
Sy06téa sisdan tiedoston nimi ja tiedostotunnus .HU, vahvista
nappaimella ENT
Vahvista painamalla MM (tai TUUMA) tai nayttopainiketta
MM (tai TUUMA): smarT.NC avaa .HU-ohjelman valitussa
mittayksikdssa ja lisdé automaattisesti
paaohjelmalomakkeen. Tama lomake sisaltaa aihion
maarittelyn lisaksi tarkeimmat esiasetukset, jotka koskevat
koko muuta ohjelmaa.
Standardiarvojen vastaanotto ja pdaohjelmalomakkeen
tallennus: Paina nappéainta END: Voit nyt maéaritella
koneistusaskeleet

Tiedostonhallinta
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Quickstart, nopea kayton
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Harjoitus 1: Yksinkertaiset porauskoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava

Reikaympyran keskidporaus, poraus ja kierteen poraus
Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on méériteltava seuraavat tydkalut:

1 NC-keskidpora, halkaisija 10 mm
M Pora, halkaisija 2 mm
= Kierretappi M6




Keskioporauksen maarittely

LISAA
3

il

)

ISTUS

PORAUS

m

YMPYRA

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappéinté
LISAA
Koneistuksen sijoitus

Porauksen lisdys: TNC nayttdd ohjelmanappainpalkkia
kaytettavissa olevilla porauskoneistuksilla
Keskioporauksen valinta: TNC nadyttaa yleiskuvauslomaketta
keskidporauksen maarittelemista varten

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

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla NC-keskidporan
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappadimella ENT.
Vaihtoehtoisesti vioit sy6ttada sisdan tydkalun numeron
my®ds suoraan, vahvista nappaimella ENT

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

Vaihda ohjelmanappaimen avulla syvyysasetukseen,
vahvista nappaimelld ENT. Halutun syvyyden sisdansyotto
Valitse vélilehden vaihtondppaimelld detaljilomake Asema

Vaihda reikdympyran méaarittelyyn. Sy6ta sisdan tarvittavat
reikdympyran tietojen maarittelyt, vahvista kukin
nappaimella ENT

Tallenna lomake ndppaimella END. Keskion koneistus on nyt
taysin maaritelty

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Porauksen maarittely

UNIT 205
o)

=y

Valitse poraus: Paina ohjelmanappaintdUNIT 205, jolloin
TNC néayttédéd porauksen lomaketta

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

Siirréa kirkaskentta nuolindppainten avulla poran kohdalle ja
vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.

Sy06té sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syo6té sisaan poran syottdarvo, vahvista nappaimelld ENT
Syo6ta sisaan poraussyvyys, vahvista ndppaimelld ENT
Syo6téa sisaan asetuslomake, tallenna lomake nappaimella
END

Porausasemaa ei saa tarvitse enaa uudelleen maaritella. TNC
kayttda automaattisesti viimeksi eli keskioporauksessa
maariteltyja asemia.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Kierreporauksen maarittely

Siirré tasoa ylemmas ohjelmanappaimella BACK smarT.NC: Ohjelmointi oRJELHOINTZ
JA EDITOINTI
. - . - . . e N TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Yleiskuva | Tyéka]ulPur.waram. |Rsema[ »
Kierteen porauksen lisdys: Paina ohjelmanéppéinta KIERRE, |- 0] | [ &
Jollo[n TNC nayttaa ohjelma_nappa|npalkk|a kaytettavissa T - _—
olevilla kierteen koneistuksilla Som— | =
. . . . Kierteen nousu F1:5 ] ¥
Valitse poraus ilman tasausistukkaa: Paina essoaets sl
ohjelmanéppaintaUNIT 209, jolloin TNC nayttaa lomaketta i i ; 7L ‘

=0
{
gl

kierteen porauksen maarittelya varten

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

Siirréd kirkaskenttad nuolindppainten avulla kierretapin
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappadimellad ENT.
Syo6té sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syoté sisaan kierteen syvyys, vahvista nappaimella ENT ‘ ‘
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Syoté sisaan kierteen nousu, tallenna lomake nappaimella
END

I% Porausasemaa ei saa tarvitse enaa uudelleen maaritella. TNC
kayttéa automaattisesti vimeksi eli keskioporauksessa
maariteltyja asemia.



Quickstart, nopea kayton

aloitus

Ohjelman testaus

TESTAUS

RESET
+
ALOITA

Valitse kayton aloituksen ohjelmanéppéinpalkki 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
]
—=

Valitse kayton aloituksen ohjelmanéappainpalkki ndppaimella
smarT.NC (Kantatoiminto)
Valitse ohjelman toteutuksen alakadyttétapa

Kaynnistd ohjelmanajo, jonka jalkeen TNC toteuttaa
maarittelemasi koneistukset

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



Harjoitus 2: Yksinkertaiset jyrsintakoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava
Ympyrataskun rouhinta ja silitys yhdella tydkalulla.

Alkuehdot
TyoOkalutaulukossa TOOL.T on méériteltava seuraavat tydkalut:

Varsijyrsin, halkaisija 10 mm
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Ympyrataskun maarittely

Ltsa Tallennetun ohjelmanosan lisays: Paina ohjelmanappainta smarT.NC: Ohjelmointi oHJELHOTNTE ‘
[ T JA EDITOINTI
= LISAA

. . . TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Koneistusolosuhteet
Koneistuksen sijoitus B o o oid 5

Vieiskua | Tyskalu | Taskupar. | Asema |
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s Taskun koneistuksen liséys: Paina ohjelmanappainta - T : © E
TASKUT/KAULAT, jolloin TNC néayttaa 'H -
ohjelmanappainpalkkia kaytettavissa olevilla e 'é«-ﬂ
jyrsintédkoneistuksilla Hosksinise e
i £ Ympyrataskun valinta: Paina ohjelmanappaintdUNIT 252, e v | |
o jolloin TNC nayttaa ympyrataskun koneistuksen lomaketta. G

DIAGNOSIS

Koneistuslaajuuteena pysyy edelleen rouhinta ja silitys
Tyokalun asetus: Paina ohjelmanappainta VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
sisaltoa.

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla varsijyrsimen e ‘ - ‘ L
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappadimella ENT.
Syo6téa sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syo6téa sisaan sisaanpiston sydttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Sy06ta jyrsintdsyottdarvo, vahvista ndppaimelld ENT

Syo6téa sisaan ympyrataskun halkaisija, vahvista nappaimella
ENT

Sy0téa sisdan syvyys, asetussyvyys ja sivusilitysvara,
vahvista kulloinkin nappaimella ENT

Syo6ta sisaan ympyrataskun keskipisteen koordinaatit X- ja
Y-osoitteiden avulla, vahvista kukin nappaimelld ENT
Tallenna lomake nappaimelld END. Ympyrataskun koneistus
on nyt taysin maaritelty

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edella kuvatulla tavalla
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Harjoitus 3: Muodon jyrsinta smarT.NC:ssa

Tehtéava
Muodon rouhinta ja silitys yhdella tydkalulla.

Alkuehdot

Tyokalutaulukossa TOOL.T on madriteltdva seuraavat tyokalut:

Varsijyrsin, halkaisija 22 mm
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Muodon koneistusten maarittely

Tallennetun ohjelmanosan liséys: Paina ohjelmanappainté
LISAA

Koneistuksen sijoitus

LISAA

iﬂi

=
o}

NEISTUS

-

MOTO-0HJ Muodon koneistuksen liséys: Paina ohjelmanappainta
MUOTO-0OHJ, jolloin TNC nayttaa ohjelmanappainpalkkia
kaytettavissa olevilla muodn koneistuksilla

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

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

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla varsijyrsimen
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimelld ENT.
Sy06té sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syo6téa sisaan sisddnpiston sydttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Sy06ta jyrsintdsyottdarvo, vahvista ndppaimellda ENT

Syo6téa sisdan tydkappaleen yldpinnan koordinaatit, syvyys,
asetussyvyys ja sivusilitysvara, vahvista kulloinkin
nappaimella ENT

Valitse jyrsintatapa, sddekorjaus ja muotoon ajo
ohjelmanappaéinten avulla ja vahvista kukin nappaimella ENT
Sy06té sisaan muotoon ajon parametri, vahvista nappaimella
ENT

UNIT 125

% P
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uusT
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I
T
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Sisdansyottokenttd Muodon nimi on aktiivinen. Uuden
muoto-ohjelman luonti: smarT.NC nayttaa peittoikkunaa
muodon nimen sisaansyottda varten. Syotad sisddn muodon
nimi, vahvista nappaimella ENT, minka jalkeen smarT.NC on
muodon ohjelmoinnin kayttdtavalla.

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

Maérittele pydristyssade 8 mm nappaimella RND, tallenna
nappaimella END

Paina ndppéinta L ajaaksesi pisteeseen 3: Y=80, tallenna
nappéimella END

Paina nappainta L ajaaksesi pisteeseen 4: X=90, Y=70,
tallenna nappaimelld END

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

nappéimella END

Maarittele 6 mm viiste nappaimella CHF, tallenna
nappaimella END

Paina ndppaéinté L ajaaksesi loppupisteeseen
tallenna nappéaimella END

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

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edella kuvatulla tavalla

1 X=10,

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
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Perusteet

Perusteet
Johdanto kayttotavalle smarT.NC

smarT.NC:n avulla voit laatia yksinkertaisella tavalla erillisista
koneistusaskelista (yksikdista) koostuvia selvakielidialogiohjelmia, joita
voidaan muokata myds selvakielieditorilla. Selvakielieditorissa muutetut
tiedot nakyvat niinikdan selvalukuisessa lomakemuodossa, koska
smarT.NC kayttda aina ,normaalia” selvékielidialogiohjelmaa ainoana
tietokantana .

Sisaansyottdlomakkeiden yleiskuvauksellinen esitys ndytdn oikeassa
puoliskossa helpottaa tarvittavien koneistusparametrien maarittelya,
jotka esitellaan liséksi myos graafisessa apukuvassa (ndyton vasemman
puoliskon alaosa). Ohjelman esitys hakemistopuun (nayton oikean
puoliskon yldosa ) tavoin auttaa nopeasti saamaan yleiskasityksen
koneistusohjelman eri koneistusvaiheista.

smarT.NC on erillinen yleiskayttotapa, jota voit kayttda vaihtoehtona
tutulle selvakielidialogiohjelmoinnille. Heti kun olet maaritellyt
koneistusaskeleen, voit testata sen graafisesti ja/tai toteuttaa tallad uudella
kayttotavalla.

Rinnakkaisohjelmointi

Voit myds luoda ja muokata smarT.NC-ohjelmia, jos TNC kéasittelee
ohjelmaa suoraan. Tall6in vain yksinkertaisesti vaihdat ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle ja avaat haluamasi smarT.NC-
ohjelman.

Jos haluat kasitelld smarT.NC-ohjelmaa selvékielieditorilla, valitse
tiedostonhallinnassa toiminto AVAA OHJELMALLA ja sen jalkeen
SELVAKIELI.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123 . HU
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Ohjelmat/tiedostot

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

ROz I —

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

smarT.NC télla hetkelld kolmea tiedostotyyppia:

Yksikkéohjelma (Tiedostotyyppi .HU)

Yksikkoohjelmat ovat selvakielidialogiohjelmia, jotka sisaltavat kaksi
lisastruktuurielementtia: Koneistusaskeleen alku (UNIT XXX) ja loppu
(END OF UNIT XXX)

Muotokuvaukset (Tiedostotyyppi .HC)

Muotokuvaukset ovat selvakielidialogiohjelmia, jotka saavat sisaltaa
vain ratatoimintoja, joiden avulla muoto kuvataan koneistustasossa:
Naita ovat elementit L, € koodeilla CC, CT, CR, RND, CHF seka vapaan
muoto-ohjelmoinnin FK elementit 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 i
smarT.NC-tiedostot

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

Tyokalut T
Tyokalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Esiasetukset (peruspisteet) .PR
Lastuamistiedot .CDT
Terdn materiaali, aineet .TAB
Tekstit

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

Perusteet



Perusteet

Uuden kayttotavan valitseminen ensimmaista kertaa

Valitse kayttotapa smarT.NC: TNC on tiedostonhallinnan
kayttotilassa.

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

avaa uusi koneistusohjelma painamalla ohjelmanéappéinta
UUSI TIEDOSTO: smarT.NC néyttaa peittoikkunaa.

Sy06ta sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus .HU, vahvista
nappaimella ENT

Vahvista painamalla MM (tai TUUMA) tai nayttopainiketta
MM (tai TUUMA): smarT.NC avaa .HU-ohjelman valitussa
mittayksikdssa ja lisdd automaattisesti
paaohjelmalomakkeen.

Paaohjelmalomakkeen tiedot ovat pakollisia, silld ne
koskevat globaalisti koko koneistusohjelmaa. Oletusarvoiset
tiedot ovat jarjestelman sisdisesti maarittdmia. Tarvittaessa
muuta tietoja ja tallenna nappaimelld END.

Kun haluat maaritella koneistusaskeleen, valitse haluamasi
koneistusaskel ohjelmanappaimellda MUOKKAA.



Tiedostonhallinta smarT.NC:ssa

Kuten aiemmin mainittiin, smarT.NC erottaa kolme tiedostotyyppia el
yksikkoohjelmat (.HU), muotokuvaukset (.HC) ja pistetaulukot (.HP).
Nama kolmea tiedostotyyppi voidaan valita ja niitd voidaan muokata
tiedostonhallinnan kautta kédyttotavalla smarT.NC. Muotokuvausten ja
pistetaulukoiden muokkaaminen on mahdollista myos silloin, kun
maérittelet suoraan koneistusaskeleen.

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

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

Tiedostonhallinta OHIELHOINIT
JA EDITOINTI
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
. ] STNC: \SHARTNCN s . ¢ A" g
CiHEB Nimi - | 11| Koko|muutettu| Ti14 el
CIMHL =ICONT1 HC 12 25.10.206 ———- =
» CINEWDEMO fEicoorD HU 352 28.08.200 ----
CIPENDELN fEicoorD1 HU 1446 26.07.20( ---- g
Ciservice iHcPoct HY 678 31.01.20¢
C1SKT HHcPOCEHE HY 680 31.01.20¢ W
v ysmarTne [ZICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢
v Citncauide [EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ TN
v Cizyklen [IDREIECKRECHTS HC 150 31.01.20¢ -- [=ama 1
> c: iHaxfexanple HU 1000 28.11.20¢ W ?
b BH:  =f1ansch DXF 478k 17.11.20¢
b @L: gasFR . _HP 2500 11.04.20i———] Python
> on: Ssearuneel We 575 24.08.200 ﬂ
b @N: .| Eshdtnathg He 810 26.07.206 ---- ey
EIHAKEN HC 876 09.07.20¢
[$%$%$3% Bhaus W 2822 21.03.20¢
4 ¢¢L$ EIHEBEL HC 512 31.01.200 DIACNCSIY
4 & HEHEBEL HU 272 31.01.200 %
b < [HHEBELPLANE H 914 27.04.200 ----
i o {EHEBELPOC HU 614
% (EHEBELSTUD HC 150 u
$$$$¢4‘ HEHEBELSTUD HY 632 31.01.20¢---- | E i
4444444 177 objextit  Bosa.oKTsUUS 7 15578 6MTaUUS Usb: Cl
sTuu sTuu VALITSE KOPIOT VALITSE uu VIIMEISET
A B TIEDOSTO | TIEDOSTOT
f ‘ E " TYVPPT &) S5 LOFE
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Kutsu tiedostonhallinta.

Valitse tiedostonhallinta: Paina PGM MGT —néppainta: TNC nayttaa
tiedostonhallinnan ikkunaa (Kuva nayttda perusasetusta). Jos TNC
nayttaa jotakin muuta nayton ositusta, paina ohjelmanappainta IKKUNA
toisella ohjelmanappéinpalkilla)

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 merkitddn aina kansion symbolilla (vasen) ja hakemiston
nimella (oikealla sen vieressa). Alahakemistot esitetédén oikealle
siirrettyna. Jos kansion symbolin edessa 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

FNcsmsttne  fFrRimP
SHL [2] STNC: \SMARTNC\#. * Bl E
CIHEB Nimi | 1yv| koko|muutettu[Ti1a AL
CIMHL SICONT1, HC 812 25.10.20( - =
» CINEWDEMO tHCcoorD HU 352 29.08.206 -
(IPENDELN tHCcoorD1 HU 1446 26.07.20( - =i
Liservice iHepoct HU 678 31.01.20( -
(1SKT iHcpoceHB HU 680 31.01.20¢ ---- W
» smarTne ICPOCKLINKS HC 130 31.e1.
» Ctncsuide ICSTUDLINKS HC 124 31.e1. T
» Czvklen IDRETECKRECHTS HC  1se 31.e1. =y
v @c: iHaxfexanple HU  10ee 28.11. ¥ !
b 2H: i DXF A
v BL: gerr: __________HP 2300 11.04.20¢———]
v 2m: Sigearuheel HC 3576 24.e8.
b 2n: Elghdfhgthg HC B0
=) Cheaken HC 878
Bhaus H 2622
APt o o stz ﬂ
{HHEBEL HU 772
4 DHeseLPLANE H 214 e )
PR W s1a 310170
18 EIHEBELSTUD HC 150 31.@1.20¢---- | | Info 173
gt JEHEBELSTUD HU 632 31.01.20(--—- .|
44 ¢4 ¢ o opereir 7 eeaokTavs 7 T5eve ETauuE U 2
sTuu sTuu vALITSE KOPTOI usu.xrsz uust VUIIMETSET
1 ‘ . ._'. WVPPI nslgaw 115005101 LOPP




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

Tilanaytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintdan 16 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Koko Tiedoston koko tavuina

Muutettu Paivays ja kellonaika, jolloin tiedostoa on

viimeksi muutettu

Tila Tiedoston ominaispiirteet:
E: Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja
editoinnin kayttotavalla
S: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla
M: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla
P: Tiedosto on estetty poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)
+: Sidonnaisia tiedostoja on olemassa
(jasentelytiedosto, tyokalunasetustiedosto)

Perusteet
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kayta nuolinappaimia tai ohjelmanappaimia siirtddksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttoikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

“ Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylOs ja alas



1. vaihe: Valitse levyasema

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Wﬁs Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappainta VALITSE,
tai

Paina ndppéintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto

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

Perusteet
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3. vaihe: Valitse tiedosto

Paina ohjelmanppaintad VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai
kaikkien tiedostojen nayttd: Paina ohjelmanéppainta
[ NAYTA KAIKKI, tai

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Paina ohjelmanéppaintd VALITSE, tai

Paina ndppéintd ENT: TNC avaa valitun tiedoston

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



Uuden hakemiston luonti
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
Valitse hakemisto vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella

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

alahakemiston

Syo6td uuden hakemiston nimi, vahvista nappaimella ENT: smarT.NC
nayttaa peittoikkunaa uuden hakemiston nimen vahvistamista varten
Paina ndppéintd ENT tai ndyttopainiketta Ky11a. Toimenpiteen
lopettaminen kesken: Paina ndppéintd ESC tai nayttdpainiketta Ei.

@ Voit avata uuden hakemiston myds ohjelmanappaimella
UUSI HAKEMISTO. Maérittele talléin hakemiston nimi
ponnahdusikkunassa ja vahvista nappaimella ENT.

Uuden tiedoston avaaminen
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT
Valitse uuden tiedoston tiedostotyyppi edelld kuvatulla tavalla.
Syo6téa sisaan tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja vahvista
nappaimella ENT

Vahvista painamalla MM (tai TUUMA) tai nayttopainiketta MM (tai
TUUMA): smarT.NC avaa tiedoston valitussa mittayksikdssa.
Toimenpiteen lopettaminen kesken: Paina ndppaintd ESC tai
nayttopainiketta Keskeyta

@ Voit avata uuden tiedoston myos ohjelmanappaimella UUSI
TIEDOSTO. Maarittele sitten tiedoston nimi

ponnahdusikkunassa ja vahvista nappaimella ENT.

Perusteet
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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 ohjelmanéppéaintd KOPIOI: smarT.NC nayttaa peittoikkunaa.

Sy06té sisdan tiedoston nimi ilman tiedostotyyppid, vahvista painamalla
nappaintd ENT tai nayttopainiketta OK: smarT.NC kopioi valitun
tiedoston sisallon uuteen saman tyyppiseen tiedostoon. Toimenpiteen
keskeyttdminen: Paina nappainta ESC tai ndyttopainiketta Keskeyta
Jos haluat kopioida tiedoston toiseen hakemistoon: Paina
polkuvalinnan ohjelmanéppéinta, valitse ponnahdusikkunassa

haluamasi hakemisto ja vahvista painamalla nédppainta ENT tai
nayttopainiketta OK



Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Vie kursori nuolindppainten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida

Valitse toinen ohjelmanappainpalkki, paina ohjelmanappéainta IKKUNA
TNC:n nayttdalueen jakamista varten.

Siirra kursoripalkki vasempaan ikkunaan vasemmalle osoittavalla
nuolindppaimella

Paina ohjelmanéappaintd POLKU: smarT.NC nayttéa peittoikkunaa.

Valitse ponnahdusikkunassa hakemisto, johon haluat tiedoston
kopioida, vahvista painamalla nappéinta ENT tai nayttopainiketta 0K

Siirra kursoripalkki oikeanpuoleiseen ikkunaan oikealle osoittavalla
nuolindppaimella

Paina ohjelmanappainta KOPIOI: smarT.NC nayttaa peittoikkunaa.

Mikali tarpeen, sy6ta sisddn uuden tiedoston nimi ilman
tiedostotyyppia, vahvista painamalla nappainta ENT tai nayttopainiketta
0K: smarT.NC kopioi valitun tiedoston sisallén uuteen saman
tyyppiseen tiedostoon. Toimenpiteen keskeyttdminen: Paina ndppainta
ESC tai nayttopainiketta Keskeyta

@ Jos haluat kopioida useampia tiedostoja, voit merkita
useampia tiedostoa samalla kertaa hiiripainikkella. Pida talloin
CTRL-nappainta painettuna samalla kun valitset haluamasi
tiedoston.

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTT
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Tiedoston poisto
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse toinen ohjelmanappainpalkki.
Paina ohjelmanéappéintd POISTA: smarT.NC nadyttaa peittoikkunaa.
Valitun tiedoston poistaminen: Paina nappainta ENT tai nayttopainiketta
Ky11a. Poistotoimenpiteen keskeyttdminen: Paina nappaintad ESC tai
nayttopainiketta Ei.

Tiedoston nimedaminen uudelleen
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse toinen ohjelmanappainpalkki.
Paina ohjelmanéappaintd UUSI NIMI: smarT.NC nadyttaa peittoikkunaa.

Sy06ta sisdan uusi tiedoston nimi, vahvista nappaimella ENT tai
nayttopainikkeella OK. Toimenpiteen lopettaminen kesken: Paina
nappainta ESC tai nayttopainiketta Keskeyta



Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki

Paina ohjelmanappainta POISTA: smarT.NC néyttaa peittoikkunaa.
Paina ohjelmanippainta LISATOIMINNOT

Valitun tiedoston suojaus: Paina ohjelmanéppaintd SUOJAA,
tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanéappéinta El SUOJAUSTA.
Tiedoston valinta viimeisen 15 valittuna olleen joukosta

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Paina ohjelmanappéinta VIIMEISET TIEDOSTOT: smarT.NC nayttaa 15
viimeista tiedostoa, jotka on valittu kayttotavalla smarT.NC.

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

Valitun tiedoston talteenotto: Paina nappainta ENT.

Perusteet

29



30

Perusteet

Hakemistojen paivitys
Jos selaat ulkoista muistivalinettd, saattaa joskus olla tarpeen paivittaa
hakemistopuu:
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT
Valitse hakemisto vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella
Paina ohjelmandppaintd NYKYINEN PUU: TNC péivittaa
hakemistopuun
Tiedostojen jarjestely

Tiedostojen jarjestelytoiminnot suoritetaan hiiren napsautuksella. Voit
jarjestella tiedostot nimen, tyypin, koon, muutospaivan ja tiedostotilan
mukaan seka nousevassa etté laskevassa jarjestyksessa.

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Napsauta hiiripainikkeella sen sarakkeen otsikkoa, jonka mukaan haluat
jarjestelyn tapahtuvan: Kolmio sarakkeen otsikossa ilmoittaa

jarjestelykriteeria, uusi napsautus saman sarakkeen otsikkoon kdantaa
jarjestyksen toisinpain.



Tiedostonhallinnan mukautus

Mukautusten valikon voit avata joko napsauttamalla hiiren painikkeella Tiedostonhallinta b
polun nimea tai kayttdmalla ohjelmanappaimia:
[T .
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéainta PGM MGT b TR e NN | ria
S EENTL ™  paivarsen austo LIS Sy, igeesto
Valitse kolmas ohjelmanéppainpalkki ) aicuoene coomos |astuset [Poiig Raliy
. . .. e . Cservice ificpocy STt HU 678 31.01.20¢
Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT e | Soreca s s mon=
Paina ohjelmanappaintd OPTIOT: TNC antaa esille valikon, johon  Soien” Egi%ﬁitiﬁgim i e
voidaan tehda tiedostonhallinnan mukautukset > o  Si1ansch oxF 4z 17.1.28¢
» 2L FEFR1 HP 2800 11.04.20¢
Siirra kursoripalkki haluamasi asetuksen kohdalla nuolindppainten o B Snaroaros i haeh
avulla . e o hak
HEBEL HC 512 31.01.20¢
Aktivoi/deaktivoi haluamasi asetus valilydntindppaimen avulla S b G ey
HEHEBELPOC HU 614 31.01.20¢
Tiedostonhallinnalla voidaan tehdé seuraavat mukautukset: Eplvs i ez aiio1ze
Suosikit f ‘ ‘ igtm e ‘
Suosikkien avulla kasittelet suosikkihakemistojasi. Voit lisdta tai poistaa i i i

aktiivisen hakemiston tai poistaa kaikki suosikit. Kaikki lisaamasi
hakemistot nakyvat suosikkilistassa ja ovat ndin nopeasti valittavissa.
Nayta

Valikon kohteessa Nayta maarittelet, mitka informaatiot TNC:n tulee
nayttaa tiedostoikkunassa

Paivdysmuoto

Valikon kohteessa Paivdysmuoto maarittelet, missd muodossa TNC
nayttaa sarakkeen Muutettu esittaman paivayksen

Asetukset

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

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

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Koneistusolosuhteet

kayttanappaimet (ENT, DEL, END, ...) olisivat edelleenkin samalla tavoin - e @]| . e
kéytettévissé myés téssé uudessa kayttotavassa. Nailld ndppaimilléd on vz [EJe reruspiste suorsk. ur e
seuraavat toimintovaikutukset: sf@ e — Q
3.1 yokalutiedot
3.2 askuparametrit F% = L
oo 0 Taskun pituus T ] ¥
Toiminta, kun hakemistopuu . e R—
- T Nappain Nurkan sade |
(vasen kuvaruudun puoli) on aktiivinen S e — ﬂ
Asetussyuyys 5 Demos
Lomakkeen aktivointi tietojen siséansyoton tai roenie === = B
muuttamisen mahdollistamiseksi ==a
Inc 13
. . =B
Muokkauksen lopetus: smarT.NC kutsuu automaattisesti —
tiedostonhallintaa L | restaus R THSkel
=] é == ¥ila

Valitun koneistusaskeleen (koko yksikdn) poisto

Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen
koneistusaskeleeseen

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

Detaljilomakkeen symbolien liittdminen hakemistopuun
nayttéodn, jos hakemistopuun symbolin edessa esitetdan
alas osoittava nuoli.




Toiminta, kun hakemistopuu
(vasen kuvaruudun puoli) on aktiivinen

Nappain

Sivujen selaus ylospéain

SIVU

Sivujen selaus alaspain

Hyppy tiedoston alkuun

D

,_
=
c
c

=

Hyppy tiedoston loppuun

LOPPUUN

o

Toiminta, kun lomake
(oikea kuvaruudun puoli) on aktiivinen

=
Q:
]
T

E:
=}

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Seuraavan sisdansyottokentan valinta

ENT

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

Lomakkeen muokkauksen keskeytys: smarT.NC ei
tallenna muutettuja tietoja

DEL

Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen
sisaansyottokenttddn/sisdansyottdelementtiin

8 e
(=)

TNC: \SMARTNC\123. HU

- o
b1

vz

3.2

3.3

LISAA
[}

Koneistusolosuhteet
hielna: 123 am e - 9 ) =
Pui
700 Onjelnan asetukset | Yieiskuva | Tvokalu | Taskusar. |asema [0 &=
411 Peruspiste suorak. ulk ‘- iz |
& il
-3 [EJ]252 suorakuimatasku 3 500 g
3.1 [ Jrveksiutiedot FE res
Taskuparametrit 1 7
= [
psanst tisdostosss ST
Taskun pituus & g
3.4 [([@]vieiset tiedot Taskun leveys [ze
Nurkan sade g Python
Syuyys 20
Asetussyuyys s Denos
Pistekuvio
[UFORM. HP DIAGNOSIS
nfo 1s3
TESTAUS SUORITA TYOKALU-
[ a TRLIL%.IKKO
X .—é. 8
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Toiminta, kun lomake

(oikea kuvaruudun puoli) on aktiivinen il
Kursorin paikoitus aktiiviseen sisdansyottokenttaan
yksittdisten osatietojen muuttamisen mahdollistamiseksi,

tai kun valintaruutu on aktiivinen: Seuraavan/edellisen
vaihtoehdon valinta

Jo sisdansyotetyn lukuarvon asettaminen nollaan.

Aktiivisen sisdansyottokentan sisallon taydellinen poisto @

Naiden lisaksi nappaimistolla TE 530 B on kaytettavissa kolme uutta
nappainta, joiden avulla voit navigoida vielakin nopeammin lomakkeiden
sisalla:

Toiminta, kun lomake Nippiin
(oikea kuvaruudun puoli) on aktiivinen pp

Seuraavan alalomakkeen valinta

Ensimmaisen sisaansyottoparametrin valinta seuraavaan
kehykseen

Ensimmaisen sisddnsyottdparametrin valinta edelliseen
kehykseen




Kun muokkaat muotoja, voit paikoittaa kursorin myds oranssien
akselindppainten avulla, joten koordinaattien sisadnsydttaminen tapahtuu
samlla tavoin kuin sisddnsyotot selvékielidialogissa. Samaten vastaavien
selvakielidialogindppéinten avulla voit tehda absoluutti-inkrementaali-
muunnoksia tai vaihtaa ohjelmointitapaa karteesisten ja polaaristen
koordinattien kesken.

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli) on
aktiivinen

X-akselin sisaansyottokentan valinta

Y-akselin sisadnsyottokentan valinta

Z-akselin sisdansyottokentan valinta

Inkrementaali-/absoluuttiarvon sisdansyoton vaihto

Karteesisten/polaaristen koordinaattien sisaansyoton
vaihto

) = )| ) )| 8
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Kuvaruudun ositus muokkauksessa

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

Yksikkéohjelmien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Aktiivinen taustakayttotapa

Hakemistopuu, jossa maaritellyt koneistusaskeleet esitelladn
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisdansyottdparametreilla: Valitusta

koneistusaskeleesta riippuen voi esilla olla enintdén viisi lomaketta:

: Yleiskuvauslomake
Parametrin sisdansydttaminen ylesikuvauslomakkeeseen riittaa
koneistusaskeleen toteuttamiseen perustoiminnoailla.
Yleiskuvauslomakkeen tiedot ovat poimintoja tarkeimmista
tiedoista, jotka voidaan syottaa sisdan myds detaljilomakkeissa.
: Tyokalun detaljilomake
Tyokalukohtaisten lisatietojen sisaansyotto
: Valinnaisten parametrien detaljilomake
Valinnaisten lisakoneistusparametrien sisaansyotto
. Paikoitusasemien detaljilomake
Lisdkoneistusasemien sisdansyottod
: Globaalien tietojen detaljilomake
Vaikuttavien globaalisten tietojen lista
Apukuvaikkuna, jossa esitellddn graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisdansyottdparametrit.
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Koneistusasemien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset smarT.NC: Asemien maarittely
Aktiivinen taustakayttétapa

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP == | =

Hakemistopuu, jossa méaéritellyt koneistusaskeleet esitellaan : :1“:“ :: "B
strukturoidussa muodossa. gy o)
Lomakeikkuna sen hetkisillad sisdédnsyottoparametreilla: g D %
Apukuvaikkuna, jossa esitelladn graafisesti lomakkeen kulloinkin Gt ot (mm—

voimassa olevat sisddnsyéttoparametrit. R || -
Grafiikkaikkuna, jossa esitellddn ohjelmoidut koneistetusasemat heti e ., IR
lomakkeen tietojen tallentamisen jalkeen. . M
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Muotojen muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset

Aktiivinen taustakayttétapa

Hakemistopuu, jossa hetkelliset muotoelementit esitelldan
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisaansyottoparametreilla: FK-
-ohjelmoinnissa voidaan kayttaa enintaan neljaa lomaketta:

. Yleiskuvauslomake
Siséltad useimmiten kaytettavt sisddnsyottomahdollisuudet
: Detaljilomake 1
Siséltaa sisaansyottomahdollisuudet apupisteille (FL/FLT) tai
ympyrankaaren tiedoille (FC/FCT)
: Detaljilomake 2
Siséltaa sisdansyottomahdollisuudet suhteellisille vertauksille (FL/
FLT) tai apupisteille (FC/FCT).
: Detaljilomake 3
Kéytettavissa vain tiedoille FC/FCT, sisaltaa
sisddnsyodttomahdollisuudet suhteellisille vertauksille
Apukuvaikkuna, jossa esitellédn graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisdansyottdparamertrit.
Grafiikkaikkuna, jossa esitelladn ohjelmoidut muodot heti lomakkeen
tietojen tallentamisen jalkeen.

smarT.NC: Muotojen m&&rittely
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DXF-tiedostojen naytto

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttétapa

DXF-tiedostoon sisaltyva kerros tai valmiiksi valittu muotoelementti
tai valitut asemat

Piirustusikkuna, jossa smarT.NC nayttda DXF-tiedoston sisaltoa

smarT.NC:

Valitse DXF-elementit

TNC:N. ..

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

VALITSE
MuoTO

VALITSE
ASEMA

5327 tel 107,

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Hiiren kaytto

Erityisen helppoja ovat myods kayttdtoimenpiteet hiiren avulla Huomioi
seuraavat erityispiirteet:

Windowsista tuttujen hiiritoimintojen lisdksi hiiren avulla voidaan
kayttdd myos smarT.NC:n ohjelmandppaimia.

Jos kaytettavissa on useampia ohjelmanéappainpalkkeja (nayttd
ohjelmandppainten ylapuolella), hiiripainikkeen avulla voit aktivoida
kulloinkin haluamasi palkin.

Detaljilomakkeiden nayttd hakemistopuussa: Klikkaa vaakasuoraa
kolmiota, piilota lomake klikkaamalla pystysuoraa kolmiota.
Arvojen muuttaminen lomakkeessa: Klikkaa haluamaasi
sisaansyottokenttaa tai valintaboksia, sen jalkeen smart.NC vaihtaa
automaattisesti muokkaustavalle.

Lomakkeesta poistuminen (muokkaustavan lopettamiseksi): Klikkaa
haluamaasi kohtaan hakemistopuussa, jolloin smarT.NC kysyy,
haluatko tallentaa muutokset lomakkeeseen vai ei.

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

smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikoiden kopiointi
Voit kopioida yksittaisia koneistusyksikdita helposti Windowsista tuttujen
pikavalintojen avulla:

CTRL+C yksikén kopioimiseksi

CTRL+X yksikdn leikkaamiseksi

CTRL+V yksikon sijoittamiseksi kulloinkin aktiivisena olevan yksikon

taakse

Jos halut kopioida useampia yksikditd samanaikaisesti, toimi seuraavalla

tavalla:

VALITSE
LAUSE

KOPIOI
LAUSE

LISHA
LAUSE

Vaihda ohjelmanappainpalkin ylin taso

Valitse nuolinappaimilla tai hiirella ensimmainen kopioitava
yksikko

Aktivoi merkkaustoiminto

Valitse kaikki kopioitavat yksikdt nuolinappaimilla tai
ohjelmanadppéaimella MERKKAA SEURAAVA LAUSE

Kopioi merkitty yksikkodjakso vélimuistiin (toimii myos
nappadimella CTRL+C)

Valitse nuolindppéaimilléd tai ohjelmanappaimella se yksikka,
jonka taakse haluat lisata kopioidut yksikot

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

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
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Tyokalutaulukon editointi

Heti kun smarT.NC-kdyttotapa on valittu, voit muokata tyokalutaulukkoa
TOOL.T. TNC esittaa tyokalutiedot lomakkeissa, tydkalutaulukoiden
selaaminen tapahtuu samalla tavoin kuin smarT.NC:n selaaminen (katso
“Navigointi smarT.NC:ss&" sivulla 32).

Tydkalutiedot on jaettu seuraaviin ryhmiin:

Vélilehti Y1eiskuvaus :

Useimmiten kaytettyjen tyOkalutietojen kuten tydkalun nimi, pituuden
tai sateen tiivistelma

Vélilehti Lisdtiedot:

Lisatyokalutiedot, jotka ovat térkeitéd erikoissovelluksessa

Vélilehti Lisdtiedot:

Sisartyokalu ja muut lisdtyokalutiedot

Valilehti Kosketusjarjestelma:

3D-kosketusjarjestelman ja pdytakosketusjarjestelman tiedot

Valilehti PLC:

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

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Valilehti CDT:
Tiedot automaattista lastuamistietojen laskentaa varten

=y

Katso tyokalutietojen yksityiskohtaista kuvausta
selvakielidialogin kayttajan kasikirjassa.

Tyokalutyypin avulla méaarittelet, mita symbolia TNC nayttaa
hakemistopuussa. Lisdksi TNC nayttaa hakemistopuussa
myos sisadnsyotettyja tyokalun nimia.

smarT.NC ei nayta valilehdissa niitd tydkalun nimia, jotka on
deaktivoitu koneparametrin avulla. Talldin on mahdollisesti
nakyvilla yksi tai useampia kohteita.
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Koneistusten maarittely
Perusteet

smarT.NC:sséa koneistukset maaritelladn paasaantoisesti
koneistusvaiheina (yksikkd), jotka yleensa kasittdvat useampia
selvakielidialogilauseita. smarT.NC muodostaa selvakielidialogilauseet
automaattisesti taustakaytolla .HU-tiedostoon (HU: HEIDENHAIN Unit-
Programm), joka ndyttaa ulospéin normaalilta
selvakielidialogiohjelmalta.

Varsinaisen koneistuksen toteuttaa yleensa TNC:sséa kaytettavisséa oleva
tyokierto, jonka parametrit asetetaan syodttamalla ne sisaan lomakkeen
sisaansyottokenttiin.

Koneistusvaiheen voit méaaritella valmiiksi muutamilla sisdansyo6tailla
yleiskuvauslomakkeeseen 1 (katso kuva ylla oikealla). smarT.NC
toteuttaa talléin koneistuksen perustoiminnoilla. Jotta lisaa
koneistustietoja voitaisiin syottaa sisdan, on sitd varten kaytettavissa
detaljilomakkeet 2. Detaljilomakkeiden sisdansyottdarvot synkronoidaan
automaattisesti yleiskuvauslomakkeen sisédnsyottdarvojen kanssa, niita
ei siis tarvitse maaritella kahteen kertaan. Kaytettavissa ovat seuraavat
detaljilomakkeet:

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

smarT.NC:

Ohjelmointi
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Detaljilomake valinnaisparametreille (4)

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

Detaljilomake paikoitusasemille (5)

Paikoitusasemien detaljilomakeessa voidaan maaritella lisaa
koneistusasemia, mikali yleiskuvauslomakkeen kolme
koneistuspaikkaa eivat riitd. Kun maarittelet koneistusasemia
pistetiedostoihin, koneistusasemien detaljilomake samoin kuin
yleiskuvauslomake siséltavat ainoastaan kunkin pistetiedoston
tiedostonimen (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

smarT.NC: Ohjelmointi
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Koneistusten maarittely

Detaljilomake globaaleille tiedoille (5)

Globaalisten tietojen detaljilomakkeessa sailytetddn ohjelmarungossa
maéritellyt globaalisesti vaikuttavat koneistusparametrit. Tarvittaessa ™" ccm =
voit muuttaa naitd parametreja paikallisesti kutakin koneistusvaihetta

Taskupar. | Asens [Visisetr tiedot]|¢
varten [ Jvarnuusetsisyys
L7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Ohjelman asetukset

Kun olet avannut uuden yksikkdohjelman, smarT.NC lisda automaattisesti

yksikon 700 Ohjelman asetukset.

&

Ohjelman asetuksissa on maariteltava seuraavat tiedot:

Yksikko 700 Ohjelman asetukset on ehdottomasti oltava
jokaisessa ohjelmassa, muuten smarT.NC ei pysty
kasittelemaan tata ohjelmaa.

Aihion maérittely koneistustason asettamista ja graafista simulaatiota
varten.
Valinnat tyokappaleen peruspisteen ja nollapistetaulukon valintaa
varten
Globaaliset tiedot, jotka koskevat koko ohjelmaa. smarT.NC
madrittelee globaaliset tiedot automaattisesti niiden oletusarvailla, ja
ne ovat aina muutettavissa.

Huomaa, ettd ohjelman asetusten muuttaminen jalkikateen
@5 vaikuttaa koko koneistusohjelmaan ja voi siten muuttaa
merkittavasti koneistuksen kulkua.

smarT.NC:

Ohjelmointi
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Koneistusten maarittely

Globaaliset tiedot smarT.NC: Ohjelmointi
Globaaliset tiedot jaetaan kuuteen ryhmaan:

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

TNC: \SMARTNC\123. HU Tyskaluakseli z

. . . . . “| vleiskuua | Aihio | Optiot Globaali | t =
Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot F pakottus | —
Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan poraamista LR =
Globaaliset tiedot, jotka maaraavat paikoittumismenettelyn R
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintaa taskutydkierroilla saotizise s
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintdd muototydkierroilla =
Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan kosketustoimintoja 1.3.a[@R]resun rsines || S“

Kuten aiemmin on todettu, globaaliset tiedot koskevat koko R e
koneistusohjelmaa. Tietenkin tarvittaessa voit muuttaa globaalisia tietoja T
kullekin koneistusvaiheelle. e
Varmuusetdisyys
Tata varten siirry kyseisen koneistusvaiheen detaljilomakkeeseen St
Globaaliset tiedot : Lomakkeessa smarT.NC nayttaa kutakin =i g wi
koneistusvaihetta varten voimassa olevat parametrit ja niiden kulloinkin = ==

aktiiviset arvot. Vihrean sisdansyottokentan oikealla puolella on G
merkiksi siitd, etta kyseinen arvo on globaalisesti voimassa. smarT.NC: Ohjelmointi

Valitse se globaalinen parametri, jonka haluat muuttaa. _

Sy06ta sisdadn uusi arvo ja vahvista ndppaimella ENTER, jolloin smarT.NC |
muuttaa sisdansyottdkentan varin punaiseksi.

Punaisen sisdansyottokentan oikealla puolella on nyt L merkiksi siita,
ettd arvo vaikuttaa paikallisesti (lokaalisesti).
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Globaalisen parametrin muuttaminen detaljilomakkeen
Globaaliset tiedot kautta vaikuttaa vain paikallisena
parametrimuutoksena koskien kyseista koneistusvaihetta.
smarT.NC nadyttaa paikallisesti muutettavan parametrin
sisaansyottokenttad punaisella taustavarilla.
Sisdansyottokentan vieressa oikealla on L merkiksi siitd, etta
kysessa on paikallinen arvo.

Ohjelmanappaimen STANDARDIARVON ASETUS avulla voit
ladata uudelleen ja aktivoida globaalisen parametrin arvon
ohjelmarungosta. smarT.NC nadyttaa vihrealla taustavarilla
sisaansyottokenttaa sille globaaliselle parametrille, jonka arvo
vaikuttaa ohjelmarungosta. Sisaansyottokentén vieressa
oikealla on G merkiksi siitd, ettd kyseesséa on globaalinen
arvo.
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Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot

Varmuusetdisyys: Tyokalun otsapinnan ja tyOkappaleen ylapinnan
valinen etdisyys automaattisessa tyokaluakselin suuntaisessa ajossa
tyokierron aloitusasemaan.

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

F Paikoitus: Syottdarvo, jolla smarT.NC likkuttaa tyokalua tyokierron
sisélla.

F Vetdytyminen: Syottdarvo, jolla smarT.NC uudelleenpaikoittaa
tyokalun.

Globaaliset tiedot paikoitusmenettelya varten

Paikoitusmenettely: Tyokaluakselin suuntainen vetaytymisliike
koneistusvaiheen lopussa: Palautuminen takaisin 2.
varmuusetaisyydelle tai paikoitusasemaan yksikon (koneistusaskeleen)
alussa.

smarT.NC: Ohjelmointi DHIELHOINIE
JA EDITOINTT
TNC: \SMARTNCN\123 . HU Tyskaluakseli z
-e ohielna: 123 mm “l| ¥1eiskuua | Aihio | Optiot Globaali | t =
= &l i,
-1 700 ohieiman asetukset | | F Paikoitus 230 =
F uetsytyninen EEEER]
1.1 ‘“"“" Asemointi
Paikoitusmenet tely

E=jortiot
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Lastunkatk. vetdyt.
Odotusaika y1hss115
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@

Sisssnpistotapa © (o]
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Globaaliset tiedot poraustoita varten

Vetdytyminen lastunkatkolla: Arvo, jonka verran smarT.NC vetaytyy
takaisinpain lastunkatkon yhteydessa

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

Odotusaika ylhdaalla: Aika sekunneissa, jonka verran tyokalu viipyy
varmuusetaisyydella.

Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten taskutyokierroilla

Limityskerroin: Tydkalun séde x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran.

Jyrsintdmenetelmd: Myotélastu/vastalastu

Tunkeutumistapa: Kierukkamainen, heilurimainen tai pystysuora
tunkeutuminen materiaalin sisaan

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

LISAA
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TNC : \SMARTNC\123 . HU
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Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten muototyokierroilla smarT.NC: Ohjelmointi
Varmuusetdisyys: Tyokalun otsapinnan ja tyOkappaleen ylapinnan

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

TNC: \SMARTNC\123. HU Tyskaluakseli z
M

valinen etdisyys automaattisessa tyokaluakselin suuntaisessa ajossa
tyokierron aloitusasemaan.

Varmuuskorkeus: Absoluuttinen korkeus, jossa ei voi tapahtua
torméysta tyokappaleeseen (vélipaikoituksia ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymistéa varten)

= vleiskuua | Aihio | Optiot Globaali |
F vetaytyminen |s8988
Asemointi

Paikoitusmenettely ® F

Poraus
Lastunkatk. vetsyt. e oo
Odotusaika y1hs5118 °

Odotusaika alhaalla [
Taskun iyrsints
Linityskerroin

"

!

[

i

Limityskerroin: Tydkalun sdde x limityskerroin antaa tulokseksi | i G

sivuttaisasetusmaaran. - i .,g
Jyrsintamenetelma: Myotalastu/vastalastu Jstmuddioriaus st

Jyrsintstapa (Me3)> e ¥

Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten B s tnto 178

Varmuusetdisyys: Kosketuspaan ja tydkappaleen ylapinnan valinen FLD RN 5 U
etdisyys automaattisessa ajossa kosketusasemaan. r;ﬂ, ‘ Il ‘ ‘ ‘ ‘

Varmuuskorkeus: Kosketusakselin suuntainen koordinaatti, jonka

maéaaraamalla korkeudella smarT.NC ajaa mittauspisteiden valisen
matkan, mikali optio Ajo varmuuskorkeudella on aktivoituna.

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



Tyokalun valinta smarT.NC: Ohjelmointi ‘g:J:;;g;';gI

Kun tyékalunvalinnan sisaansyottokentta on aktivoituna, TG\ SHARTNGN 123_DRILL. A viessiws | Tyewaiu | por paren. | rsena] *
ohjelmanappaimella TYOKALUN NIMI voit valita, haluatko syottaa . @] o— B
tyokalun numeron vai tydkalun nimen. <s [gles poraus 5 . [
Liséksi ohjelmanédppaimelld VALITSE voit ottaa esille ikkunan, jossa voit T L 4‘|
valita ty6kalutaulukossa TOOL.T maaritellyn tyokalun. smarT.NC kirjoittaa imcior e | [— fé‘_,,%‘
sen jalkeen valitun tydkalun numeron tai tydkalun nimen automaattisesti } ‘ ! =
vastaavaan sisdansyottokenttaan. ’ ! ! )
|
Demos
Tarvittaessa voit myds muokata naytettavia tyokalutietoja: E sogons
. T . e 13 Nane T=a
Valitse nuolindppéinten avulla ensin muokattava arvon rivi ja sen jalkeen
sarake: Vaaleansininen kehys ilmaisee muokattavaa kenttaa ’"”
Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLE, sy6ta sisaan
. . . - o UASTAANOTA VALITSE 4 | TYOKALUN
haluamasi arvo ja vahvista nappaimella ENT ‘ ‘ il ‘ i
Tarvittaessa valitse lisaa riveja ja toteuta edella kuvatut toimenpiteet
uudelleen
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Vaihto Kierrosluku/Lastuamisnopeus

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

Lastuamisnopeuden sisaansyotto
Paina ohjelmanéappaintd VC: TNC vaihtaa sisdansyottokenttaa
Vaihto lastuamisnopeuden sisdansyotosta kierrosluvun sisdansyottéon

Paina nappéaintd NO ENT: TNC peruuttaa lastuamisnopeuden
sisdansyoton

Kierrosluvun sisaansyotto: Siirrd kursori takaisin sisdansyottokenttaan
nuolindppainten avulla

Vaihto F/FZ/FU/FMAX

Kun sydttdarvon maérittelyn sisdansyottokentta on aktiivinen, voit valita,
annatko syottdarvon yksikdssa mm/min (F), r/min (FU) vai mm/hammas
(FZ). Kulloinkin mahdolliset sy6ttdarvon vaihtoehdot riippuvat sen
hetkisestd koneistuksesta. Muutamissa sisaansyottokentissa sallitaan
myds sisdansyottd FMAX (pikaliike).

Syoéttéarvon valinnan sisdansyottd

Paina ohjelmanéppainta F, FZ, FU tai FMAX

smarT.NC:
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Tietojen talteenotto edellisesta samanlaisesta
yksikosta

Kun olet avannut uuden yksikon, voit ndppdimen YKSIKKOTIETOJEN
TALTEENOTTO avulla vastaanottaa kaikki aiemmin maaritellyt
samanlaisen yksikodn tiedot. smarT.NC vastaanottaa sen jalkeen kaikki
tassa yksikdssd maaritellyt arvot ja siirtdéd ne aktiiviseen yksikkdon.

Varsinkin jyrsinndssé voit talld tavoin helposti méaaritelld rouhinta-/
silityskoneistuksia niin, etta tietojen vastaanoton jalkeen seuraavassa
yksikdssa korjaat vain esim. tydvaraa ja tyokalua koskevat tiedot.

@ smarT.NC etsii smarT-ohjelman lapi yrittden l6ytaa ylhaalla
pain ensimmaisena olevan samalaisen yksikon:

Jos smarT.NC ei I6yda ohjelman alkuun mennessa
vastaavaa yksikkda, sen jalkeen aloitetaan etsintd ohjelman
lopusta hetkelliseen lauseeseen.

Jos smarT.NC ei I6yda vastaavaa yksikkoa koko
ohjelmasta, ohjaus nayttaa virheilmoitusta.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Kaytettavissa olevat koneistusaskeleet (yksikot)

Valitse ensin kayttotapa smarT.NC ja sen jalkeen ohjelmanappaimella
MUOKKAUS kéaytettavissa oleva koneistusaskel. Koneistusaskeleet on
jaoteltu seuraaviin paaryhmiin:

Paaryhma Ohjelmanappain  Sivu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

KONEISTUS: KONEISTUS Sivu b7
Poraus, kierteen tydsto, jyrsinta

KOSKETUS: KoskETuS Sivu 120
3D-kosketusjarjestelman

kosketustoiminnot

MUUNNOS: HuINA Sivu 129
Toiminnot

koordinaattimuunnoksille

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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e [ETonieins: 123 0RILL nm

Tyskaluakseli
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F paikoitus [Pso- "

F vetdytyminen [EEECE
NN ERIKOIS-
TOIMINNOT

ERIKOISTOIMINNOT: e Sivu 137
Ohjelman kutsu, paikoitusyksikko,

M-toimintoyksikka,

selvakielidialogiyksikko,

ohjelmanloppuyksikk®

MUOTO-0OHJ ja ASEMAT kaynnistavat muoto-ohjelmoinnin

@ Kolmannen ohjelmanéappainpalkin ohjelmanappaimet
tai sarjageneraattorin.



Paaryhma Koneistus

Paaryhmassa Koneistus valitaan seuraavat koneistusryhmat:

Koneistusryhma

Ohjelmanappain

Sivu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

PORAUS:
Keskidporaus, Poraus, Kalvinta,
Véljennys, Takaupotus

PORAUS

Sivu 58

KIERRE:
Kierteen poraus tasausistukalla ja
ilman, Kierteen jyrsinta

KIERRE

Sivu 69

TASKU/TAPPI:
Porausjyrsinta, Suorakulmatasku,
Ympyratasku, Ura, Pyéroura

Sivu 83
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Muoto-ohjelmien koneistus:
Muotorailon, muototaskun
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Sivu 99
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Tason jyrsinta
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Sivu 116
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Koneistusryhma Poraus smarT.NC: Ohjelmointi e
Koneistusryhmasséa Poraus on kadytettavissa seuraavat yksikot TG \SHARTNGN123_DRELL.HU a3
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Info 1/3
Yksikké 201 Kalvinta Sivu 63 =B
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Yksikk6 240 Keskioporaus smarT.NC: Ohjelmointi S errarti:
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

IS C S ZE I Y vieiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asena ‘ >

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) . ' e
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] 3] =
F: Keskidporaus [mm/min] tai FU [mm/r] CELAED e, et
. Halkaisiia f=te o _‘:
Valinta syvyys/halkaisija: Valinta, tapahtuuko keskidporaus e — =
syvyyteen vai halkaisijan mittaan. — ; g '
Halkaisija: Keskidporaushalkaisija. Tama edellyttdd maarittelya T- : : ; €
ANGLE taulukossa TOOL.T § %
\/‘ Name
Syvyys: Keskidporaussyvyys - '§
Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) -
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: T vazrse, | ryocaion '
. ‘ ‘ YKS.TIEDOT ‘ NIMI g
DL: Tydkalun T delta-pituus v
M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M . —
. . smarT.NC: Ohjelmointi 3:’:;:%’;‘:;1
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.
Tybkalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero T P :‘“””’ ey
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) : B
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: . roka1Gtiedot :L
Ei mitdan M- totninto:

I Tysk. esival.

Number  .....

Name
&

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘
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Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset e NCEEons e o N
tiedot :

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Yksikko 205 Poraus
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

F: Porauksen sy6ttéarvo [mm/min] tai FU [mm/r]

Syvyys: Poraussyvyys

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

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

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Lastunkatkosyvyys: Asetusliike, jonka jalkeen smarT.NC suorittaa TG \SHARTNGN 173 _DRILL. WU o Lo R D
M
lastunkatkon. : srorvs erm— "
Vahennysmaara: Arvo, jonka verran smarT.NC pienentaa . i i el A
. Ushennysmssrs o Ll
asetussyvyytta. : o Min. asetussystts o ¥
. il Pysdyt.etsisyys y11s [
Minimiasetus: Jos vdhennysmaara on maaritelty: Rajoitus T
FRC Aset.syst. alkupiste o ] = E
minimiasetukseen

Esipysdytysetdisyys y11a: Ylapuolinen varmuusetaisyys lastunkatkon
jalkeisessa takaisinpaikoituksessa.

Esipysdytysetdisyys alla: Alapuolinen varmuusetaisyys lastunkatkon
jalkeisessa takaisinpaikoituksessa.

Alkupiste asetukselle: Syvennetty alkupiste ylapinnan koordinaatin
suhteen esiporatuilla reiilla. ‘ ‘ ‘ ] ‘
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El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

varmuusetaisyys

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Por.param. | Asema VYleiset tiedot ‘4
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 201 Kalvinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) L *[il] e, é
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] - il =
F: Kalvintaporauksen syéttdéarvo [mm/min] tai FU [mm/r] e g
Syvyys: Kalvintasyvyys i 1 1 Y5
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) Pn ’g
Lisaparametrit detaljilomakkeessa Tool: D B oo D,:::,::Is c
DL: Tydkalun T delta-pituus , i= %il %
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M HﬂJﬂ I" %
Kara: Karan pyoérintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. e ‘©
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero ‘ ‘ vea.reeor ‘ s é

tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Vleiskua Tvékalu |por.paran. |Asena [
T
=[O

F

o
M-toiminto:
M-toiminto:

[ Tydk. esival.

vékalutiedot

U nNumber  .....
& Nane sl

C—

=

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

;{ varmuusetaisyys

i{ 2. varmuusetaisyys

[\ a) Vetaytymissyottoarvo
@%“ Odotusaika alhaalla

N Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla
(1]}

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Syuyys

orausparametrit

Vieiskuva | Tvékalu Por.paran. |Asena [(

| lie

=0
!
=gl

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [@]veiset tisuor

o

i
(4
(]
EE

i

varauusetsisyys

2. varmuusetsisyys

F vetSytyminen

Odotusaika alhaalla

F paikoitus

Por.param. | Asems Vileiset tiedot ‘4

[FHAX




OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikké 202 Viljennys smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

LS e e 2 vieiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asena ‘ >

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) . * — é
. . . . it 3 1202 Auarrus SKC ,7
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] 3] T E >
r . . Svuvvs 2005wt v 2]
F: Porauksen syo6ttdarvo [mm/min] tai FU [mm/r
Yy [ " /min] [mm/r] € b=
Syvyys: Valjennyksen sy6ttoarvo T ‘@ | T .5
Irtiajosuunta: Suunta, jonka mukaan smarT.NC irtauttaa tydkalun = TK_; ") ’g
tydkappaleesta reian pohjalla. = ‘ ‘ } Demes
. . . s .o 1 w w c
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) i i 2
T
. . - 0
Lisaparametrit detaljilomakkeessa Tool: 7 Into 173 2
5 - A -
DL: Tydkalun T delta-pituus -g
_ . . . . . - . . UASTAANOTA CELEArt] TYOKALUN c
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M ‘ ‘ vks. TzEDOT ‘ nane Q

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) NG NSHARTNG 123 DRILL .U P o T B
. ul o | " B
- s T SR
» [ Jrrexarutieaot FE 15 s J;_L
DL '— u
R — e
M-toiminto: r—
Kara @ Me3 O Mea
I~ Tydk. esival.
D¢ S
g Number ... —
Name g
Ina 173
=B

TYOKALUN
NIMD

i

65

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

val_nsi
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Karakulma : Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen irtiajoa

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Vetaytymissyottoarvo

Odotusaika alhaalla

e i

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

[ 1113

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

¥leiskuua | Tyskalu Por.param

| asena [«
M

Syuyys
»
Irtautumissuunta
* orausparametrit
Karan kulma +2
@
OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

B

or.param. | Asens
varauusetsisyys
2. varmuusetsisyys
F vetsytyminen

Odotusaika alhaalla

H ]

F paikoitus

o [@]veiset tisuor

[FHAX

i

Vleiset tiedot ‘4




Yksikko 204 Takaupotus
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

F: Porauksen sy6ttéarvo [mm/min] tai FU [mm/r]

Upotussyvyys: Upotuksen syvyys

Materiaalin paksuus: Tyokappaleen paksuus

Epdkeskitysmitta: Poratangon epakeskitysmitta

Terdn korkeus: Poratangon alareunan ja paateran vélinen etaisyys

Irtiajosuunta: Suunta, jonka mukaan smart.NC:n tulee siirtaa tyokalua
epakeskitysmitan verran.

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=+ [glzea Takaupotus
[N

Nunber
Name

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. ‘ Asena ‘ 12

:
.

in

Materiaalin paksuus
Epskeskisyysmitta
Tersn korkeus

[ n
Irtautussssunts o[@
® Demos
Pssakseli Sivuakseli TK-akseli DIAGNOSIS
[ I =
1 j ! -
Info 1/3
VASTAANOTA URLITE TYOKALUN
YKS.TIEDOT NIMI

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

z
» [ Jrrskarutieaot

Vleiskuua Tvékalu |por.paran. | Asena [>

(]
9

F

DL

M-toiminto:
M-toiminto:

I Tysk. esival.

Number
Nane

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

VALITS!

Koneistusten maarittely
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Karakulma : Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen
tunkeutumista ja ennen poisvetamista reidsta.
Odotusaika: Odotusaika upotuksen pohjassa

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

L=l

Paikoituksen syottoarvo

F
A

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Upotussyuyys
Materiaalin paksuus
Epskeskisyysnitta
Tersn korkeus

orausparametrit

Irtautumissuunta

Karan kulma
Odotusaika

Vieiskuva | Tvékalu Por.paran. |Asena [(

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Por.paran. | Asena

Uaruuusetalsyys

varnuusetsisyys

paikoitus

EF paikoitus

o [@]veiset tisuor

Yleiset tiedot ‘4
PR
E) G
750 G

[FHAX




Koneistusryhma Kierre

Koneistusryhmassa Kierre on kaytettavissa seuraavat yksikot

kierteitystoita varten:

Ohjel-

smarT.NC: Ohjelmointi OHIELMOTNTE
JA EDITOINTT

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli z

-e F==onielna: 123_DRILL mm vieiskuus |Aihio | Optiot | Globasli | o

UNIT zes

fL RT
a2

uvnrza‘s
a2

UNIT 262

Aihion mitat i

x +e +100 ]

v Fe [ies (I u

z -ae +0 - ¥

Tyokappaleen peruspiste

[ Masrittele peruspisteen numero T

fe ?
g

vleiset tiedot
varnuusetsisyys

2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetaytyminen

UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265

T 287 m:m:.‘

Yksikko . e Sivu
manappain

Yksikkd 206 Kierteen poraus Sivu 70

tasausistukalla a2

Yksikk6 209 Kierreporaus ilman it zes Sivu 71

tasausistukkaa (myds lastunkatkolla) ao’

Yksikkd 262 Kierteen jyrsinta It ze2 Sivu 73
%2

Yksikkd 263 Upotuskierteen jyrsinta it zes Sivu 75
%%

Yksikko 264 Reikakierteen jyrsinta NIt 284 Sivu 77
a0

Yksikkd 265 Kierukkareikakierteen It zes Sivu 79

jyrsinta %9

Yksikkd 267 Ulkokierteen jyrsinté Sivu 81
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Yksikko 206 Kierteen poraus tasausistukalla
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappéaimella)

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

F: Porauksen sydttdarvo: Laskutoimitus S x Kierteen nousu p
Kierteen syvyys: Kierteen syvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Odotusaika alhaalla

=]l =l

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. | Flsema! »

"

(@] | E

5@

f[3] |

Kierteen syuyys -18 W

Ps&akseli Sivuakseli TK-akseli

I T T ool
e

I 1 T 5y

FH

Number

Name

M

at
e

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

¥KS. TIEDOT

4
2
z o
R
33
Hg "

|

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Por.param. | Asena
varauusetsisyys

2. varmuusetsisyys
Odotusaika alhaalla

»|F paikoitus

TEEE

o [@veiset tisuor

Q
- |

Vleiset tiedot ‘4

¢ o
2 ]
3 5 —
e | s g
JEMAX e W
vk
et
ST

Ej
S

=1
2
K
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

sl




Yksikko 209 Kierteen ilman tasausistukkaa
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)

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

Kierteen syvyys: Kierteen syvyys

Kierteen nousu: Kierteen nousu.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 143.)

Lisédparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M
Kara: Karan pyoérintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|29 Kierteen poraus

Nunber

Nane

[0 ]

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ »

-
T CE——
e

Kierteen svurvs =
Kierteen nousu +1.5

TK-akseli

P3sakseli 11

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

VALITSH

TYOKALUN
NIMD

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tyskalutiedot

Nunber
2 Neme

Vleiskuua Tvékalu |por.paran. | Asena [

M-toiminto:
M-toiminto:

ot
=@
——
—
—

I Tysk. esival.

Koneistusten maarittely
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Lastunkatkosyvyys: Asetussyottd, jonka jalkeen tulee tehda
lastunkatko

Karakulma : Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen kierteen
lastuamisliikettad: N&in kierre on tarpeen mukaan jalkilastuttavissa.

Kerroin S vetdytymisessa Q403: Kerroin, jonka mukaan TNC
suurentaa karan pydrintdnopeutta — ja sité kautta myds
vetaytymissyottdarvoa - kun tydkalu vedetaan ulos reiasta.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

i varmuusetaisyys

% 2. varmuusetaisyys

%_t Vetdytymismaara lastunkatkolla

N Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJI
JA

ELMOINTT
EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Porausparametrit

Kierteen syuyys
Kierteen nousu
Lastunkatkaisusyuyys
Karan kulma
Vetsytymisen S-kerroin

+1.5
°

e
B

Vieiskuva | Tyskalu Por.paran. |Asena [(>

e
!
il

L E [=

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

Info 1,3

| "

i

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Por.param. Asena Yleiset tiedot ‘4
- [ |varnuusetsisyys | E—
,
[
. 1|2+ varmuusetdisyys E) G
fhf|Lastunkatk. vetsvt. [BRZ G

b

o [@veiset tisuor

F paikoitus

[FHAX




Yksikko 262 Kierteen jyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

DSBS L g LY vieiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asema ‘ L

< M
T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) p ‘ — é
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] B i rsa o] T E >
e Retkaiatis e [)
F: Jyrsintdsyéttdarvo e | — =
. ) . . Lo Syuyys 18 '; N _‘:
Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija 1 nese || STy =
. . [ | I :
Kierteen nousu: Kierteen nousu. f ‘ \ Pﬂ" 'g
Syvyys: Kierteen syvyys 7 Pexos c
. . . T " . = DORDSE . i DIAGNOSIS
Koneistusasemat (katso ,Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) nome = s
17
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: mm 3
= 7}
DL: Tyokalun T delta-pituus ‘ ‘ T ‘ o veon g
DR: Tydkalun T delta-séde vcs Txepor iz o
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M x
Kara: Karan pyérintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd MS3. smarT.NC: Ohjelmointi e
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero TSN T — W T
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) b T[E] —
- (@

M-toiminto:

—
—

—

M-toiminto: T

kara e [)] o3 0 9] nos

I Tysk. esival.

Number  ..... I
Nane il

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘

URLITS
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametrit:

Kierremddrdan jdlkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka
verran tyOkalua siirretaan.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottéarvo

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113
‘;«? Jyrsintd myotalastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmoint

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

i

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vieiskuva | Tvskalu Por.paran. |Asena [(
M

7 Halkaisiia o
5 Kierteen nousu +1.5
Syuyys 18
Kierreurien mssr3 °
* orausparametrit
M%
OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmoint

i
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@lvasiset ticast

Por.param. | Asems Vleiset tiedot ‘4

Uaruuusetalsyys

varnuusetsisyys  [E@ 5

Paikoitus

EF paikoitus

Jyrsintstapa (Me3>




Yksikko 263 Upotuskierteen jyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

DEE S e CELIL L Y vieiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asena ‘ L

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) - *[§] E—

S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] . “ sestpioniem frraing >
F: Jyrsintasy6ttoarvo :@ s g
F: Upotusporauksen syéttdarvo [mm/min] tai FU [mm/r] S e  am— =
Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija Stoutteimtiers T g
Kierteen nousu: Kierteen nousu. T i } : -
Syvyys: Kierteen syvyys 1. g
Upotussyvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja tydkalun karjen vélinen g
etaisyys upotuksessa ‘E
Sivuttaisetdisyys: Etdisyys tydkalun terasta ja reian seindmaan ‘ ‘ Ty ‘ varrse, | ryecaion g
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) == = S

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:
OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

DL: Tydkalun T delta-pituus

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU Vleiskuua Tvékalu |por.paran. | Asena [>

DR: Tydkalun T delta-sade P 7] i
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M . 5
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. SRR f[7] -
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyékalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) Sl

M-toiminto: ==

Kara ® Mos © nan

g M I Tysk. esival.
Name SR ‘

¥KS. TIEDOT

UASTAANOTA ‘
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smart.NC siirtda tyokalun
keskipistetta reidsta otsapinnan upotuksessa.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

Paikoitussyottéarvo

L) e
E[ . varmuusetaisyys
1

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113

5 Jyrsinta mydtélastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

o

smarT.NC:

Ohjelmoint

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Vieiskuva | Tvskalu Por.paran. |Asena [(¥

- Bl
5 Halkaisiia | Lom———"
» Kierteen nousu +1.5
Syuyys -18
% Upotussyuyys -20
Sivuttaisliikevara 2.2
* Porausparametrit 0tsap. upotussyuyys +0
Siirto otsapinnassa 2
u%z;i%%
smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOTNTL
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Por.paran. | Asema Vieiset tiedot [¢
. [L]vernuusetaisys | e———
»
varmuusetdisyys E) G
paikoitus 750 G

S [@vieiset tisuot

EF paikoitus

Jyrsintstapa (Me3>




Yksikko 264 Reikakierteen jyrsinta

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)

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

F: Jyrsintasyottoarvo

F: Porauksen syéttdarvo [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 143.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ b

=+ [gp?e4 sisskierteen ivrsints

1

LS

s
g
r¢]
Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys
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Porauksen aset.syu.

Pssakseli _ Sivuakseli

5 Python
TK-akseli
[

{

Nunber

Nane

¥KS. TIEDOT

vasrasvora ‘

VALITS!

TYOKALUN
NIMI

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Kara ® 1oz © o4
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Lastunkatkosyvyys: Asetussyottd, jonka jalkeen smarT.NC suorittaa
lastunkatkon porauksessa.

Esipysaytysetdisyys ylla: Varmuusetaisyys, kun smarT.NC ajaa
tyokalun lastunkatkon jalkeen voimassa olevaan asetussyvyyteen.

Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistetta reian keskipisteesta

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottdarvo

dum

Vetdytymismaara lastunkatkolla

s

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113
Py Jyrsintd myotalastulla, tai
o=, Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC: Ohjelmoint

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Porausparametrit

Vieiskuva | Tvskalu Por.paran. |Asena [(

Halkaisiia

Kierteen nousu
Syuyys

Poraussyuyys
Porauksen aset.syu.
Lastunkatkaisusyuyys
Pyssyt.etdisyys y113
Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa
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I"7%%§E Info 1/3
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Yksikko 265 Kierukkareikakierteen jyrsinta

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

F: Jyrsintasyottoarvo

F: Upotusporauksen syéttdarvo [mm/min] tai FU [mm/r]
Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu.

Syvyys: Kierteen syvyys

Upotusliike: Valinta, tehddankd upotus ennen kierteen jyrsintaa vaiko
sen jalkeen.

Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa

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

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

Kara: Karan pyérintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd MS3.

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ »

3

s
=+ [@5 785 Kierukkasisskierteen ivrsi
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Syuyys
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

{rei=

Paikoitussyottéarvo

L]
A

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tausparametrit

Vieiskuva | Tvskalu Por.paran. |Asena [(

Halkaisiia | Lo
Kierteen nousu +1.5

Syuyys -18

Upotusuaihe ® o

Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa
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DIAGNOSIS
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smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko 267 Kierteen jyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

JA EDITOINTI

OHJELMOINTT ‘

MASE NSRS eI L i vieiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.paran. ‘ Asema ‘ >

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) . ' ] é
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] E’ —— -

) e — 7] E
F: Jyrsintdsyéttdarvo e | p—
F: Upotusporauksen sydttdarvo [mm/min] tai FU [mm/r] = Fe— | [

. . . P Pssakseli Sivuakseli TK-akseli
Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija ; } } W
. [ | |
Kierteen nousu: Kierteen nousu. C =
Syvyys: Kierteen syvyys % Name . ﬁ_:;“
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 143.) Into 173
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:
VASTAANOTA VALITS| TYOKALUN
DL: Tyodkalun T delta-pituus ‘ ‘ ‘
DR: Tydkalun T delta-sade
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M smarT.NC: Ohjelmointi O s ‘
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. =N o R T
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero - . 78]
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) S [
S e ]
= ‘o
:
or

M-toiminto:
M-toiminto:

Number  .....
¢ I Tysk. esival. DIAGNOSIS
Name o I g
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Kierremddrdan jdlkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka
verran tyOkalua siirretaan.
Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistetta kaulan keskipisteesta

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

Paikoitussyottéarvo

E 2. varmuusetaisyys
B

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

(1113

5 Jyrsinta mydtélastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

o

smarT.NC: Ohjelmoint

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Yksikko 251 Suorakulmatasku
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain . vietskuve |[Tyukal | Taskinar, | Aeenal| é
silityksen valinta ohjelmanéappaimella ot @] o— %
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) 4|
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] ] raseel

— i . Taskun pituus o]

F: Syvyysasetuksen sy6ttdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ [ezken ees CR—

hammas] D e Dg

F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] ; Nuper ... i = ‘S‘“”’“"“ E—— T
Name taal"

Taskun pituus: Taskun pituus padakselin suunnassa.
Taskun leveys: Taskun leveys sivuakselin suunnassa

Nurkan sdde: Jos t&dtéd ei maaritelld, smarT.NC asettaa nurkan sateen
samaksi kuin tydkalun sade

Syvyys: Taskun lopullinen syvyys

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet

il
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el | |
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Y¥KS. TIEDOT
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S

;;Tsﬁ

NIMD

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet
i VI

Vieiskuva Tvskalu | Taskupar. | Asema [V

@] ==

M

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

84

DL: Tyokalun T delta-pituus —— |-
DR: Tydkalun T delta-sade "g"
DR2: Tyokalun T delta-sade 2 (nurkan sade) P o L

L. ) . . oo . . E e [ DIAGNOSIS
M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M I

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
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Lisaparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei
maaritella, silitys tehdaan yhdellad asetuksella.

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

Vino asento: Kulma, jonka verran koko taskua kdannetaan.
Taskun sijainti: Taskun sijainti ohjelmoidun aseman suhteen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

& varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

«'Eﬂ Limityskerroin

R Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla
L 1]}
< Jyrsintd mydtélastulla, tai

Jyrsinté vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

| A0

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Koneistusolosuhteet

oy ol i

Vieisiuva | Tyskalu Taskupar. | Asema [

Taskun pituus T
Taskun leveys 20 ]
Nurkan side [
askuparametrit Syuyys ~Ze
Asetussyuyys T
Sivutysuara R
Syuyystysuara o
Viimeistelyasetus o g
F-aruo silitvkselle Isee:: o]
Kasntskulna T
Taskun asena o

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Koneistusolosuhteet

*

oy ol o4l

Taskupar. | Asema  vieiset tiedot |t
(L] vs PR
EZ. varmuusetsisyys 5@ G
@Linityskerrcin

wn|F paikoitus

Jyrsintstapa (Me3)>

[@ Jvaeiset ticuot

Sisssnpistotapa

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

|"'
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Yksikké 252 Ympyratasku
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

F: Jyrsinnan syéttéarvo [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.
Sivutydvara: Sivusilityksen tydvara

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

Koneistusasemat (katso ,Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELNOINTL
JA EDITOINTI
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Koneistusolosuhteet
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JA EDITOINTI
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: e NEE Gl O eRL ansesrom ‘
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei TN NSMARTNGN1Z3.DRILL.HU Konsistusoiosuntest

madritelld, silitys tehdaan yhdelld asetuksella. b -0 |fkT - " e
F Silitys: Silityksen syottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ - Reskeisiis B
hammas] : EerE=Tre E
* ITaskuparametrit Sivutysuara ’37
. . . . .. . yuyystysuara (S
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset Ciineisiciyosotus e

. F-aruo silitvkselle [See
tiedot :

varmuusetaisyys

| e
i[ . varmuusetaisyys G

Limityskerroin

e
2 ﬂI‘

Syottoarvo likkuttaessa koneistusasemien valilla

Koneistusten maarittely

v [@lvisiset tisaot

(1113
é\t‘- ‘* Jyrs|nta myOta|aStU||a, ta| smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTT ‘
= ;5 JA EDITOINTI
H A TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Koneistusolosuhteet
7Y Jyrsinté vastalastulla u ) - " g
E . . e —
Kierukkamainen tunkeutuminen, tai . ] v NN\ 0
% EZ. varmuusetsisyys 5@ G v
. . @Linikvskerrcin
¢ Kohtisuora tunkeutuminen [-2]F paikostua

Jyrsintstapa (Me3)>

Sisssnpistotapa

P; n
i DIAGNOSIS
T Ll

1]
Info 1/3

87

}




Koneistusten maarittely

88

Yksikko 253 Ura

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:
Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanéappaimella
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappéaimella)
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min]

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

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

Uran pituus: Uran pituus padakselin suunnassa.

Uran leveys: Uran leveys sivuakselin suunnassa

Syvyys: Uran lopullinen syvyys.

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tyOvara

Koneistusasemat (katso ,Koneistusasemien maéarittely” sivulla 143.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
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Lisaparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei
maaritella, silitys tehdaan yhdellad asetuksella.

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

Vino asento: Kulma, jonka verran koko taskua kdannetaan.
Uran sijainti: Uran sijainti ohjelmoidun aseman suhteen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys
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(1113

Jyrsintd myétéalastulla, tai

u“qé
: ?_‘_," A

Jyrsinta vastalastulla

fe2)

2P

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai
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Kohtisuora tunkeutuminen
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Koneistusten maarittely
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Yksikko 254 Pyoroura
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
1. akselin keskipiste: Jakoympyréan keskipiste padakselilla
2. akselin keskipiste: Jakoympyran keskipiste sivuakselilla
Jakoympyrdn halkaisija

Lahtokulma: Aloituspisteen polaarikulma

Avautumiskulma

Uran leveys

Syvyys: Uran lopullinen syvyys.

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tyOvara

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
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. Nunber
i neme

f | e | LB

Koneistusolosuhteet

okl oml ol " g

PRy
Vieiskuva Tvékalu | Taskupar. | Asema [V [
"[i] o |
=[] [—
1]
v A N
So0 e
g‘_’?
N
—
R T Pii I I n
G N Denos
M-toiminto: [
M-toiminto: I DIR@NOSIS
Kara @ [ moz o [ nea e
Into 13

I Tysk. esival. L
I i

VALITSE,

TYOKALUN

¥KS. TIEDOT NIMD

Koneistusten maarittely



Lisaparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:
Silitysasetus: Asetusliikkeen suuruus sivun silitysta varten. Jos ei
maaritell, silitys tehddan yhdella asetuksella.

F Silitys: Silityksen sydttdarvo [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

Koneistusten maarittely

aem LA S Y

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

Jyrsintd mydtélastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen
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smarT.NC: Ohjelmointi
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Yksikko 256 Ruorakulmakaula smarT.NC: Ohjelmointi sl
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

DAEE NS e LI LY vileiskuvua ‘ Tyskalu | Tapin par. "

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) L ul — é
. . . . v+ [Hg]7ss suorskuinatapei S
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] f[i] e |
FB Se0 W

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

Tapin pituus 60
Aihiomitta pituus 75
Tapin leveys 20

F: Jyrsinnan sy6ttdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] et — P@n
. e . Syuyys -20
Kaulan pituus: Kaulan pituus pdaakselin suunnassa oot me o 3 Demes

Pssakseli 11 TK-akseli
Number [

Aihion pituus: Aihion pituus padakselin suunnassa
Kaulan leveys: Kaulan leveys sivuakselin suunnassa
Aihion leveys: Aihion leveys paaakselin suunnassa =B
Nurkan sdde: Kaulan nurkan sade ‘ ‘
Syvyys: Kaulan loppusyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutyovara: Sivusilityksen tydvara
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M-toiminto: Mitka tahansa lisitoiminnot M e —

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. e kera @ []res o ] nes

Tyékalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero ‘ e

tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
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Koneistusten maarittely

Liséparametrit detaljilomakkeessa Kaulan parametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko 257 Ympyrakaula

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

F: Jyrsinnan syo6ttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Valmisosan halkaisija : Ympyrékaulan valmisosan halkaisija
Aihion halkaisija: Ympyrakaulan aihion halkaisija

Syvyys: Kaulan loppusyvyys

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

Koneistusasemat (katso ,, Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: K

Ei mitédén

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Limityskerroin

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla
Jyrsintd myotalastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla
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Yksikko 208 Porausjyrsinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) L ‘ e é
. . . . By | 1208 Porausiyrsints U

S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] #[] e =
F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] e  — = bt
Asetussyuyys fe.zs IR N _‘:
Halkaisija: Reidn asetushalkaisija b o e ?“?‘ -
Syvyys: Jyrsintasyvyys } } } "8 ’g
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan penos c
ruuviviivan suuntaisesti (360°). - mewes [ @
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 143.) — g
Lisédparametrit detaljilomakkeessa Tool: = .g
. I _ . VASTAANOTA URLITE TYOKALUN :
DL: Tyokalun T delta-pituus ‘ ‘ yks. TreD0T l itz o
DR: Tyokalun T delta-sade X

DR2: Tyokalun T delta-sdde 2 (nurkan séde)
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ b
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

Jyrsintd myotalastulla, tai
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Koneistusryhma Muoto-ohjelma

Koneistusryhmaéassa Muoto-ohjelma on kaytettavissa seuraavat yksikot
mielivaltaisten taskujen ja muotorailojen koneistamista varten:

Ohjel-

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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I Mssrittele peruspisteen numero
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vleiset tiedot

varnuusetsisyys j2occc v

2. varmuusetsisyys T

F paikoitus [7se 7§

F vetdytyminen [ECECE
UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 125
LS==);

‘m‘

Yksikko . e Sivu
manappain

Yksikko 122 Muototaskun UNIT 122 Sivu 100

tyhjennysrouhinta [

Yksikkd 22 Muototaskun jalkirouhinta w22 Sivu 104
@2

Yksikkd 123 Muototaskun syvyyssilitys ot 123 Sivu 106
[

Yksikkd 124 Muototaskun sivusilitys ot 124 Sivu 107
=)

Yksikkd 125 Muotorailo UNIT 125 Sivu 109

Yksikkd 130 Muototasku pistekuviolla Sivu 112

Koneistusten maarittely
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Yksikko 122 Muototasku smarT.NC:

Muototaskun avulla voidaan tydstaa mielivaltaisen muotoisia taskuja,
. . . I . . . TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
jotka voivat sisaltda myos saarekkeita. B

OHJELMOINTI

Ohjelmointi
JA EDITOINTI

Yleiskuva | Tyokalu | Jyrs.par. ‘ Muoto ‘ > o
2] C—
Tarvittaessa voit antaa jokaiselle osamuodolle erillisen syvyysasetuksen s 22 nuototasku : pe—
detaljilomakkeessa Muoto (FCL 2-toiminto). T&lloin on aina aloitettava ‘0 %
syvimmaésta taskusta. ] T
gy "oy
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: e

Muodon nimi Pytho

=]
Demo:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella)

Koneistusten maarittely

S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] 1Bl | e—— i&!
F: Heilurimaisen tunkeutumisen syottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ

[mm/hammas]. Sy6ta sisadén 0, jos tunkeutuminen tehdéan I

kohtisuoraan .
F: Syvyysasetuksen sydttdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ ‘ ‘ ol 1 ] u s

hammas]

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

Yldpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisdansyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintasyvyys

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tyOvara

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

100



Ohjelmanappaimella maaritetdan, onko osamuoto tasku vai
saareke!

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maéaritella enintdan 9
osamuotoal

Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sade 2 (nurkan séade)

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
ty6kalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssdde : Tydkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa

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

Syvyys: Erikseen maariteltavissa olevat syvyydet kutakin osamuotoa

varten (FCL 2 -toiminto)

w

Aloita osamuotojen lista paasaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Jos muoto on maéritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisdansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisdansyotetty etumerkitén arvo perustuu talléin
tyokappaleen ylapintaan!

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys
Limityskerroin
Vetdytymissyottdarvo
Jyrsinta myotalastulla, tai

Jyrsinté vastalastulla
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Yksikko 22 Jalkirouhinta

Yksikélla Jalkirouhinta voit jalkikoneistaa aiemmin yksikélld 122 rouhitun
muototaskun. Sen jalkeen smarT.NC koneistaa vain niistd kohdista, joissa
on jaanndésmateriaalia jaljella.

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

Esirouhintatyokalu: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa
ohjelmanappaimelld), jonka mukaan olet esirouhinut muototaskun

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Tyodkalun liike jalkirouhittavien alueiden valissa hetkellisella
’E syvyydelld muotoa pitkin

Tyokalun nosto varmuusetaisyydelle jalkirouhittavien
E alueiden valissa ja ajo seuraavan rouhinta-alueen

aloituspisteeseen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

E ] Vetdytymissyottdarvo
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Yksikko 123 Muototaskun syvyyssilitys

Yksikolla Syvyyssilitys voit silittdd aiemmin yksikolla 122 rouhitun
muototaskun pohjan.

@ Tee syvyyssilitys padsaantoisesti aina ennen sivusilitysta!

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3.
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Vetaytymissyottoarvo
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Yksikko 124 Muototaskun Sivusilitys smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTT
Yksikolla Sivusilitys voit silittdd aiemmin yksikélld 122 rouhitun

M - - e R 2 Yleiskuua ‘ Tydkalu ‘ Jyrs.par. "
muototaskun seindmat. 5 0 "8
Tee sivusilitys paasaantdisesti aina syvyyssilityksen jalkeen! % |
E 500 W
Asetussyuyys g =T —
.
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: Pgn

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

Denos
! Number ... DIAGNOSIS

F: Syvyysasetuksen syottoarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ g
hammas]
F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] ‘ ‘ N ‘ Lo
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: smarT.NC: Ohjelmointi i ‘
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Liséparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Sivusilitystyovara: Silitystyovara, kun silitys tehddan useammissa
vaiheissa

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

Jyrsintd myotalastulla, tai

[
_‘_,)

=

T

Jyrsinta vastalastulla

W
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Yksikko 125 Muotorailo

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

w

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

Valitse muodon alku- ja loppupiste niin, ettd muotoon ajoa ja
muodon jattdéa varten on riittavasti tilaa!

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

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

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

Ylapinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisdansyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintasyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Sivutydvara: Silitystyévara

Jyrsintdamenetelmd: Myotajyrsinta, vastajyrsinta tai heilurikoneistus

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

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

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

Syuyys
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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 muotonajo aloitetaan.

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



Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Ei mitéan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

2. varmuusetaisyys
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Yksikko 130 Muototasku pistekuviolla (FCL 3 —toiminto)
Talla yksikolla voit jarjestelld ja rouhia pistekuvion muodostavia

smarT.NC: Ohjelmointi OHJELNOINTL

JA EDITOINTI

mielivaltaisen muotoisia taskuja, jotka saavat sisaltdd myos saarekkeita. | g viossw. [ [t
Tarvittaessa voit antaa jokaiselle osamuodolle erillisen syvyysasetuksen e e =9
J YVYY =l
detaljilomakkeessa Muoto (FCL2-toiminto). Talldin on aina aloitettava 3]
syvimmasti taskusta. =
Syuyys
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: S
TR
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimella) ————

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

F: Heilurimaisen tunkeutumisen syottdéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ
[mm/hammas]. Syota sisdédn 0, jos tunkeutuminen tehdédén
kohtisuoraan

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

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

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tyOvara

Muodon nimi: Ketjutettavien osamuotojen (.HC-tiedostojen) lista. Kun
DXF-konvertteri on kdytettavissa, voit luoda muodon suoraan
lomakkeesta DXF-konvertterin avulla
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Asemat tai pistekuvio: Madrittele paikoitusasemat, joissa TNC:n
tulee toteuttaa muototaskut (katso , Koneistusasemien maéarittely”
sivulla 143.)

saareke!

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

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maaritella enintaan 9
osamuotoal

@5 Ohjelmanappaimella maaritetdan, onko osamuoto tasku vai
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sade 2 (nurkan séade)

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
ty6kalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssdde: Tyokappaleen keskipisteradan pyéristysséde
sisanurkissa

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

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

Aloita osamuotojen lista paasaantoisesti syvimmalla
@5 taskulla!
Jos muoto on maéritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisdansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisdansyotetty etumerkitén arvo perustuu talléin
tyokappaleen ylapintaan!
Jos syvyydeksi on annettu 0, taskuissa vaikuttaa talldin
yleiskuvauslomakkeessa maaritelty syvyys, saarekkeet
ulottuvat tyokappaleen ylapintaan saakka!

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

& varmuusetaisyys

E 2. varmuusetaisyys

- Limityskerroin

E? Vetdytymissyottdarvo
.% Jyrsinta myétilastulla, tai
T Jyrsinté vastalastulla
B2
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OHJELMOINTI
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Yksikko 232 Tasojyrsinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Jyrsintdmenetelmd: Jyrsintdmenetelman valinta.

1. akselin aloituspiste: Aloituspiste paaakselilla

2. akselin aloituspiste: Aloituspiste sivuakselilla

3. akselin aloituspiste: Aloituspiste tyokaluakselilla

3. akselin lopetuspiste: Lopetuspiste tyokaluakselilla
Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tyovara

Yksikko 1: Jyrsittavan pinnan pituus paaakselin suunnassa
aloituspisteen suhteen.

Yksikko 2: Jyrsittavan pinnan pituus sivuakselin suunnassa
aloituspisteen suhteen.

Maksimiasetus: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin enintééan
asetetaan.

Sivuttaisetdisyys: Sivusuuntainen etéisyys, jonka verran tyokalu ajaa

irti pinnasta.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [JH]292 otssivrsints

. Nunber
Il neme

Yleiskuua | Tyskalu | Jyrs.par. ‘ L
. ||
<@ e
r[]

svrsintanenstelns o [F]c [H]e

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

1. sivun pituus +60
2. sivun pituus +20
Maks. asetussystts
Sivuttaisliikevara

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

anszi

Iz

0l

it

@?
El
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H
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B ko8 (8
g
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b}
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sade 2 (nurkan séade)

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

ty6kalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

F Silitys: Sydttoarvo viimeista silityslastua varten.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Vieiskua = Tyékalu | Jvrs.par. [
- L E
T o 5
> T
| ——
S
.
EE——— W
or IR
i
—
M-toiminto:
M-toiminto: Pﬂ“
Number ...
! I Tysk. esival. DIAGNOSIS
il neme g
i [ =
VASTAARNOTA URLITS TYOKALUN
YKS.TIEDOT NIMI
OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

yrsintsparametrit

Vieiskuva | Tvokelu  Jvrs.per. [(
Jyrsintanenetelns o r =]
1. aks. aloituspiste o
2. aks. aloituspiste 3
3. aks. aloituseiste 3
3. aks. loppupiste 3
Syuyystysuara e
1. sivun pituus 50
2. siuun pituus B
Maks. asetussystts 5
Sivuttaisliikevara z
F-aruo silitykselle EQ




OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset SN ohhle Inomni
tiedot :

ST NS GTATo L g Tyskalu | Jyrs.par. VYleiset tiedot ‘4
varmuusetaisyys : [lvormusetsssyvs PR B
. ZA varmuusetsisyys 50 G

e F paikoitus 750 & s
2. varmuusetéisyys (PO — %

i i o [@]v1eiset tiedot IO
Paikoitussyottdarvo v

*

= ==

pz,
Ty gl‘
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Paaryhma Kosketus
Paaryhmassa Kosketus valitaan seuraavat koneistusryhmat:

o ) Ohjel-
Toimintoryhma manappain

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

ROTAATIO:
Kosketustoiminnot peruskddnnon automaattista b

maaritysta varten

ESIASETUS:
Kosketustoiminnot peruspisteen automaattista -

maaritysta varten

MITTAUS:
Kosketustoiminnot automaattista tyokappaleen 1

mittausta varten

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

2 = s
e [ETonieins: 123 0RILL am

Tyskaluakseli

vieiskuus | Aihio | Optiot | Elobaali |

Aihion mitat

KIERTO

2 +0 +100

w e oo 100 ]
z -q0 ~  [+o ]

Tyékappaleen peruspiste
I" Mssrittele peruspisteen numero

e
vleiset tiedot

Varnuusetsisyys T
2. varnuusetaisyys T
F paikoitus 750 o
F vetdytyminen [EEECE

z

ESIASETUS

MITTAUS

ERIKOIS-

TOIMINNOT Y

KINEMAT . TYOKALU
% O

ERIKOISTOIM.:
Erikoistoiminto kosketusjarjestelmatietojen TR
asettamiseen

KINEMATIIKKA:
Kosketustoiminnot koneen kinematiikan n

tarkastukseen ja optimointiin

TYOKALU:
Kosketustoiminnot automaattista tyokalun mittausta E

varten

@ Kosketustyokiertojen yksityiskohtainen kuvaus on esitetty
kosketusjarjestelman kayttajan kasikirjassa.



Toimintoryhma Rotaatio

Toimintoryhmassa Rotaatio on kadytettavissa seuraavat yksikot

peruskaannon automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

manappain
Yksikkd 400 Rotaatio suoran yli
-
Yksikkd 401 Kahden reidn rotaatio NIT a1
Yksikko 402 Kahden kaulan rotaatio NIT a0z
Yksikkd 403 Kiertoakselin rotaatio NIT ae3

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli

- e ohielma: 123_DRILL mm

Aihion mitat
v 1 700 Ohjelman asetukset NN iate

X +0
v @i
z [-ae ]

Tyskappaleen peruspiste

z

vieiskuus | Aihio | Optiot | Globasli |

MAX-piste
[viee |
Fioe. |
o

I Mssrittele peruspisteen numero

e

vleiset tiedot
varnuusetsisyys

2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetaytyminen

UNIT 400 | UNIT 401

=

UNIT 492

=

UNIT 403 | UNIT 405

Yksikkd 405 C-akselin rotaatio

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Esiasetus (Peruspiste) smarT.NC: Ohjelmointi e

Toimintoryhmassa Esiasetus on kaytettdvissa seuraavat yksikot TNG \SHARTNGN123_DRELL.HU z

peruspisteen automaattista asetusta varten: N - R R ] e
S Yksikké Ohjel- D —
+= manappain
: " Mssrittele peruspisteen numero vk n
© Yksikko 408 Peruspiste uran sisdpuolella T G ¥
=g (FCL 3 —toiminto) fasd Seian, | —— B

F paikoitus 750 oo
c i . . F vetsytyminen (EEEEE — SR
o Yksikkd 409 Peruspiste uran ulkopuolella unTT aes oamosts
- (FCL 3 —toiminto) 7 e
7}
2 Into 172
R Yksikkd 410 Peruspiste suorakulmion sisapuolella
g UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415 e
o =
Y Yksikkd 411 Peruspiste suorakulmion ulkopuolella onaT a1t
-

Yksikkd 412 Peruspiste ympyran sisapuolella

Yksikkd 413 Peruspiste ympyran ulkopuolella

Yksikkd 414 Peruspiste nurkan ulkopuolella

Yksikkd 415 Peruspiste nurkan sisdpuolella

@ Yksikkd 416 Peruspiste reikdympyran keskella
(jakoympyré)

122



Yksikko

Ohjel-
manappain

Yksikkd 417 Peruspiste kosketusakseli

UNIT 417
'%zzgzz

Yksikko 418 Peruspiste 4 reikaa

Yksikkd 419 Peruspiste yksittainen akseli

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Mittaus

Toimintoryhmassa Mittaus on kdytettavissa seuraavat yksikot
tyOkappaleen mittojen automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-

manappain

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikkod 420 Kulman mittaus

UNIT 420

Yksikkd 421 Reian mittaus

Yksikkd 422 Ympyrakaulan mittaus

UNIT 422

Yksikkd 423 Suorakulmion siséapuolinen mittaus

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e

UNIT 420

UNIT 421

Ohielma: 123_DRILL mm

= Aihion mitat
v 1 700 Ohjelman asetukset MInbiate

Tyskaluakseli

vieiskuus | Aihio | Optiot | Elobaali |

MAX-piste

x +0 +100
v +0 +100
z -a0 +0

Tyskappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

e
Vleiset tiedot

varmuusetsisyys S,
2. varnuusetaisyys Be
F paikoitus [Pmo:
F vetdytyminen [ECECE

Z

UNIT 422

UNIT 423 | UNIT 424 ‘

Yksikkd 424 Suorakulmion ulkopuolinen mittaus

UNIT 424

Yksikko 425 Sisapuolisen leveyden mittaus

UNIT 425

Yksikko 426 Ulkopuolisen leveyden mittaus

UNIT 428

e

Yksikod 427 Koordinaatin mittaus

s

Y
N
~N




Ohjel-

Yksikko .
manappain

Yksikkd 430 Reikdympyran mittaus )

Yksikkd 431 Tason mittaus NIt a3t

Koneistusten maarittely

125



Koneistusten maarittely

126

Erikoistoimintojen toimintoryhma
Erikoistoimintojen ryhmasséa on kaytettavissa seuraava yksikko:

Ohjel-

Yksikko manappain

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 441 Kosketusparametri

UNIT 441
(2]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

z = .
e [ETonieins: 1230RILL nm

Aihion mitat
G 700 Ohjelman asetukset e e

Tyskaluakseli

vieiskuus | Aihio | Optiot | Elobaali |

MAX-piste

X +0 +100
v 0 +100
z ~a0 +0

Tyskappaleen peruspiste
I” Mssrittele peruspisteen numero

e
vleiset tiedot

Varnuusetsisyys 220 v d
2. varnuusetaisyys o i
F paikoitus 7m0/ =
F vetdytyminen [EEEEE

z

v

UNIT 441

b7

Pgn
Demos
DIAGNOSIS

Info 1,3
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Toimintoryhma Kinematiikan mittaus
(Lisavaruste)
Kinematiikan toimintoryhmaéssa on kaytettdvissa seuraavat yksikot:

Ohjel-

Yksikko manappain

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikkd 450 Kinematiikan tallennus/
uudelleenperustaminen

UNIT 4%

Yksikko 451 Kinematiikan testaus/optimointi

UNIT 451

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
~e B onieina: 123_DRILL mn

c 1 700 Ohjelman asetukset

Tyskaluakseli z

v1eiskuua | Aihio | optiot | Globaali |
Aihion mitat

MIN-piste MAX-piste
x o fiie0 -
v Fo Mviee |
z [Sher e

Tyskappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero
e

Vleiset tiedot
Varnuusetsisyys

2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetsytyminen

UNIT 45@ | UNIT 451

[

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Tyokalu

Toimintoryhmassa Tyodkalu on kadytettavissa seuraavat yksikot tydkalun

mittojen automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-

manappain

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU Tyskaluakseli

700 Ohjelman asetukset

Yksikkod 480 TT: TT-kalibrointi

Yksikkd 481 TT: Tyokalun pituuden mittaus

UNIT 481
B
A

Yksikkod 482 TT: Tyokalun sateen mittaus

2

Yksikkd 483 TT: Tyokalun kokonaismittaus

vieiskuua | Aihio | optiot | Globaali |
Aihion mitat

MIN-piste MAX-piste
x S [,
v v Neiwe
z Fde W

Tydkappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero

vieiset tiedot

z

M

=0

= =]

varnuusetsisyys T

2. varmuusetsisyys RS

F paikoitus 750 1§

F vetdytyminen [egsss
UNIT 483

E—)
1
2
i
5
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Paaryhma Muunnos smarT.NC: Ohjelmointi T ‘
Paaryhmassa Muunnos on kaytettévissa seuraavat toiminnot TSSO 25 ORTLL 0 T
koordinaattimuunnoksia varten: Soa——_——.,,
X [¥o. - @+i00
Toiminto s Sivu 2 = R Q [
manappain T o E
YKSIKKO 141 (FCL 2 -toiminto): Sivu 130 eI b4
Nollapisteen siirto ﬁ? oo e—— (= g
= = €
YKSIKKO 8 (FCL 2 -toiminto): Wi 8 Sivu 131 g
Peilaus (G5 L ]
o 173 =
YKSIKKO 10 (FCL 2 -toiminto): Sivu 131 B
Klerto @ UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 e g
: - _ ) = s
YKSIKKO 11 (FCL 2 -toiminto): NIt 11 Sivu 132 4
Skaalaus @
YKS'KKO 140 (FCL 2 'toiminto): UNIT_ 140 SiVU 133
Koneistustason kadantd PLANE- @
toiminnolla
YKS'KKO 247: UNIT 247 Sivu 135
Esiasetusnumero 414 14]
YKSIKKO 7 (FCL 2-toiminto, 2. Sivu 136
ohjelmanappéinpalkki): =
Nollapistesiirto nollapistetaulukon kautta
YKSIKKO 404 (2. ohjelmanappainpalkki): Sivu 136
Peruskaannon asetus \l@ @
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Yksikké 141 Nollapistesiirto smarT.NC: Ohjelmointi

Yksikon 141 Nollapistesiirto avulla méérittelet nollapisteen siirron suoraan | —
syottamalla siirtoarvot kullekin yksittaiselle akselille tai maarittelemalla 5
numeron nollapistetaulukosta. Nollapistetaulukko on asetettava ohjelman :

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Nollapistenumero e

_> aluSSa, »  [Efa1 vonispistesiisto g J_:l
[ W
E Valitse haluamasi maarittelytapa ohjelmandppaimen avulla T
S ?‘—“
;g Nollapistesiirron maarittely arvojen sisdansyotolla | v
= ThuLUKKo Nollapistesiirron méaarittely nollapistetaulukon kautta. Syéta e
] sisddn nollapisteen numero tai valitse numero e 27
‘g ohjelmanappaimen VALITSE NUMERO avulla 272 | —
."u;; NoLLepzsT. Nollapisteen siirron peruutus 5
0 PERUUTUS —
P ARVOT TFILILLIKO NOSI.II.IF:;I;J . VALITSE
° PERUUTUS ‘ ‘ NUMERO ‘
X Nollapistesiirron peruutus kokonaan: Paina ohjelmanappainta
PERUUTA NOLLAPISTESIIRTO. Jos haluat peruuttaa g . S
smarT.NC: Ohjelmointi CLEDLIEES

JA EDITOINTI

nollapistesiirron vain yksittaisen akselin osalta, ohjelmoi
lomakkeeseen taman akselin kohdalle arvoksi 0. TNGESHARTNGN 123_DRILL.H)

Nollapistenumero

@ ALKUUN
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Yksikko 8 Peilaus (FCL 2 -toiminto)
Yksikolla 8 maaritellaan valintaruutuun peilattavaksi halutut akselit.

@ Jos madrittelet vain yhden peilausakselin, TNC muuttaa
koneistussuuntaa.

Peilauksen peruutus: Maéarittele yksikko 8 ilman
peilausakseleita.

Yksikko 10 Kierto (FCL 2 -toiminto)
Yksikolla 10 méaaritellaan kiertokulma, jonka verran smarT.NC kiertaa

seuraavaksi maariteltavia koneistuksia aktiivisessa koneistustasossa.

Ennen tydkiertoa 10 taytyy olla ohjelmointi vahintaan yksi
@5 tyokalukutsu tyokaluakselin maarittelylla, jotta smarT.NC
voisi maarittaa tason, jossa kierto tapahtuu.

Kierron peruutus: Maarittele yksikkd 10 kierrolla 0.

smarT.NC: Ohjelmointi OHIELMOINTT, ‘
JA EDITOINTI
TN : \SMARTNCN123_DRILL.HU &
bt Peilausakselit mi
|-
y
»  [CIDls petrikuvaus
| )
i)
enos
DIAGNOSIS
-~ ;
- - |
= = [
W‘ - D Into 1/3
smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTT

JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Kiertokulna

Koneistusten maarittely
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Yksikko6 11 Skaalaus (FCL 2 -toiminto)

Yksikolld 11 méaaritelldaan mittakerroin, jonka mukaan myéhemmin
maariteltavia koneistuksia suurennetaan tai pienennetaan.

=y

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

Mittakertoimen peruutus: Maarittele yksikko 11
mittakertoimella 1.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
:
-
[E0]22 mittakasua

Mittakerroin




Yksikko 140 Tason kaanto (FCL 2 -toiminto)

Koneistustason kaannon toiminnot on vapautettava kayttoon
% koneen valmistajan toimesta!

PLANE-toimintoa voidaan kayttda paasaantoisesti vain niissa
koneissa, joissa on vahintaan kaksi kaantdakselia (poyta ja/tai
paa). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN (FCL 3 -
toiminto) voit kayttad myds silloin, jos koneessasi on
varusteena tai aktivoituna vain yksi yksittainen kiertoakseli.

Yksikolla 140 maaritelld eri tavoin kddnnettavia koneistustasoja.
Tasomaérittely ja paikoitusmenettely voidaan asettaa toisistaan
rippumatta.

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

» [0 tason kasnts

SPATIAL

PROJECTED

Tason masrittely

[PLANE SPATIAL
Tilakulma A
Tilakulma B
Tilakulma C

Paikoitusmenettely

[MGUE
Varmuusetdisyys
F paikoitus

—
|y —

Kallistussuunnan valinta

© Automaattinen
© Positiivinen
© Negatiivinen

Transtormaatiotyypin valinta

® Automaattinen

O Pysrits poytss/pssts
© Kierrs koordinaatistoa

EULER

VECTOR POINTS

RESET ‘

vl

=

.

L
{
]

E
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Kaytettavissa on seuraavat erilaiset tasomaarittelyn tyypit:

Tasomaarittelyn tyyppi Ohjelmanappain

Tason maarittely tilakulman avulla

Tason maarittely projektiokulman avulla PROJECTED

Tason maarittely Euler-kulman avulla

Tason maarittely vektoreiden avulla ecToR

Koneistusten maarittely

Tason maarittely kolmen pisteen avulla

Inkrementaalisen tilakulman maéérittely REL. sPA.

Akselikulman maarittely (FCL 3 -toiminto) ARTAL

Koneistustason toiminnon peruutus

Paikoitusmenettely, kddntdsuunnan valinta ja muuntotapa voidaan
vaihtaa ohjelmanappaimen avulla.

@ @ Muuntotapa vaikuttaa vain C-akselin (pyorapoyta)

muunnoksissa.
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 247 Peruspisteen valinta smarT.NC: Ohjelmointi
Yksikolla 247 maaritelldan peruspiste aktiivisesta esiasetustaulukosta.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 7
Esiasetusnumero

3

»  [0DDJza7 vusi peruspiste

Koneistusten maarittely

135



Koneistusten maarittely

136

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
47.).

&

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

Jos haluat maaritella nollapisteen siirron koordinaattien
sisaansyotolla: Kayta selvakielidialogiyksikkoa (katso
. Yksikkd 40 Selvakielidialogiyksikkd™ sivulla 142.).

Yksikdn 7 Nollapistesiirto avulla maéritelléan nollapisteen numero siité
nollapistetaulukosta, joka on asetettu ohjelman alkuun. Nollapisteen
numero valitaan ohjelmanappaimella.

Yksikko6 404 Peruskaannon asetus

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

smarT.NC: Ohjelmoint

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Nollapistenumero

ALKUUN

LOPPUW‘ stw ‘ stu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

»  []4es msets kierto roT>

Peruskasnnsn esiasetus




Paaryhma Erikoistoiminnot

Paaryhmassa Erikoistoiminnot on kaytettavissa erilaisia toimintoja:

Toiminto

Ohjel-
manappain

Sivu

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

YKSIKKO 151:
Ohjelman kutsu

Sivu 138

YKSIKKO 799:
Ohjelmanloppuyksikkd

1
UNIT 789
b
PCJEND PGM

Sivu 139

YKSIKKO 70:
Paikoituslauseen sisdansyottd

UNIT 70

Sivu 140

YKSIKKO 60:
Lisédtoiminnon M sisdansyottd

UNIT 15

Sivu 141

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o

B onieima: 123_DRILL mm

Tyskaluakseli

vieiskuua |Aihio |Optiot |

Aihion mitat

UNIT 151
PGM

cALL

£3 +0
v +0
z ~ae

Tyskappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen

z
Globaali |
MAX-piste
+100

+100

o

numero

o

vleiset tiedot

varnuusetsisyys 2]

2. varmuusetdisyys T

F paikoitus T

F vetdytyminen [e8sss
NIT 70 UNIT B0 UNIT 50 UNIT 40

UNIT 7989

b1
PEJEND PG

=0

e B[ 2)[ea

i
‘ BT
coe

M

o

0l
{
ol

)
=g
£
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YKSIKKO 50:
Erillinen tydkalukutsu

UNIT 60
UNT

Sivu 141

YKSIKKO 40:
Selvakielidialogiyksikkd

Sivu 142

YKSIKKO 700 (2. ohjelmanappainpalkki):

Ohjelman asetukset

UNIT 700

Sivu 47
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Yksikk6 151 Ohjelman kutsu

Talla yksikolla voit kutsua smarT.NC:sta haluamasi ohjelman, joka on
seuraavaa tiedostotyyppia:

smarT.NC yksikkoéohjelma (Tiedostotyyppi .HU)
Selvakielidialogiohjelma (Tiedostotyyppi .H)
DIN/ISO-ohjelma (Tiedostotyyppi .1)

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

Ohjelman nimi: Sy6ta sisdan kutsuttavan ohjelman hakemistonimi.

(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!

@ Jos haluat valita ohjelman ohjelmanéappaimella

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i}
i}

=

LN
] N
Dlmm| \
i)

Ohielman nimi

VALITSE

2
na

Python

Demos

DIR@NOSI S
==

VALITSE VALITSE
3

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ohielman nimi

51 Ohjelman kutsu

R TS
W Ualitse tiedosto X
STNC: \SMARTNC\#*.H

ALKUUN

DIR@NOSI S
===




Yksikko 799 Ohjelmanloppuyksikko
Talla yksikolla tunnkistetaan yksikkdohjelman loppu. Voit méaaritella

M-lisdtoimintoja tai vaihtoehtoisesti paikoitusaseman, johon TNC:n tulee

ajaa.
Parametri:

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

Ajo loppuasemaan: Tarvittaessa sen paikoitusaseman sisaansyotto,

johon tulee ajaa ohjelman lopussa. Paikoitusjarjestys: Ensin
tyOkaluakselilla (Z) sitten koneistustasossa (X/Y)

Tyokappaleen perusjarjestelmd: SyOtetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen.

M91: SyoGtetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)

M92: Sydtetyt koordinaatit perustuvat koneen valmistajan
maarittelemaan koneen kiinteddn asemaan (M92)

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

99 Ohjelman 1oppu

M-toiminto:
M-toiminto:

I Ajo loppuasemaan
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Yksikko 70 Paikoitusyksikko

Talla yksikolla voit méaaritelld paikoituksen, jonka TNC:n tulee suorittaa
vapaavalintaisten yksikdiden valissa.

Parametri:

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

Tyokappaleen perusjarjestelmd: Syotetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyokappaleen peruspisteeseen.

M91: Syotetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)

M92: SyGtetyt koordinaatit perustuvat koneen valmistajan
maérittelemaan koneen kiintedédn asemaan (M92)

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU
;
.

»  [i-f7e esenointi

Koordinaatti Z
Systtsaruo anx

Perusisriestelms: © Tyskappale O M310 M

Koordinaatti X

Koordinaatti ¥

Systtsaruo Fm:x

Perusisriestelms: © Tyskappale O M310 M
| ?

Denos
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="
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Yksikk6é 60 M-toimintoyksikko smarT.NC:
Talla yksikolla voit vapaavalintaisen M-lisédtoiminnon.

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelmointi

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e
< = M-toiminto:

Parametri:

3

i . o . R o *  [EZse Lisstoininnot 1
M-toiminto: Vapaavalintaisten M-lisdtoimintojen sisaansyotto. =
Yksikko 50 Erillinen tyokalukutsu

Talla yksikdssa voit maaritella erillisen tydkalukutsun.

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanadppaimella) §/
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] 2

DL: Tydkalun T delta-pituus
DR: Tydkalun T delta-sade ‘ ‘ ‘ ‘
DR2: Tyokalun T delta-sade 2 (nurkan sade)

M-toiminnon madrittely: Tarvittaessa minka tahansa lisdtoimintojen M
sisdansyotto.

Esipaikoituksen mdarittely: Tarvittaessa sen paikoitusaseman
sisaansyotto, johon tulee ajaa tyokalunvaihdon jalkeen. ,

Paikoitusjarjestys: Ensin koneistustasossa (X/Y), sitten tyokaluakselilla A e
(2)

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

Koneistusten maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

I mssrittele M-toiminto
I Mssrittele esipaikoitus
S p— Denos
Number ... T
FHAX
| Name g
I Tysk. esival. s
! ‘
vALITS! i

W

TYOKALUN
NIMI

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT
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Yksikko 40 Selvikielidialogiyksikko smarT.NC:

Talla yksikolla voit lisata selvakielidialogijaksoja koneistuslauseiden valiin. T, -
Ne ovat kayttdkelpoisia seuraavissa tilanteissa: B =

GIN

1 L 2+250 R® FMAX
*2 Mi28

END

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelmointi

Kun tarvitset TNC-toimintoja, joille ei ole vield kaytettavissa [l servser o
lomakemaérittelya

Kun haluat maaritella valmistajan tydkiertoja
Lisattavien selvakielidialogilauseiden lukumaaraa yhdessa
@ selvakielidialogijaksossa ei ole rajoitettu!

Lisattavissa ovat seuraavat selvakielitoiminnot, joille ei ole mahdollista
kayttaa lomakesyottoa:

Ratatoiminnot L, CHF, CC, C, CR, CT, RND harmaiden ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
ratatoimintondppainten avulla

STOP-lauseet STOP-nappaimen avulla

Erillinen M-toimintolause ASCII-ndppdimen M avulla

Tyo6kalukutsu ndppdimen TOOL CALL avulla

Tybkiertojen maarittelyt

Kosketustyokiertojen maarittelyt

Ohjelmanosatoisto/aliohjelmatekniikka

Q-parametriohjelmointi

Koneistusten maarittely
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Koneistusasemien maarittely smarT.NC: Ohjelmointi TER

Perusteet -

vleiskuua | Tyskalu | Por.param. | Asena | 4

Koneistusohjelmat voidaan maaritelld karteesisten koordinaattien avulla -
suoraan kunkin koneistusaskeleen yleiskuvauslomakkeessa 71 (katso e
kuva ylla oikealla). Mikéli koneistuksessa on toteutettava enemman kuin v [Elesenat 1istasse Helkaisije S Cm—
kolme paikoitusta, detaljilomakkeessa Paikoitusasemat (?) voit sy6ttaa TN TR TR
sisdan enintaan 6 lisdasemaa - siis yhteensa 9 koneistusasemaa tai I ——

vaihtoehtoisesti méaaritella erilaisia koneistuskuvioita.

Inkrementaalinen sisdaansyo6ttd on sallittu toisesta koneistusasemasta
lahtien. Vaihto voidaan tehda nappaimella | tai ohjelmanéppéaimella,
ensimmainen koneistusasema on annettava absoluuttisena.

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

Koneistusasemien maarittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC tallentaa kuviogeneraattorilla méaaritellyt koneistusasemat smarT.NC: Ohjelmointi
pistetaulukkoon (.HP-Datei), jota voit kayttda aina uudelleen niin usein T ——
kuin haluat. Kaytannéllistd on my®s mahdollisuus tarvittaessa piilottaa tai 5 7
estaa halutut, graafisesti valittavat koneistusasemat. :

Vleiskuva | Tvékalu | Por.paran. Asena [«

pssakseli | Sivuaskseli _ TK-akseli

Mikali olet kayttanyt jo vanhemmissa ohjauksissa valmiita pistetaulukoita
(.PNT-tiedostoja), voit kayttaa niitd myods smarT.NC:ssa lukemalla ne

Y

sisaan liitantdjen kautta.
@ Kun tarvitset sdénnéllisia koneistuskuvioita, kayta hyvaksesi nﬂ

paikoitusasemien detaljilomakkeen maarittelymahdollisuuksia.
Kun tarvitset moniulotteisia ja epasaannollisia koneistuskuvioita,
kayta kuviogeneraattoria.

i

DIABNOSIS
Info 13

ASEMAT PISTE RIVT KuuIO KEHYS YMPYRA osavie. |
e @
i
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Koneistusasemien toistuva kaytto

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

@ Koneistusasemat ovat voimassa niin kauan, kunnes
maarittelet seuraavassa vapaavalintaisessa yksikossa uuden
koneistusaseman.



Koneistuskuvion maarittely paikoitusasemien smarT.NC: Ohjelmointi e
detaljilomakkeessa T — [ >
Valitse haluamasi koneistusyksikkd c - e sy suuses | ncacen é g
Valitse detaljilomake Asema il S
Valitse haluamasi koneistuskuvio ohjelmanappaimen avulla 1 E
)

E?
El
-

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

Halutessasi voit muuttaa arvoja detaljilomakkeessa Asema!

ASEMAT PISTE RIVI KuvIo KEHYS YMPYRA OSAYMP . &
BN« Nl JiTER I ESE € il P2

i
Koneistusasem

smarT.NC: Ohjelmointi P
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Vieiskuus | Tyskalu | Por.paran. | Asena | >
: 0 | * 8,
,
s P

f[3] " E
Valitse syuyys/halk. ® r g
7 |

Halkaisiia

Mssritelty kuvio:

Number  .....
Name
13

UASTAANOTA CELE] TYOKALUN
¥KS.TIEDOT NIMI
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Yksittaisrivi, suora tai kierretty

1. akselin aloituspiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin aloituspiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Etdisyys: Koneistusasemien vélinen etaisyys. Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.

Koneistusten Tukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara

Kierto: Sisddnsyotetyn aloituspisteen kiertokulma.
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason pdaakseli (esim. X
tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettéavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

smarT.

NC: Ohjelmointi

OHJE
JA El

LMOINTT
DITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Yleiskuva | Tyskalu ‘ Por.paran.

2. aks. aloituspiste
Etsisyys D
Koneistusten lukum.
Kasnts

1. sks. sloituspiste [

o

zﬂjk

V1spinnan koordin.
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a
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Kuvio, suora, kierretty tai vadnnetty smarT.NC: Ohjelmointi

1. akselin aloituspiste: Kuvion aloituspisteen

koordinaatti koneistustason paaakselilla E R — m'
2. akselin aloituspiste: Kuvion aloituspisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

1. akselin etdisyys : Koneistusasemien valinen etéisyys
koneistustason padakselilla. Arvo syotettavissa positiivisena

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

Sarakkeiden lukumddra : Kuvion sarakkeiden
kokonaislukumaara &
Rivien Tukumddrd: Kuvion rivien kokonaislukumaara g
Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason paéakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paadakselia kierretéaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syOtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
@5 kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko

kuvion kiertoon.

ttely

1. aks. aloituspiste
2. aks. aloituspiste
1. akselin etaisyys
2. akselin etaisyys
Sarkoien lukumaara
Rivien lukumaara
KS5nts

Pisaks. pyor.asema

ien maari
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OHJELMOINTI

Kehys, suora, kierretty tai vaannetty smarT.NC: Ohjelmointi ST

1. akselin aloituspiste: Kehyksen aloituspisteen . ‘ —
@ koordinaatti koneistustason paaakselilla B

2. akselin aloituspiste: Kehyksen aloituspisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

ttely

1. aks. aloituspiste
240 Keskisporaus 2. aks. aloituspiste

1. akselin etaisyys
2. akselin etaisyys

")

zﬂjk

Sarkojen lukumaara

Rivien lukumasra
K&8nts T

1. akselin etdisyys : Koneistusasemien valinen etéisyys
koneistustason padakselilla. Arvo syotettavissa positiivisena Piiaks. pvér.asens
Sivuaks. pysr.asema

!

)

=0

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

Rivien Tukumdard: Kehyksen rivien kokonaislukumaara
Sarakkeiden Tukumddrd : Kehyksen sarakkeiden o
kokonaislukumaéra

Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehysté kierretdan ”

ien maari
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Koneistusasem

sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason pééakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syo6tettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Pddakselin kiertoasema ja Sivuakselin
@5 kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko
kehyksen kiertoon.
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Taysiympyra smarT.NC: Ohjelmointi
1. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen T — —
koordinaatti koneistustason padakselilla g . m
2. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

Halkaisija: Reikdympyran halkaisija

Lahtokulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma.
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tyOkaluakselin ollessa Z). Arvo syotettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla.

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan 4

ttely

1. akselin keskiu.
2. akselin keskiu.
Halkaisiia
Lahtokulna
Koneistusten lukum.
vlspinnan koordin.

ien maari

S

}
I

0l

ﬁ?
El
-

DIAGNOSIS

\
u

2 o

B kog |8

g

- H

g 3
b}

|Illlﬂ
Koneistusasem

koordinaatti
l1 PIiTE ‘ RIUI. KUvIio KEHYS ‘ VH:_V"{?FI OS‘T(:P. ‘ ‘
. . [+ JI[]I[EE] S L]
smarT.NC laskee kahden koneistusaseman vélisen kulma-
askeleen jakamalla taysiympyran eli 360° koneistusten
lukumaaralla.
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Osaympyra

1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

Halkaisija: Reikdympyran halkaisija

Lahtokulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma.
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettéavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Kulma-askel/1oppukulma: Kahden koneistusaseman vélinen
inkrementaalinen polaarikulma. Sisdansyottokelpoinen
vaihtoehtoinen absoluuttinen loppukulma (vaihda
ohjelmanappaimelld) Arvot syOtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

Koneistusten Tukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla.

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

smarT.

NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<+ [Zaleeo cescievoravs

ASEMAT

PISTE RIVI

1. akselin keskiu.
2. akselin keskiu.
Halkaisiia
Lahtokulma

Yleiskuva | Tyskalu ‘ Por.param. RAsema ‘4 »
&
e —

Kulma-askelsloppukulna

Koneistusten lukum.
V1spinnan koordin.
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Kuviogeneraattorin kdaynnistys

smarT.NC-kuviogeneraattori voidaan kdynnistaa kahdella eri tavalla: %‘
Suoraan smarT.NC-péévalikon kolmannesta ohjelmanéappainpalkista, =
kun haluat maaritella useampia pistetiedostoja perajalkeen. 5
Koneistuksen maarittelyn aikana lomakkeesta, kun haluat syottaa =g
sisdan koneistusasemia.
c
. A . . o . ()
Kuviogeneraattorin kdaynnistys muokkausvalikon paapalkista Tleasetonnaliinia OHUELHOTNTE ‘ E
JA EDITOINTI
Kayttotavan smarT.NC valinta. [\
[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
- [ STNC:\SHARTNCN». + o n
. . . . CiHEB Nini - | 13| Koko| Muutettu| T11a .. 8
E Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki e oo be o1z 2=tz | s
ZJPENDELN #HCOoORD1 HU 1446 26.07.20¢ S | “
=i {Hosocer oS v &
AsenAT Kaynnisté kuviogeneraattori: smarT.NC vaihtaa » Sansrne SopockLINKS e 13 31017ac o
"m . . . . .- T _ . ey v %I(N:guide LJCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ b ; ; :
tiedostonhallintaan (ksatso kuva oikealla) ja ndyttaa — mikali + Szen Ho se aiietzm =y s
saatavilla — valmiiksi olemassa olevat pistetiedostot. 3 D s iz 11200 4
. . . . . r 2L il P n
Valitse saatavilla oleva pistetiedosto (*.HP), vahvista S he  oio 2307760 ]
. . . 5 7 | Demos
nappaimella ENT, tai [F3¢59%% o PP
uust Avaa uusi pistetiedosto: Sy6ta sisdédn tiedostonimi (ilman £° B BiE W 7z sterzec S
TIEDOSTO . . .. . . 4 4 [BHEBELPLANE H 914 27.04.20¢
tiedostotunnusta), vahvista nappaimellda MM tai TUUMA: bR - W eta 2101700 o
. . . . . T ZJHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢ ---- Il e
smarT.NC avaa pistetiedoston valitsemallasi mittayksikélla rogett  Ereseonn W e
ja S|]a|tsee sen Jalkeen kUVlOgeneraattOrlssa. 444444 177 objetit  5654.0KTaUUS 7 15079.6HTaUS Usb:
SIVU SIVU VALITSE KOPIOI VALITSE uus: VIIMEISET
t ‘ ‘ _' '@EI TIEDOSTO | TIEDOSTOT | | QPP ‘
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Kuviogeneraattorin kaynnistys lomakkeesta
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Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

Valitse yksi sisaansyottokentistd koneistusaseman
maarittelemista varten (katso kuva ylla oikealla).
Vaihda asetus Koneistusasemat pistetiedostossa

Uuden tiedoston luonti: Sy6ta sisdan tiedostonimi (ilman
tiedostotunnusta), vahvista ohjelmanappaimella UUSI .HP
Vahvista uuden pistetiedoston mittayksikko peittoikkunassa
nappaimella MM tai INCH: smarT.NC on nyt
kuviogeneraattorissa.

Olemassa olevan HP-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappaintd VALITSE .HP: smarT.NC nayttaa
peittoikkunassa olemassa olevat pistetiedostot. Valitse yksi
naytettavista tiedostoista ja ota se lomakkeeseen
nappaimellda ENT tai ndyttépainikkeella OK.

Valmiiksi valitun HP-tiedoston muokkaus: Paina
ohjelmanappéintda MUOKKAA .HP: Sen jalkeen smarT.NC
kdynnistaa suoraan kuviogeneraattorin.

Olemassa olevan PNT-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanadppéinta VALITSE .PNT: smarT.NC nayttaa
peittoikkunassa olemassa olevat pistetiedostot. Valitse yksi
naytettdvista tiedostoista ja ota se lomakkeeseen
nappaimella ENT tai nayttdpainikkeella OK.

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

smarT.NC:
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Kuviogeneraattorin lopetus

LOPP

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

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

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

smarT.NC:

Asemien m&&rittely
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Tallenna muutokset?
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Koneistusasemien maarittely
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Tyoskentely kuviogeneraattorin avulla

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

UNIT_ 240

UNIT 2@5
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UNIT 201

UNIT 20z

UNIT 204
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Yleiskuvaus
Koneistusohjelmat voidaan maaritelld kuviogeneraattorissa seuraavilla
tavoilla:

.. Ohjel- .
Toiminto manappain Sivu
Yksittaispiste, karteesinen piste Sivu 159
Yksittaisrivi, suora tai kierretty RIvT Sivu 159
Malli, suora, kierretty tai vadnnetty Kuvzo Sivu 160
Kehys, suora, kierretty tai vaannetty Kenys Sivu 161
Taysiympyréa YrPyRA Sivu 162
Osaympyra osavre. Sivu 163

&R
Aloituskorkeuden muutos Sivu 164

i




Kuvion maérittely
Valitse maariteltava kuvio ohjelmanappaimella.

Maérittele tarvittavat sisdansyottdparametrit lomakkeessa: Valitse
seuraava sisaansyottokenttd nappaimelld ENT tai nappaimella ,Nuoli
alaspéain”.

Tallenna sisaansyottoparametri: Paina END-nappainta.

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

Nayton oikeassa puoliskossa 2 kuvio esitetdan graafisesti heti
sisdansyottotietojen tallentamisen.

Kun avaat hakemistopuun néppaimella , Nuoli oikealle”, voit sen jalkeen
valita kunkin pisteen maarittelemassasi 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
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Kuviogeneraattorin toiminnot

Toiminto

Ohjel-
manappain

smarT.NC: Asemien m&&rittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Hakemistopuussa valitun kuvion tai valitun aseman
piilotus koneistusta varten. Piilotetut kuviot tai asemat
merkitdan hakemistopuussa punaisella vinoviivalla ja
esikatselugrafiikassa punaisena pisteena.

/
PIILOTA

Piilotetun kuvion tai aseman uudelleenaktivointi.

Hakemistopuussa valitun aseman koneistuksen esto.
Estetyt asemat merkitéédn hakemistopuussa
punaisella rastilla. smarT.NC ei ndyta estettyja asemia
grafiikassa. Naitd asemia ei tallenneta .HP-tiedostoon,
joten smarT.NC menettéda ne, kun malligeneraattori
lopetetaan.

ESTO

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP
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Estettyjen asemien uudelleenaktivointi

AKT:
VOINTI

Maariteltyjen koneistusasemien lahettdminen .PNT-
tiedostoon. Tarpeellinen vain, kun haluat kayttaa
koneistuskuvioita vanhemmissa iTNC530-
ohjelmistoversioissa

Vain hakemistopuussa valitun kuvion nayttd/kaikkien
kuvioiden nayttd. Hakemistopuussa smarT.NC
nayttaa valitun kuvion sinisena.

ESIKATS.
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Sivujen selaus ylospain

Sivujen selaus alaspéin
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Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto ylospain
(viimeinen ohjelmanappéinpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto alaspain
(viimeinen ohjelmanéappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto vasemmalle
(viimeinen ohjelmanappéinpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto oikealle
(viimeinen ohjelmanappéinpalkki)

HEEEE

Koneistusasemien maarittely
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Toiminto

Ohjel-
manappain

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

Zoomaustoiminto: Tyodkalun pienennys (viimeinen
ohjelmanappéinpalkki)

Zoomaustoiminto: Tyokappaleen alkuperaiskoon
naytto (viimeinen ohjelmanappainpalkki)

2




Yksittaispiste, karteesinen Tiedostonhallinta

X: Koneistustason paaakselin koordinaatti
Y: Koneistustason sivuakselin koordinaatti

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksittaisrivi, suora tai kierretty

1. akselin aloituspiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin aloituspiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Koneistusasemien maarittely

Etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys. Arvo —
syOtettdvissé positiivisena tai negatiivisena. oL
Koneistusten Tukumddra: Koneistusasemien -
kokonaislukuméaara
Kierto: SisaansyGtetyn aloituspisteen kiertokulma. - v e et e e T
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X e R 7 il
tyOkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.
Tiedostonhallinta ‘°“’EL"°I"‘” ‘
JA EDITOINTI
"
u !
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Kuvio, suora, kierretty tai vadannetty Tiedostonhallinta

Kuvo 1. akselin aloituspiste: Kuvion aloituspisteen

koordinaatti koneistustason paaakselilla
2. akselin aloituspiste: Kuvion aloituspisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla
1. akselin etdisyys : Koneistusasemien valinen etéisyys
koneistustason padakselilla. Arvo syotettavissa positiivisena
tai negatiivisena.
2. akselin etdisyys : Koneistusasemien valinen etaisyys
koneistustason sivuakselilla. Arvo syOtettavissa

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

P@“
Demos

IPETa . e DIAGNOSIS
positiivisena tal negatiivisena. g
Rivien Tukumddra: Kuvion rivien kokonaislukumaara ——
Sarakkeiden lukumddra : Kuvion sarakkeiden
kokonaislukumaéra .

. . . . . e UNIT 240 UNIT 205 UNIT 2z@1 UNIT 202 UNIT 204 e =]
Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretaan = e s G ‘ ‘ = ‘

Koneistusasemien maarittely

sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason pééakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syo6tettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syotettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

kiertoasema vaikuttavat lisaavasti aiemmin tehtyyn koko

@ kuvion kiertoon.
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Kehys, suora, kierretty tai vaannetty Tiedostonhallinta

JA EDITOINTI

OHJELMOINTI ‘

Kenvs 1. akselin aloituspiste: Kehyksen aloituspisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla Tl
2. akselin aloituspiste: Kehyksen aloituspisteen —
koordinaatti koneistustason sivuakselilla &

1. akselin etdisyys : Koneistusasemien valinen etéisyys
koneistustason padakselilla. Arvo syotettavissa positiivisena
tai negatiivisena.

2. akselin etdisyys : Koneistusasemien vilinen etdisyys 2]
koneistustason sivuakselilla. Arvo syotettavissa i
positiivisena tai negatiivisena. i
Rivien Tukumdard: Kehyksen rivien kokonaislukumaara
Sarakkeiden Tukumddra : Kehyksen sarakkeiden -
kokonaislukumaara
Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehysta kierretadan ";i;z W%E
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason paéakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Pddakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paadakselia kierretéaan sisaansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syOtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

£y

n

UNIT 201 | UNIT 202 | UNIT 204

%%

Il

Koneistusasemien maarittely

kiertoasema vaikuttavat lisaavasti aiemmin tehtyyn koko

kehyksen kiertoon. @
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TaVSIVmPVra smarT.NC: Asemien masdrittely
yrpvRa 1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla
2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla
Halkaisija: Ympyran halkaisija
Lahtokulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. CEVSr v o creese resven | (1)
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tydkaluakselin ollessa Z). Arvo sydtettéavissa positiivisena tai
negatiivisena.
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla.

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Demos

smarT.NC laskee kahden koneistusaseman vélisen kulma- ! 1n”
@5 askeleen jakamalla taysiympyran eli 360° koneistusten ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
lukumaaralla.

Koneistusasemien maarittely
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Osaympyré smarT.NC: Asemien mE&rittely

1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla Eooician, | E—
Halkaisija: Ympyran halkaisija -
Lahtokulma: Ensimmaisen koneistusaseman polaarikulma. IVESUOYFSPYOESFOCESE CYOSE VO cHESEve
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X
tyOkaluakselin ollessa Z). Arvo syotettavissa positiivisena tai

negatiivisena.

Kulma-askel: Kahden koneistusaseman valinen {/‘\'\
inkrementaalinen polaarikulma. Arvo syotettavissa

positiivisena tai negatiivisena. Kulma-askeleen I
muuttaminen vaikuttaa automaattisesti maaritellyn . b
loppukulman muuttumiseen ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Koneistusten Tukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla.

Loppukulma: Viimeisen reidn polaarikulma Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo sy0tettévissa positiivisena tai negatiivisena.
Loppukulman muuttaminen vaikuttaa automaattisesti
aiemmin mahdollisesti maaritellyn kulma-askeleen
muuttumiseen

JA EDITOINTI

OHJELMOINTT ‘
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Aloituskorkeuden muutos

w

Yldpinnan koordinaatti: Tyokappaleen ylapinnan
koordinaatti

Jos et syOta sisaan aloituskorkeutta koneistusasemien
maadrittelyn yhteydesséa, smarT.NC asettaa tydokappaleen
ylapinnan koordinaatin aina arvoon 0.

Kun muutat aloituskorkeutta, sen jalkeen uusi aloituskorkeus
patee kaikille myohemmin ohjelmoiduille koneistusasemille.

Kun valitset yldpinnan koordinaatin symbolin
hakemistopuussa, esikatselugrafiikka merkitsee vihreélla
kaikki ne koneistusasemat, joille tama aloituskorkeus on
voimassa.

smarT.NC: Asemien m&s&rittely
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Paikoituksen vetaytymiskorkeuden maarittely (FCL 3-toiminto) smarT.NC: Asemien ma&rittely ansesrom ‘
Halutun yksittdisaseman valinta nuolindppaimilla, johon tyokalu tulee e >
ajaa valitsemallasi korkeudella. B " g )

.. . . . . - e Esipatkol tuskorkeus o ::

ER Vetdytymiskorkeus: Absoluuttikoordinaatin sisdansyotto, =
.5 jossa TNC:n tulee ajaa tdhan asemaan. TNC merkitsee fg
aseman lisdympyrélla 'E
Maarittelemasi vetaytymiskorkeus perustuu paasaantoisesti 5
aktiiviseen peruspisteeseen. i E
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Muotojen maarittely
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Muotojen maarittely

Perusteet

Muodot maaritellaan paasaantoisesti erillisissa tiedostoissa
(tiedostotyyppi .HC). Koska .HC-tiedostot sisaltavat pelkkia
muotokuvauksia — vain geometria- ja teknologiatietoja, niiden
asettaminen kay joustavasti: muotorailoina, taskuina tai saarekkeina.

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

Vanhempien selvékielidialogiohjelmien (.H-Dateien) jo valmiit
muotokuvaukset voidaan konvertoida smarT.NC-muotokuvauksiksi
erittdin katevasti (katso Sivu 175).

Kuten yksikkoéohjelmissa tai kuviogeneraattoreissa, smarT.NC esittaa
hakemistopuussa 1 olevat yksittdiset muotoelementit vastaavan
kuvakkeen avulla. Sisdansyottdlomakkeessa 2 maaritellddn tiedot kullekin
muotoelementille. Vapaassa muoto-ohjelmoinnissa (FK-ohjelmointi) on
yleiskuvauslomakkeen 2 liséksi kdytettavissa kolme muuta
detaljilomaketta (4), joihin voit sydttaa sisaan tietoja (katso kuvaa alla
oikealla).

smarT.NC:
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Muoto-ohjelmoinnin kaynnistys

smarT.NC-muoto-ohjelmointi voidaan kéynnistaa kahdella eri tavalla:

Suoraan muokkausvalikon paapalkilta, kun haluat méaaritella useita
erillisid muotoja peréajalkeen.

Koneistuksen maarittelyn aikana lomakkeesta, kun sinun taytyy syottaa
sisaan koneistettavien muotojen nimia.

Muoto-ohjelmoinnin kdaynnistys muokkausvalikon paapalkista

uust
TIEDOSTO

Kayttdtavan smarT.NC valinta.
Valitse kolmas ohjelmanéppainpalkki

Muoto-ohjelmoinnin kdynnistys: smarT.NC vaihtaa
tiedostonhallintaan (ksatso kuva oikealla) ja nayttaa — mikali
saatavilla — valmiiksi olemassa olevat muoto-ohjelmat.
Valitse saatavilla oleva muoto-ohjelma (*.HC), vahvista
nappaimella ENT, tai

Avaa uusi muoto-ohjelma: Syota sisdan tiedostonimi (ilman
tiedostotunnusta), vahvista ndppaimellda MM tai TUUMA:
smarT.NC avaa muoto-ohjelman sinun valitsemassasi
mittayksikdssa.

smarT.NC lisda automaattisesti kaksi rivia piirustustason
maérittelya tai mittojen sovitusta varten

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

[TNC:\smarTNC  [PATDUMP.HP
L [2] STNC: \SMARTNC\*. * 2
CiHER Nini | 19%| Koko|Muutettu|Tila
QrHL CIKREISRECHTS HC 124 31.01.20¢ -
+ CINEWDEMO iHlochkreis HU 1318 ©9.03.20¢ ----
CIPENDELN EILOCHRETHE HP 3356 265.06.20¢
Qs=ervice FILOCHZEILE HP 823 13.07.20¢
QSKT fHLOCHZEILE HU 804 31.01.20¢
= iNG iAMehrseit HU 352 12.12.20¢
* Mitncauide iEmESSCYC HU 231K 18.07.20¢
? @zvkilen FINEWL HP 103 04.10.20¢
Lmey | {ENEU123 HU 834 02.10.20¢
et : OpAL P 2001 27.04.20¢
v BL: i
L JEPATTERN HU 584 18.07.70¢
b ON: |- mp1ate DXF 22611 11.05.20¢
HPLATTE HU 1658 27.@2.20¢
ESPLATTENPUNKTE HP 1818 26.02.20¢
> & & = HpPoc1 HU 546 15.06.20¢
+ 4 iHPoca HU 588 27.04.20¢
b & 4 &PocK1 HC 730 28.07.20¢
HEPOCKET HU 676 27.04.20¢
t SIRAHMEN HC 150 29.08.20¢
4 4 4 4 cpana ue  asn an 11 20 ———— o
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Muoto-ohjelmoinnin kdaynnistys lomakkeesta

uusT

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

Valitse sisdansyottokentta, johon maaritelladn muoto-
ohjelman nimi (1, katso kuvaa)

Uuden tiedoston luonti: Sy6ta sisdan tiedostonimi (ilman
tiedostotunnusta), vahvista ohjelmanappéimella UUSI
Vahvista uuden muoto-ohjelman mittayksikkd
peittoikkunassa nappaimelld MM tai INCH: smarT.NC avaa
muoto-ohjelman valitsemassasi mittayksikdssa, siirtyy sen
jalkeen muodon ohjelmointiin ja vastaanottaa
automaattisesti yksikkdohjelmassa asetetun aihion
maarittelyn (piirustustason maarittely):

Olemassa olevan HC-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappainta VALITSE HC: smarT.NC nayttaa
peittoikkunassa olemassa olevat muoto-ohjelmat. Valitse
yksi naytettavistd muoto-ohjelmista ja ota se lomakkeeseen
nappaimellda ENT tai ndyttopainikkeella OK.

Valmiiksi valitun HC-tiedoston muokkaus: Paina
ohjelmanappéaintda MUOKKAA: Sen jalkeen smarT.NC
kdynnistaa suoraan muoto-ohjelmoinnin.

HC-tiedoston luonti DXF-konvertterilla: Paina
ohjelmanéappaintd OSOITA DXF: smarT.NC nayttaa
peittoikkunan olemassa olevilla pistetiedostoilla. Valitse yksi
naytettavistda DXF-tiedostoista ja vastaanota se nappaimella
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 176.)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

:
=+ [Eszs nuotorsizo

vleiskuva | Tyskalu

¥1spinnan koordin.

Syuyys
Asetussyuyys
Sivutysuara

Jyrsintstapa (Me3)

Ssdekorjaus

‘ Jyrs.par. ['

[] nomer ... Muotoon aon tapa ETRGRGEES
TRES Saspuniskaaren side ——| "
Keskipistekulna EQ e
e
Muodon nimi i a7y
I =B
VASTAANOTA VALITS| TYOKALUN
smarT.NC: Ohjelmointi OHJELNOINIE
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Yleiskuva | Tyskalu ‘ Jyrs.par. [ »
- — e
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b @ S
=[@)
v % 125 Muotorailo
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i Keskipistekulna E s
AN & cl
(| Q Muodon nimi nto 1/3
(= !
| B
MM ‘ INCH] ‘ ‘ ‘ t LOPETA




Muoto-ohjelmoinnin lopetus

Paina nappéintd END: smarT.NC lopettaa muoto-
ohjelmoinnin ja palaa takaisin siihen tilaan, josta muoto-
ohjelmointi kdynnistettiin: Kayttd palaa viimeksi aktiiviseen
HU-ohjelmaan, mikéli olet tehnyt kdynnistyksen smarT.NC:n
paapalkista, tai kaytto palaa sen hetkisen koneistusaskeleen

sisaansyottdlomakkeeseen, jos olet tehnyt kaynnistyksen
lomakkeesta.

Jos olet kdaynnistanyt muoto-ohjelmoinnin lomakkeesta, niin
kaytto palautuu automaattisesti takaisin sinne.

Jos olet kdynnistdnyt muoto-ohjelmoinnin paapalkista, niin
lopetuksen jalkeen kaytto palautuu automaattisesti takaisin
viimeksi valittuna olleeseen HU-ohjelmaan.

Muotojen maarittely
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Tyoskentely muoto-ohjelmoinnilla

Yleiskuvaus

Muotoelementtien ohjelmointi tapahtuu tuttujen
selvakielidialogitoimintojen avulla. Harmaiden ratatoimintonappdainten
lisaksi on kéytettdvissd myos tehokas vapaa muoto-ohjelmointi (FK-
ohjelmointi), jossa lomakkeet kutsutaan ohjelmanappéinten avulla.

FK-ohjelmoinnissa erityisen hyodyllisia ovat apukuvat, jotka palvelevat
jokaista sisdansyottokenttaa ja selventavat kasitysta siita, mita
parametreja kulloinkin on syotettava sisaan.

smarT.NC:ssé voidaan rajoituksetta kayttad myos kaikkia tunnettuja
ohjelmointigrafiikan toimintoja.

Dialogin kulku lomakkeissa on ldhes samanlainen kuin dialogin kulku
selvakieliohjelmoinnissa:

Kursori paikoitetaan vastaavaan sisaansyottokenttaan oransseilla
akselindppaimilla

Oranssilla néppaimella | voit vaihtaa absoluuttisen ja inkrementaalisen

ohjelmoinnin valilla

Oranssilla ndppaimelld P voit vaihtaa karteesisten ja polaaristen
koordinaattien ohjelmoinnin valilla

smarT.NC:

Muotojen maadrittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

E ]vmeyrs Fe

ympyran keskipiste CCX
Vmpyran keskipiste CCY
Vmpyraside

Koordinaatti X
Koordinaatti ¥

Keskip.:Polasrissde CCPR
Keskip.: Pol.kulma CCPA

¥mp. tiedot | ymp. tiedot ‘ Apupiste ['

[
e0:
P

i
Pysrintasuunta @ [Z3IoR- C [ IoRe C OFF | S Q’
W

T
—
I
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Vapaa muodon ohjelmointi FK

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset sisaltavéat
usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan sisaan
harmailla dialoginappaimilla.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon

smarT.NC:

Muotojen maadrittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon lomakkeeseen syottamiesi
tunnettujen muototietojen perusteella. Kaytettavissa ovat seuraavat

toiminnot:

Toiminto

Ohjel-

manappain

Suora tangentiaalisella litynnalla

Suora ilman tangentiaalista lityntaa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 21

v 22

> 23

Suora FLT ympyrsn keskipiste CCX T
Ratkaisu FSELECT vympyrsn keskipiste CCY foli i
Ympyrassde [
suora FL
. e
7 ]suora Fu
Koordinaatti X
Koordinaatti v o
Keskip. :Polaariside CCPR
B vmevres Fo ‘ Keskip.: Pol.kulma CCPA
EJvaeys For |
= <
. 24 vapyrs FCT \
: )
/
/
/ / -~
/ / =
| :|
/
- Info 13
FLT o Fer FROL ALoITA RESET

FL

¥mp. tiedot ‘ ¥np. tiedot I APUPiste |4>
[

i @ ALOITA
ALozTA

YKS.LAUSE +

Ympyrénkaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

Napapiste FK-ohjelmointia varten FRoL

B0 e EE

Tietoa mahdollisista muotomaarittelyistd saa vinkeista, jotka
TNC antaa jokaiselle sisdansyottokentalle (katso “Hiiren
kayttd” sivulla 40.) ja selvékielidialogin kayttajan kasikirjasta.

=y

Muotojen maarittely
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Ohjelmointigrafiikan toiminnot

Toiminto

Ohjelmanéappain

smarT.NC: Muotojen m

OHJELMOINTI

ddrittely
JA EDITOINTI

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
taydentaminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

Zoomaustoiminto (ohjelmanéppéinpalkki 3):
Nayttdkehyksen esiinotto ja siirto

t

=3

=
Lt

KN
Bl

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

¥mp. tiedot ‘ ¥mp. tiedot | APupiste ]0

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan pienennys,

pienennéa painamalla ohjelmanappainta useita kertoja.

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan suurennus,
suurenna painamalla ohjelmanappainté useita
kertoja.

Alkuperaisen leikkauskuvan palautus

NAYTH
KOKO
TYOKAPP .

Valitun alueen rajaaminen

NAYTA
0SAKUVA

smarT.NC: Muotojen m

[F]
v 18 suora FLT I vapyran keskipiste cox  [+0
- e e | vapvran keskipiste cov o
| [hdeee a0
v 18 suora FL
— | Prérintasunta @ [Zlor- © [7]or © oFF
v 18 [E7suors FL |
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ze Pysristyskaari RND Blicorainaatei ¢ e
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e )
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OHJELMOINTT
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JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC
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Néaytettdvdn muotoelementin erilaiset varitykset ilmaisevat niiden
voimassaolotilan:

sininen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse
oikea
punainen Maarittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin %‘
maarittelemiseksi; syota sisaan lisda maarittelytietoja o]
Valitseminen useiden mahdollisten ratkaisujen joukosta gg
Jos puutteellinen maarittely saa aikaan useita teoreettisesti mahdollisia e lNCE ool eninSanitien) onseLrozvTz ‘ ]
ratkaisuja, voit valita oikean ratkaisun ohjelmanappaimen avulla graafisen -
apukuvan tukemana T"‘C;‘:"“RTNC‘"ZKE’“-":LT _ vmp. tiedot | vmp. tiedot | Apupiste ‘0 m [T}
v I Flsuora vmpyrsn keskipiste cCX [0 = _—
o . . . i vmpyrin keskipiste cov [ | &— [}
T Ota néytélle eri ratkaisuvaihtoehdot. o wme vanyrassae e 5
e vi s Pysrintésuunta © DR— fe DR{ © orr (RSN S
Valitse jokin naytettévé ratkaisu ja vahvista se .- - P 2 : =
VALITSE J Y J . vz [ 7]suors FL Kesiip.:Polasrissee corr [ | T [ [l
RATKAISU » 22 v””_é Fo Keskip.: Pol.kulma ccPA [ %; g

» 23 vmpyrs FCT J
L=

Ry Ohjelmoi seuraava muotoelementi.

VALINTA
ALozTA Luo ohjelmointigrafiikka seuraavaa ohjelmoitua lausetta : e ozAaosTs
varten. [ : | ==a
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Muoto-ohjelmoinnin kaytettavissa olevat toiminnot

. Ohjel-
Toiminto manéappiin
Aihion maérittelyn vastaanottaminen .HU- varvsTa
ohjelmasta, kun muoto-ohjelmointi on kutsuttu ATHIO
%‘ smarT.NC-yksikosta.
=]
-'E Lauseen numeron nayttd/piilotus
:(C LAUSE NO.
]
E Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun esim. -,,m.,,i
) aariviivat on poistettu paallekkéisyyden vuoksi. uust
)
® Ohjelmointigrafiikan poistaminen
: GRAFIIKKA
=
Ohjelmoidun muotoelementin graafinen esitys heti auron.
sisaansyoton jalkeen: Toiminto PAALLE / POIS ET] o
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Muoto-ohjelmassa olevan selvékielidialogiohjelman konvertointi

Tallda menettelytavalla kopioidaan olemassaoleva selvékielidialogiohjelma
(.H-tiedosto) muotokuvaukseen (.HC-tiedosto). Koska molemmat
tiedostotyypit kasittavat erilaisia sisdisia dataformaatteja, on kopiointi
tehtdva ASCIlI-tiedoston kautta. Toimi sen jélkeen seuraavasti:

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
e Kutsu tiedostonhallinta.
MGT
Valitse konvertoitava .H-ohjelma.
kopzoz_ Valitse kopiointitoiminto: Syoté sisdan kohdetiedostoksi *.A,
ociovs jolloin TNC luo selvékielidialogiohjelmasta ASClI-tiedoston.

Valitse aiemmin luotu ASCII-tiedosto.

Kor1oT Valitse kopiointitoiminto: Sy6ta sisdan kohdetiedostoksi

* HC, jolloin TNC luo ASClI-tiedostosta muotokuvauksen.
Valitse uusi juuri luotu .HC-tiedosto ja lukuunottamatta
aihion maarittelya BLK FORM poista kaikki sellaiset lauseet,
jotka eivat kuvaa muotoa.
Poista ohjelmoidut séadekorjaukset, syottdarvot ja
lisdtoiminnot M, minké jalkeen HC-tiedosto on smarT.NC:n
kaytettavissa.

Muotojen maarittely
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely
(Ohjelmaoptio)

Kaytto

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelmasséa luodun DXF-
tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakieliohjelmiksi
tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja selvékieliohjelmia
voidaan kasitelld myos vanhemmissa TNC-ohjauksissa, koska muoto-

ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja CC/C.

=y

Kasiteltavat DXF-tiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

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

Avattavan DXF-tiedoston tulee siséltaa vahintaan yksi
kerros.

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

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)

ARC (Osaympyra)

TNC:N. ..

3bs -

ASETA
KERROS

REFER.

VALITSE
MUoTO

VALITSE
AsEMA

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC: Valitse DXF-elementit

i ||

=

!

el

Tel -

~3142 130.0327

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

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

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

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

=y

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

DXF-konvertterin kdynnistaminen tiedostonhallinnan kautta

Kayttotavan smarT.NC valinta.
Valitse tiedostonhallinta

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanppainta VALITSE
TYYPPI

Ota naytolle kaikki DXF-tiedostot: Paina ohjelmanappainté
NAYTA DXF

Valitse haluamasi DXF-tiedosto, vahvista ENT-nappaimella:
smarT.NC kaynnistad DXF-konvertterin ja esittaa
nayttoruudulla DXF-tiedoston sisaltéd. Vasemmassa
ikkunassa TNC nayttaa tasoja (Layer), oikeassa ikkunassa
piirustusta

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-konvertterin kdynnistaminen lomakkeesta

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

Sisddnsyottokentan valinta, jossa maaritellddn muoto-
ohjelman nimi tai pistetiedoston nimi

DXF-konvertterin kdynnistys: Paina ohjelmanappainta
OSOITA DXF: smarT.NC néayttaa peittoikkunan olemassa
olevilla DXF-tiedostoilla. Tarvttaessa valitse hakemisto,
johon avattava DXF-tiedosto on tallennettu. Valitse yksi
naytettdvista tiedostoista ja vastaanota se nappadimella ENT
tai nayttopainikkeella OK. TNC kédynnistda DXF-konvertterin,
jonka avulla voit valita haluamasi muodon tai valita haluamasi
asemat seka tallentaa muotojen nimet suoraan
lomakkeeseen (katso “DXF-tiedostojen késittely
(Ohjelmaoptio)” sivulla 176.)

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Muotorailo

|
|
=0
; @
| X
| %
|

(]

Vv1spinnan koordin.
Syuyys
Asetussyuyys
Sivutysuara

Jyrsintstapa (Me3>
Sdekor jaus

Muotoon ajon tapa

ok
=t
L —
=A—

Saspumiskaaren ssde
Keskipistekulma

Muodon nimi

NaYTA

uusT

VALITSE




Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéappéinpalkissa on kaytettavissa erilaisia smarT.NC: Valitse DXF-elementit JE:J:;;gg;;I
asetusmahdollisuuksia:
oL >~
e —
Asetus Ohjelmanéappain é g
]
Viivaimen nayttd/ei nayttda: TNC nayttaa T O 0
piirustuksen vasemmassa reunassa ja e o = §
yléreunassa mittaviivaimia. Mittaviivaimen "By c
aseteikolla ndytettavat arvot perustuvat - 2
piirustuksen nollapisteeseen. @i S 43_
Denos [
Tilarivin naytté/ei nayttéa: Piirustuksen miLa- Serenirntoraeatio i .g ©
alareunassa TNC nayttaa tilarivia. Tilarivilla on e [on Y G —a o £
kéytettévissa seuraavat tiedot: | = w o
o : LA : " g ; <
Aktiivinen mittayksikké (mm tai tuuma) == = e e
Hetkellisen hiiren aseman X- ja Y-koordinaatit o e [t T LOPP ‘ =

Kayttotavalla MUODON VALINTA esitetaéan,
onko valittu muoto avoin (open contour) vai
suljettu (closed contour).

Mittayksikké mm/tuuma: Aseta paalle DXF- wiTTas

YKSIKKS

tiedoston mittayksikkd. Tassa mittayksikossa ] zncH
TNC myos tulostaa muoto-ohjelman

Toleranssin asetus. Toleranssi méaarittelee,
kuinka kaukana toisistaan viereiset TELETE N

muotoelementit saavat olla. Toleranssin avulla

voit vertailla piirustuksen tekemisen

yhteydesséa syntyneita epatarkkuuksia.

Perusasetus riippuu koko DXF-tiedoston

laajentumisesta
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Asetus Ohjelmanéappain

Erottelutarkkuuden asetus. Erottelutarkkuus p—
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-

ohjelma. Perusasetus: Nelja pilkun jalkeista

numeroa (vastaa erottelutarkkuutta 0.1 pm)

Pisteen talteenoton tapa ympyroéillé ja
osaympyroilld. Tapa maarittelee, ottaako TNC Ex] o

Ei ympyran lisapisteiden nayttoa,
ympyran keskipisteen suora talteenotto,
kun napsautat ympyraa tai osaympyraa
PAALLE

Ympyran lisdpisteiden nayttd, halutun
kaaripisteen talteenotto uudella
napsautuksella

DXF-tiedostojen kasittely

-‘S ympyran keskipisteen suoraan talteen hiiren
Q painalluksella koneistusasemien valinnassa
8 (POIS) vai naytetadnko ensin lisda ympyrén
= pisteita.

2 POIS

<

e

@ Huomaa, ettd mittayksikén asetuksen on oltava oikein,
koska DXF-tiedosto ei sisalla mitdan tahan liittyvaa tietoa.
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Kerroksen asetttaminen

Yleensa DXF-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden

3 i asittava i i ,joi smarT.NC: Valitse DXF-elementit s
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman avulla

suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim. varsinaiset
tybkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

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

@ Kasiteltavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
kerros.

Voit valita muodon myds silloin, kun suunnittelija on

tallentanut sen useampiin kerroksiin.

. e . . . ASETA ()
Ellei ole viela aktivoitu, valitse kerroksen asetuksen kermoal (i SETER:
KERROS

kayttotapa: TNC nayttdad vasemmassa ikkunassa kaikki ne
kerrokset, jotka siséltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros hiiren
vasemmalla ndppéimella ja piilota se osoittamalla
ohjausruutuun

Kerroksen esiinottaminen: Valitse haluamasi kerros hiiren
vasemmalla nappaimella ja ota se esiin osoittamalla
ohjausruutuun

VALITSE
MUOTO

VALITSE
ASEMA

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa smarT.NC: Valitse DXF-elementit fﬁtm‘
kohdassa, etta sitd voisi suoraan kayttaa tydkappaleen nollapisteena.

Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen nollapiste voidaan
siirtda jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti osoittamalla elementtia.

TNC:N. .. 10| 3

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:

Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen
Kvadrantin liittymakohtaan tai tdysiympyran keskelle
Seuraaviin leikkauspisteisiin:
suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien

Elementti-informaatio
X ©.0000

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

. (3 0.0000
jatkeella
suora — ympyrankaari ——
M abs -107.8142 146.2 Te.
suora — taysiympyra asera [ #ER T vorres | urree | reRwre | reew
KERRoS @ WA GEEL) ELEMENTIT | ELEMENTIT

Taysympyrad/osaympyra — Taysympyra/osaympyra

@ Jotta peruspiste voitaisiin maaritelld, on kaytettava joko
TNC-néppaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla
yhteenliitettya hiirta.

Voit myds viela 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 kdyttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella elementtia, jonka
kohdalle haluat asettaa peruspisteen: TNC merkitsee
téhdelld ne valittavissa olevat peruspisteiden paikat, jotka
sijaitsevat valitulla elementilla

Napsauta sita tdhtea, jonka 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 kdyttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaista
elementtia (suora, tdysiympyra tai ympyrankaari): TNC
merkitsee tahdella ne valittavissa olevat peruspisteiden
paikat, jotka sijaitsevat valitulla elementilla

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

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myos 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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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste on

piirustuksen nollapisteesta.

smarT.NC:

Valitse DXF-elementit

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC:N. ..

Elementti-informaatio

v ©0.0000

ASETA
KERROS

e
[iH__abs -107.8142 146.2455 rel

ASETA
REFER.
@

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
vALITUT
GEER ELEMENTIT

VALITSE
MUOTO

VALITSE

290,




Muodonvalinta, muoto-ohjelman tallennus

=y

VALITSE
MUOTO

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
TNC-nappéaimiston 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 valinnan kayttotapa: 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 siniselld varilla. Samalla TNC
nayttaa valittua elementtid symbolilla (ympyra tai suora)
vasemmassa ikkunassa

Seuraavan muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC
esittada valittua muotoelementtia sinisella varilla. Jos
valitussa kiertosuunnassa on vielda muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittda niita
vihrealla varilla. Kun napsautat viimeisté vihreaa elementtia,
tulet nain vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit. Vasemmassa ikkunassa TNC esittaa kaikkia
valittavissa olevia muotoelementteja. Edelleen vihreélla
merkityt elementit TNC nayttaa ilman hakasta sarakkeessa
NC. Naita elementteja ei tulosteta muoto-ohjelmaan
tallennuksen yhteydessa

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

185



DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

=y

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia oikeanpuoleisessa
ikkunassa, kun pidat samalla CTRL-ndppéintéd painettuna
Valittujen muotoelementtien tallennus selvakieliohjelmaan:
TNC nayttdéd ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi
Sisddnsyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita viela lisad 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 my6s 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.



Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

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

Toimi sen jélkeen seuraavasti:

Paittain tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

Napsauta ositettavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikauspistetta
tahtiympyraélla ja valittavissa olevia loppupisteita pelkalla tahdella

Pidad CTRL-nappainta painettuna ja napsauta samalla
leikkauspisteeseen: TNC osittaa leikkauspisteesséa olevan
muotoelementin ja piilottaa taas pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa tai
lyhentaa paittain tyssaavaa muotoelementtia molempien elementtien
leikkauspisteeseen saakka

Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtia: TNC antaa uudelleen
esille leikkaus- ja loppupisteet

Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

@ Jos pidennettava/lyhennettdva muotoelementti on suora,

TNC pidentaé/lyhentdd muotoelementin lineaarisesti: Jos

pidennettavé/lyhennettdva muotoelementti on kaari, TNC
pidentaa/lyhentaa kaaren ympyramaisesti:

Jotta naita toimintoja voitaisiin kayttaa, taytyy vahintaan
kahden muotoelementin olla jo valmiiksi valittuina,
muuten suuntaa ei voi maarittaad yksiselitteisesti. @
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Elementti-informaatio KRSTKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille, jonka

. . . . . o TNC:\. .. \DEUB1.DXF 10 e
olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren No [za[erenent Al g
@ 1 —

> napsautuksella. |
0 - |
£ Suora ‘!
i Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla vélilla suorien alkupisteet e
o Ympyra, osaympyra =
c ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja kiertosuunta. Lisaksi Pn
KAy harmaalla varilla ympyran alkupiste ja sade —
S5
V, Q Elementti-informaatio g
o ° X 0.4976
- © v
2 E , =
e [RF—_abs 0.2258 Z.4341 tel 0.2258 Z.4341
i IQ ASETA ASETA VALITSE VALITSE PERUUTA TALLENNA
b4 é kemros | "G || moro | msen | elmvewter | evementar L
o=
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Koneistusasemien valinta ja tallennus

=y

VALITSE
ASEMA

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritelld, on kaytettava
joko TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitannalla
yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin ldhella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse koneistusaseman valinnan kayttdtapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen aseman valintaa varten
Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi elementtiin.
Kun napsautat ympyraan tai osaympyraan, TNC
vastaanottaa ympyran keskipisteen suoraan
(menettelytapaa voidaan my6s muuttaa: katso
perusasetusten taulukkoa)

Kun napsautat toiseen elementtiin, TNC merkitsee
tahdelld ne valittavissa olevat koneistusasemat, jotka
sijaitsevat valitulla elementilla Napsauta yhta tahdista:
TNC ottaa valitun aseman vasempaan ikkunaan
(pistesymbolin naytto)

Jos haluat maarittaa koneistusaseman leikkaamalla toisen
elementin, napsauta ensimmaiseen elementtiin hiiren
vasemmanpuoleisella painikkeella. TNC néyttda valittavissa
olevat koneistusasemat tahdella

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista elementtia
(suora, taysiympyra tai ympyrankaari): TNC ottaa
elementtien leikkauspisteen vasempaan ikkunaan
(pistesymbolin naytto)

TALLEWNA Valitun koneistusaseman tallennus pistetiedostoon: TNC

e enenrir nayttad ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa haluttu
tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi
Sisdansyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman

ﬂ silhen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on

tallennettu
PERUUTA Jos haluat valita vield muita koneistusasemia tallentaaksesi
VALITUT . . . . . .
ELeNENTIT ne toiseen tiedostoon: Paina ohjelmanéppainta KUMOA

VALITUT ELEMENTIT ja tee valinta edella kuvatulla tavalla

Elementti-informaatio

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

smarT.NC:

JA EDITOINTI

Valitse DXF-elementit JT“WMMI

TNC:N. ..

Elementt
X °

v ©0.0000

ASETA
KERROS

i-informaatio
0000

ASETA
REFER.

@

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
GEEL) ELEMENTIT

VALITSE VALITSE

MUOTO

Info 1/3

Ti
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Denos

}

DIAGNOSIS
o
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Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti havaita
pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kaytanndllisen

zoomaustoiminnon kayttamisen.

Toiminto

o
&
[
3
D
S
D
!
S
o
5

smarT.NC: Valitse DXF-elementit

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Tyokappaleen suurentaminen. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta kulloinkin
esitettavan nayttdalueen keskikohta suurenee.
Tarvittaessa voit asemoida piirustuksen niin, etta
haluamasi yksityiskohta tulee nakyviin
ohjelmanappaimen painalluksen jalkeen.

5

TNC:N. ..

Tybkappaleen pienentdminen

Tybkappaleen nayttd alkuperaisessa koossa.

Elementti-informaatio)
2 ©.0000

v ©.0000

Zoomausalueen siirto ylospain

Zoomausalueen siirto alaspain

Zoomausalueen siirto vasemmalle

Zoomausalueen siirto oikealle

IEEEEE

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Jos kaytossasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa
tai suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla.
Kokomuutoksen keskipiste on siind kohdassa, jossa hiiren
osoitin on silla hetkella.



YKSIKKO-ohjelman graafinen testaus
ja toteutus

Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmointigrafiikka on kaytettavissa vain muoto-ohjelman
(.HC-tiedosto) luomisen yhteydessa.

=y

Ohjelman sisdansyoton aikana TNC voi nayttaa ohjelmoidun muodon
kaksiulotteisen grafiikan avulla:

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA

Vi

ALOITA
AUTOM

Grafiikan kaynnistys ja tdydentdminen
Automaattinen piirto sisaénsyotettaessa
Grafiikan poisto

Grafiikan uusi piirto

Lausenumeron naytto tai piilotus

smarT.NC: Muotojen m

ddrittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 18 [E7suors FLr

atkaisu FSELECT

ympyrsn keskipiste CCX

| vmpyrsn keskipiste ccy

| vmpyrsssde

v1e [E]suors FL
v 18 [ 7suora FL

20 [EZ]pvoristyskasri rup
v21 [EZsuors FL I
v2z [ ]vaevrs Fo i

Koordinaatti X

Koordinaatti ¥

i
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| | Keskip.:Polaarissde CCPR
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YKSIKKO-ohjelman graafinen

¥KS.LAUSE
=]

testaus ja toteutus
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YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus

uuE0
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Testausgrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka

Rﬂf&

Nayténositus GRAFIIKKA tai OHJELMA+GRAFIIKKA!

TNC voi esittda koneistuksen graafisesti alakayttotavoilla Testaus ja
Toteutus. Ohjelmanédppéaimen avulla voidaan valita seuraavat toiminnot:

LOPETA
LAl A
L

ALOITA

ALOITA
YKS . LAUSE

RESET
+
ALOITA

BLK-MUOTO
NAYTH

E

PALAUTA
AIHION
MUOTO

TYOKALUT
NAYTH

E

Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

Tarkka 3D-kuvaus

Ohjelman testauksen suorittaminen maarttyyn lauseeseen
saakka

Koko ohjelman testaus

Ohjelman testaus yksikkokohtaisesti

Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus

Paikan numeron nayttd / ei nayttoa

Aihion peruutus

Tyokalun nayttd/piilotus

smarT.NC:

Testaus

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123. HU
~e

b1 700 ohjel

» 2 [[@]a11 Peruspiste suorak. uikop
- 3 [[EJ]251 suorakuinatasku

B Jonieina: 123 am

man asetukset
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LOPETA
LAUSEESSA

ALOITA

ALOITA
¥KS.LAUSE

RESET
+

ALOITA
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Koneistusajan maaritystoiminnon kytkenta paalle/pois paalta
Merkilla ,,/” varustettujen ohjelmalauseiden huomiointi tai
huomiottajattd

Ajanottotoiminnon valinta

Simulointinopeuden asetus

Osakuvan suurennuksen toiminnot

Lastuamistasojen toiminnot

Toiminnot kiertoa ja suurennusta/pienennysta varten

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Tilanaytot

)

Valitse ndytonositus OHJELMA+TILA!

Naytdn alaosassa esitettavia ohjelmanajon kayttdtapatietoja ovat

tyokalun asema
Syottéarvo
aktiiviset lisatoiminnot

Voit ottaa nayttdikkunaan lisaa tilainformaatiota joko ohjelmanéppéinten
avulla tai napsauttamalla hiiren painikkeella asianomaista vélilehtea.

TILAN
YLEISKUVA
TILA
ASEMA
TILA
TYOKALU

TILA
KOORD.
MULNNOS

Vélilehden Yleiskuvaus aktivointi: Tarkeimpien tilatietojen
naytto
Valilehden POS aktivointi: Paikoitusasemien nayttd

Vaélilehden TOOL aktivointi: Tydkalutietojen nayttd
Valilehden TRANS aktivointi: Voimassa olevien
koordinaattimuunnosten aktivointi

Kohteen siirto vasemmalle

Kohteen siirto oikealle

smarT.NC:

Ohjelmanaijo

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123 . HU

vieiskuwa | pem | LeL | cve | n | pos [
"
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*C +0.000
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YKSIKKO-ohjelman toteutus

YKSIKKO-ohjelmat (*.HU) voidaan toteuttaa kayttotavalla
smarT.NC tai yleisilld ohjelmanajon kayttétavoilla kuten
yksittdislauseajo tai jatkuva lauseajo.

=y

Kun smarT.NC-toteutuksen kayttotapa valitaan, TNC aktivoi
automaattisesti kaikki globaalit ohjelmankulun asetukset,

jotka olet aktivoinut yleisilla ohjelmanajon kayttotavoilla kuten
yksittaislauseajo tai jatkuva lauseajo. Tata koskevia lisatietoja

smarT.NC:

Ohjelmanaijo

JA EDITOINTI

OHJELMOINTI ‘

TNC : \SMARTNCN123 . HU
-e  [Eonicins: 123 mn

b1 0 Ohjelman asetukset

v 2 11 Peruspiste suorak.

L
- 3 [[EJ]zs1 suorskuinatasku e

0% S-IST
0% SINmI

vieiskuwa | pem | LeL | cve | n | pos [
x +0.000 *
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ETAIS

+5.0000
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@
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PGM CALL @ @0:00:00

o5:40| AKt: PBM:

saat selvakielidialogin kayttajan kasikirjasta.

Toteutuksen alakayttétavalla YKSIKKO-ohjelma voidaan suorittaa

seuraavilla eri menettelytavoilla:

YKSIKKQ—ohjeIman suoritus yksikoittain
YKSIKKO-ohjelman suoritus kokonaan
Yksittaisten, aktiivisten yksikdiden suoritus

VAN

Katso koneen kayttoohjeissa ja kdyttajan kasikirjassa olevat
ohjeet ohjelman suorittamista varten.
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Toimenpiteet

SUORITA

-8

SUORITA
YKSIKST
YKSITTAIN

SUORITA
KAIKKI
YKSIKOT

SUORITA
AKTITVINEN
YKSIKKO

Kayttdtavan smarT.NC valinta.
Valitse alakayttotapa Toteutus.

Valitse ohjelmanappain YKSIKON TOTEUTUS YKSITTAIN,
tai

Valitse ohjelmanappain KAIKKIEN YKSIKOIDEN
TOTEUTUS, tai )

Valitse ohjelmanappain AKTHVISEN YKSIKON TOTEUTUS.



Mielivaltainen sisaantulo 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 naytdn ositus
OHJELMA + GRAFIIKKA).

Jos sisdantulokohta takaisin muotoon on sellaisen koneistusaskeleen
sisalla, jonka yhteydessa on maaritelty useampia koneistusasemia, voit
valita haluamasi sisdantulokohdan syottamalla sisédan pisteindeksin.
Tama pisteindeksi vastaa pisteen asemaa sisdansyottdlomakkeessa:

Erittain katevaa on valita pisteindeksi, mikali olet maaritellyt
koneistusasemat pistetaulukossa. Talléin smarT.NC nadyttaa
automaattisesti maariteltyd koneistuskuviota esikatseluikkunassa ja voit
valita haluamasi sisdantulokohdan ohjelmanéppéaimelld graafisen tuen
avulla.

smarT.NC:

Ohjelmanaijo

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123 . HU

-0

3

[Eonie1na: 123 mn

IC vksikksehjelna:
Rivinunero 3

Ohielman nimi[TNC:\SHARTNCN123.HU

Pisteindeksi -
TIEDOSTONINI [TNG:NSHARTNGNUFORM. AP < |
Toistoia

Lukunsrs: [@

Viimeinen tallennettu ohielmakeskeytys
Rivinunero

Ohjelman nimi

Pisteindeksi
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Esilauseajo pistetaulukossa (FCL 2 —toiminto)
Kayttdtavan smarT.NC valinta.

SuoRTTA Valitse alakayttotapa Toteutus.

—=

EsTLAUsE- Valitse esilauseajon toiminto

AJo

Sy06téa sisdan sen koneistusyksikdn rivinumero, josta haluat
aloittaa ohjelmanajon, vahvista valinta ndppaimella ENT:
smarT.NC nayttaa esikatseluikkunassa pistetaulukon
sisaltoa

SEURARUA Valitse haluamasi koneistusasema, johon haluat tehda
= sisaantulon

Paina NC-kaynnistyspainiketta: smarT.NC laskee kaikki
ohjelmaan sisaéantulon vaatimat kertoimet

e Valitse lahtdasemaan ajon toiminto: smarT.NC nayttaa
peittoikkunassa sisdantulokohdan edellyttdmaa koneen tilaa
Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC asettaa koneen
tilan (esim. tarvittavan tyokalun vaihto)

Paina uudelleen NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC ajaa
l&dhtdasemaan peittoikkunassa ilmoitetussa jarjestyksessa,
vaihtoehtoisesti voit ajaa jokaisen akselin erikseen
lahtbasemaan ohjelmanéappainten avulla

Paina NC-kaynnistyspainiketta: smarT.NC jatkaa
ohjelmanajoa

YKSIKKO-ohjelman graafinen
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Lisaksi peittoikkunassa on kaytettavissa viela seuraavat toiminnot:

p— Esikatseluikkunan esiinotto/piilotus

Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan esiinotto/

piilotus
o Linen Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan vastaanotto

LAUSE NO.
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HEIDENHAIN

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

= +49(8669) 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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