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smarT.NC-pikaopas

... on lyhennelty ohjelmointiopas iTNC 530-ohjauksen

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

kayttoohjeet 16ytyvat kdyttajan kasikirjasta.

Pikaoppaan symbolit

Pikaoppaan sisaltdmat tarkeat tiedot esitelladn seuraavien
symbolien avulla:

w
=

A\

Téarkea neuvol!

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

Varoitus: Laiminlyénti aiheuttaa vaaran kayttajalle tai
koneelle!

NC-ohjelmiston

Ll numero
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530, vientiversio 340 491-05
iTNC 530 ja Windows XP 340 492-05
iTNC_53O ja Windows XP, 340 493-05
vientiversio

iTNC 530 Ohjelmointiasema 340 494-05
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Quickstart, nopea kayton aloitus

Uuden kayttétavan valinta ja uuden ohjelman
luonti ensimmaista kertaa

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

Sydta sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus .HU, vahvista
nappaimelld ENT

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

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

Tiedostonhallinta
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Harjoitus 1: Yksinkertaiset porauskoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava
Reikdympyran keskidporaus, poraus ja kierteen poraus

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on maariteltava seuraavat tyokalut:
M NC-keskidpora, halkaisija 10 mm

" Pora, halkaisija 2 mm
m Kierretappi M6




Keskioporauksen maarittely

LISHA
(]

v

KONEISTUS
2R E

YMPYRA

O

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppéainta
LISAA
Koneistuksen sijoitus

Porauksen lisdys: TNC nédyttda ohjelmanappéinpalkkia
kaytettavissa olevilla porauskoneistuksilla
Keskioporauksen valinta: TNC nayttaa yleiskuvauslomaketta
keskidporauksen maarittelemista varten

Tyo6kalun asetus: Paina ohjelmanappaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
sisaltoa.

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla NC-keskidporan
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.
Vaihtoehtoisesti vioit syottaa sisdan tydkalun numeron
myds suoraan, vahvista ndppaimelld ENT

Sy06té sisdan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Sy06ta sisdan keskidporan syodttdarvo, vahvista ndppaimella
ENT

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

Vaihda reikdympyran maéarittelyyn. Syota sisdan tarvittavat
reikdympyran tietojen maarittelyt, vahvista kukin
nappaimella ENT

Tallenna lomake ndppéimella END. Keskion koneistus on nyt
tdysin maaritelty

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyckalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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Porauksen maarittely

UNIT 205

=y

Valitse poraus: Paina ohjelmanappaintd UNIT 205, jolloin
TNC nayttéa porauksen lomaketta

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

Siirrd kirkaskentta nuolindppdinten avulla poran kohdalle ja
vastaanota se lomakkeeseen ndppaimelld ENT.

Syoté sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syoté sisddn poran sydttdarvo, vahvista ndppaimellda ENT
Syoté sisddn poraussyvyys, vahvista ndppaimelld ENT
Syo6ta sisaan asetuslomake, tallenna lomake nappaimella
END

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

smarT.NC:

Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Kierreporauksen maarittely

Siirré tasoa ylemmas ohjelmanappaimella BACK smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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?% jolloin TNC néyttaa ohjelmanappéinpalkkia kdytettavissa ’ - @ || ——
olevilla kierteen koneistuksilla ierteen 207 com— E
e ze8 Valitse poraus ilman tasausistukkaa: Paina = - .
a2 ohjelmanappaintaUNIT 209, jolloin TNC nayttidd lomaketta e )

kierteen porauksen maarittelya varten

Tyo6kalun asetus: Paina ohjelmanappaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
siséaltoa.

Siirrd kirkaskenttad nuolindppdainten avulla kierretapin
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.
Sy06téa sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syota sisadn kierteen syvyys, vahvista nappaimelld ENT ‘ ‘ meremcre ‘ resn
Sy06té sisadan kierteen nousu, tallenna lomake ndppéimella

END
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@ Porausasemaa ei saa tarvitse enaa uudelleen maaritella. TNC
kayttaa automaattisesti vimeksi eli keskidporauksessa
maariteltyja asemia.
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Ohjelman testaus

TESTAUS

RESET
+
ALOITA

Valitse kayton aloituksen ohjelmanéappainpalkki ndppaimella
smarT.NC (Kantatoiminto)

Valitse ohjelman testauksen alakayttotapa

Kaynnistad ohjelman testaus, jonka jalkeen TNC simuloi juuri
maarittelemasi koneistukset

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

Ohjelman toteutus

SUORITA
a
=

Valitse kayton aloituksen ohjelmanéppainpalkki nappaimella
smarT.NC (Kantatoiminto)

Valitse ohjelman toteutuksen alakayttdtapa

Kaynnistd ohjelmanajo, jonka jalkeen TNC toteuttaa
maéarittelemasi koneistukset

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



Harjoitus 2: Yksinkertaiset jyrsintakoneistukset
smarT.NC:ssa

Tehtava
Ympyrataskun rouhinta ja silitys yhdella tyokalulla.

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on méariteltava seuraavat tyokalut:

Varsijyrsin, halkaisija 10 mm

20

Quickstart, nopea kayton

aloitus

1



Quickstart, nopea kayton

aloitus

Ympyrataskun maarittely

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppéainta
LISAA

Koneistuksen sijoitus

Taskun koneistuksen lisdys: Paina ohjelmanappainta
TASKUT/KAULAT, jolloin TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkkia kdytettévissa olevilla
jyrsintdkoneistuksilla

Ympyrataskun valinta: Paina ohjelmanéppéaintdaUNIT 252,
jolloin TNC nayttaa ympyrataskun koneistuksen lomaketta.
Koneistuslaajuuteena pysyy edelleen rouhinta ja silitys
TyOkalun asetus: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
siséaltoa.

Siirra kirkaskentta nuolindppainten avulla varsijyrsimen
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.
Syoté sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syoté sisaan sisadnpiston sydttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Syota jyrsintdsyottdarvo, vahvista ndppaimellda ENT

Syoté sisadan ympyrataskun halkaisija, vahvista nappaimella
ENT

Syota sisddn syvyys, asetussyvyys ja sivusilitysvara,
vahvista kulloinkin nappaimelld ENT

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

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edelld kuvatulla tavalla

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Harjoitus 3: Muodon jyrsinta smarT.NC:ssa

Tehtéva
Muodon rouhinta ja silitys yhdella tydkalulla.

Alkuehdot
Tyokalutaulukossa TOOL.T on médriteltdva seuraavat tyokalut:

Varsijyrsin, halkaisija 22 mm
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Muodon koneistusten maarittely

LISHA

iﬂi

ISTUS

MUOTO-0HJ .

UNIT 125

3

Eﬂ §:2
&

=

b

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppéainta
LISAA
Koneistuksen sijoitus

Muodon koneistuksen lisdys: 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 ohjelmanappaintd VALITSE, jolloin
TNC nayttaa peittoikkunassa tydkalutaulukon TOOL.T
sisaltoa.

Siirrd kirkaskentta nuolindppdainten avulla varsijyrsimen
kohdalle ja vastaanota se lomakkeeseen nappaimella ENT.
Syoté sisaan karan kierrosluku, vahvista nappaimella ENT
Syoté sisdadn sisddnpiston syodttdarvo, vahvista nappaimella
ENT

Syota jyrsintdsyottdarvo, vahvista nappaimella ENT

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

Valitse jyrsintatapa, sddekorjaus ja muotoon ajo
ohjelmanappainten avulla ja vahvista kukin nappaimella ENT
Sy6té sisddn muotoon ajon parametri, vahvista ndppaimella
ENT

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Sisddnsyottokenttd Muodon nimi on aktiivinen. Uuden
muoto-ohjelman luonti: smarT.NC nayttda peittoikkunaa
muodon nimen sisddnsyottda varten. Syota sisddan muodon
nimi, vahvista nappaimellad ENT, minka jalkeen smarT.NC on
muodon ohjelmoinnin kayttdtavalla.

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

Maérittele pyoristyssade 8 mm nappaimelld RND, tallenna
nappaimellda END

Paina ndppainta L ajaaksesi pisteeseen 3: Y=80, tallenna
nappaimella END
Paina ndppainta L ajaaksesi pisteeseen 4: X=90, Y=70,

tallenna nappaimella END

Paina ndppainta L ajaaksesi pisteeseen
nappaimella END

Maarittele 6 mm viiste nappaimelld CHF, tallenna
nappaimellda END

Paina ndppainta L ajaaksesi loppupisteeseen
tallenna nappéaimellda END

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

Testaa ja toteuta laadittu ohjelma edelld kuvatulla tavalla

- Y=10, tallenna

- X=10,

smarT.NC:

Tiedostopolku muodonkuvakselle

Ohjelmointi
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Perusteet

Perusteet
Johdanto kayttotavalle smarT.NC

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

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

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

Rinnakkaisohjelmointi

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

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

smarT.NC: Ohjelmoint
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Ohjelmat/tiedostot

TNC tallentaa ohjelmat, taulukot ja tekstit tiedostoihin. Tiedoston nimi

kasittaa kaksi osaa:

[FROGEs o]

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

smarT.NC télla hetkella kolmea tiedostotyyppia:

Yksikkoéohjelma (Tiedostotyyppi .HU)

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

OF UNIT XXX)
Muotokuvaukset (Tiedostotyyppi .HC)

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

Pistetaulukot (Tiedostotyyppi .HP)

smarT.NC tallentaa pistetaulukoihin koneistusasemia, jotka on
maadritelty tehokkaan sarjageneraattorin avulla

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

muunkin hakemiston.

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma

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

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

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

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

Perusteet



Perusteet

Uuden kayttétavan valitseminen ensimmaista

kertaa

Kayttdtavan smarT.NC valinta: TNC on tiedostonhallinnan
kayttotilassa.

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

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

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

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

Paaohjelmalomakkeen tiedot ovat pakollisia, silla ne
koskevat globaalisti koko koneistusohjelmaa. Oletusarvoiset
tiedot ovat jarjestelman sisadisesti maarittamia. Tarvittaessa
muuta tietoja ja tallenna nappéaimella END .

Kun haluat maéaritella koneistusaskeleen, valitse haluamasi
koneistusaskel ohjelmanéppaimelld MUOKKAA.



Tiedostonhallinta smarT.NC:ssa

Kuten aiemmin mainittiin, smarT.NC erottaa kolme tiedostotyyppia el
vksikkdohjelmat (.HU), muotokuvaukset (.HC) ja pistetaulukot (.HP).
Nama kolmea tiedostotyyppi voidaan valita ja niité voidaan muokata
tiedostonhallinnan kautta kayttétavalla smarT.NC. Muotokuvausten ja
pistetaulukoiden muokkaaminen on mahdollista my6s silloin, kun
maarittelet suoraan koneistusaskeleen.

Lisédksi voit avata smarT.NC:n sisélla myds DXF-tiedostoja
muotokuvausten (.HC-tiedostot) ja koneistusasemien (.HP-tiedostot)
muodostamista varten (ohjelmaoptio).

Tiedostonhallintaa voidaan kayttdd smarT.NC:ssa 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
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Kutsu tiedostonhallinta.

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéaintd PGM MGT: TNC nayttaa Tiedostonhallinta SHJELHOINTE
tiedostonhallinnan ikkunan (kuva oikealla esittdad perusasetusta). Jos
. e = . " " . . . " " [TNC:\smarTNC __ [FR1.HP
TNC nayttaa jotakin muuta nayton ositusta, paina ohjelmanéppainta Sevormes | STNCHSHARTNG K. x "
. . . . » CIDEMO Nimi | Tyve~ | koko|muutettu |Ti1a | ‘E-
IKKUNA toisella ohjelmanéppainpalkilla) @i e Suhest Wo 5545 65.05.2008 =
.. . . . . . . 3 §|dxf [EWHEELPOC1 HC 734 12.08.2008
Vasen ylaikkuna osoittaa ka_ytoss_a _oIe_vaa levyasemaa ja hak_er_mstoa. ysies e e | Tz = o
Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu tai siirretty. ooy T —— 5 SR =
Levyasema on TNC:n kiintolevy, verkkoon liitetty hakemisto USB-laite. S ey Boe] Ho 45 7.0z 2000 —— NIRRT
Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen) ja hakemiston N fooe " P ‘oo 1aiii.zees d

b 2H: fl=rFR1 HP 2779 _27.11.2008

nimella (oikealla sen vieressa). Alahakemistot esitetaan oikealle s oL Sar1 e 633 14.12.7008

.. . . . .- . . . b 2M: EILOCHREIHE HP 3356 22.02.2008
siirrettyna. Jos kansion symbolin edesséa on oikealle osoittava kolmio, on o
olemassa alikansioita, jotka saa esille oikealla nuolindppaimella. o+ b o Wb 1304 25.11.2000 - .m.gmm

o F9LOCHZEILE HP 823 19.05.2008 ----+
W FINEWL HP 108 27.11.2008 ----+
4 FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.2008 ----+
. . . . . . X & g FIPUNKTE HP 1474 14.11.2008 ----+
Vasemmanpuoleinen alaikkuna esittaa yleiskatsausta kunkin tiedoston % 4 Do S T m | meo s
P . . . . . . $ $ FIVFORM HP 1889 27.08.2008 =
siséllostd, kun kursoripalkki on .HP- tai .HC-tiedoston kohdalla. +P4ast  m o BETERTETTR

b
| ¢¢<¢4444 oaobjeneit 7 7541 sKTovus 7 59715, 2MTauus Usb.

SIVU SIVU VALITSE KOPIOI VALITSE uust VIIMEISET
N AS 55 TIEDOSTO TIEDOSTOT
‘ ‘E " TYYPPT [ 5% LoPP




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

Tilanaytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintddn 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Koko Tiedoston koko tavuina

Muutettu Viimeksi tehdyn muutoksen paivamaara ja
kellonaika

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E: Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja
editoinnin kayttotavalla

S: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M: Ohjelma on valittu ohjelmanajon
kayttotavalla

P: Tiedosto on estetty poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

+: Sidonnaisia tiedostoja on olemassa
(jasentelytiedosto, tydkalunasetustiedosto)

Perusteet
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtadksesi 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:

Valitse levyasema: Paina ohjelmanéppdaintd VALITSE, tai

Paina nappéaintad ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto

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

Perusteet
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3. vaihe: Valitse tiedosto

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanadppainta, tai
B

kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmandppaintéd
(520 NAYTA KAIKKI, tai

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Paina ohjelmanéppaintd VALITSE, tai

T Paina ndppéintd ENT: TNC avaa valitun tiedoston

@ Kun nappailet nimen, TNC synkronoi kursoripalkin annetun
numeron kohdalle, jolloin tiedosto on helppo 16ytaa.



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

Sy6téd uuden hakemiston nimi, vahvista ndppaimelld ENT: smarT.NC
nayttaa peittoikkunaa uuden hakemiston nimen vahvistamista varten

Paina ndppéintd ENT tai nayttopainiketta Ky11d. Toimenpiteen
keskeyttdaminen: Paina ndppéintd ESC tai ndyttopainiketta Ei.

% Voit avata uuden hakemiston myds ohjelmanappaimella
UUSI HAKEMISTO. Maérittele talloin hakemiston nimi
ponnahdusikkunassa ja vahvista ndppaimella ENT.

Uuden tiedoston avaaminen
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT
Valitse uuden tiedoston tiedostotyyppi edelld kuvatulla tavalla.
Syo6té sisdan tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja vahvista
nappaimelld ENT

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

@ Voit avata uuden tiedoston myds ohjelmanappaimelld UUSI
TIEDOSTO. Maérittele sitten tiedoston nimi
ponnahdusikkunassa ja vahvista ndppaimella ENT.

Perusteet
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Tiedoston kopiointi samaan hakemistoon
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Vie kursori nuolindppéinten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida

Paina ohjelmanappainta KOPIOI: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

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

Jos haluat kopioida tiedoston toiseen hakemistoon: Paina
polkuvalinnan ohjelmanappainta, valitse ponnahdusikkunassa
haluamasi hakemisto ja vahvista painamalla nédppéainta ENT tai
nayttopainiketta OK



Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT Tiedostonhallinta SHIELNGINTE |
Vie kursori nuolindppéinten avulla sen tiedoston kohdalle, jonka haluat == ‘
kopioida e s =
Valitse toinen ohjelman&ppéinpalkki, paina ohjelmanéppaintd IKKUNA | Sz e Soernes ||
TNC:n nadyttdalueen jakamista varten. SuneeLpocs re | Soueron > %l
Siirrd kursoripalkki vasempaan ikkunaan vasemmalle osoittavalla oo M=
nuolindppaimella v lll|cseee I 7Y
Paina ohjelmanéappaintd POLKU: smartT.NC nayttaa Dyoesuide p
paallekkaisikkunan. FlLocieris D [ | Erims A B

. . . . . FINEW1 HP 1 [JCUREPORT A 1 e
Valitse ponnahdusikkunassa hakemisto, johon haluat tiedoston Eiearoure g | 1l Oosmo | -
kopioida, vahvista painamalla ndppéainta ENT tai ndyttdpainiketta 0K | ol o2, = s

P . . . . . . . HP =holeplate DXF NF o

Siirré kursoripalkki oikeanpuoleiseen ikkunaan oikealle osoittavalla B1zs i B oo I3
nUO|Iﬂappalme”a 84 Objektit / 2541.3KTauua < 39713.2MTaui43 Objektit / 4099.0KTavua / 39710@.8MTay

. i . . . . - SIVU ‘ SIVU POISTA LILII NIMI IKKUNA o ‘ LOPP
Paina ohjelmanappainta KOPIOI: smartT.NC nayttas t X | == b

paallekkaisikkunan.

Tarvittaessa syota sisaan uusi tiedoston nimi ilman tiedostotunnusta ja
vahvista nappdimelld ENT tai ndyttdpainikkeella 0K: smarT.NC kopioi
valitun tiedoston siséallon uuteen samantyyppiseen tiedostoon.
Toimenpiteen keskeyttdminen: Paina nappaintd ESC tai
nayttopainiketta OK.

@ Jos haluat kopioida useampia tiedostoja, voit merkita
useampia tiedostoa samalla kertaa hiiripainikkella. Pida tallgin
CTRL-ndppainta painettuna samalla kun valitset haluamasi
tiedoston.
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28

Perusteet

Tiedoston poisto

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

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

Valitse toinen ohjelmanappainpalkki.

Paina ohjelmanéppaintd POISTA: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Valitun tiedoston poistaminen: Paina ndppainta ENT tai nayttopainiketta
Ky114a. Poistotoimenpiteen keskeyttaminen: Paina nappaintd ESC tai
nayttdpainiketta Ei.

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse toinen ohjelmanappdainpalkki.

Paina ohjelmanappainta VAIHDA NIMI: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Sy0ta sisaéan uusi tiedoston nimi, vahvista nédppdimelld ENT tai
nayttopainikkeella OK. Toimenpiteen keskeyttdminen: 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 ohjelmanéappainpalkki

Paina ohjelmanappaintd POISTA: smartT.NC nayttaa
paallekkaisikkunan.

Paina ohjelmanappéainta LISATOIMINNOT

Valitun tiedoston suojaus: Paina ohjelmanéppaintd SUOJAA,
tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanéppéintd El SUOJAUSTA.

Tiedoston valinta viimeisen 15 valittuna olleen joukosta
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

Paina ohjelmanéppaintd VIIMEISET TIEDOSTOTdricken: smarT.NC
nayttda 15 viimeista tiedostoa, jotka on valittu kdyttdtavalla smarT.NC.

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

Valittujen tiedostojen vastaanotto: Paina nappainta ENT

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

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

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Napsauta hiirelld sarakkeen otsikkoa, jonka mukaan haluat jarjesteaa:
Kolmio sarakkeen otsikossa ilmoittaa jarjestystd, ja kun napsautat
uudelleen sarakkeen otsikkoa, jarjestys vaihtuu painvastaiseksi.



Tiedostonhallinnan mukautus

Mukautusten valikon voit avata joko napsauttamalla hiiren painikkeella Tiedostonhallinta SHIELNGINTE
polun nimeé tai kdyttdmalla ohjelmanappaimia:
[TNC:\smarTNC _ |[FR1.HP
. . . . .- I C g =INC: rjanmer} » N \AF( i
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT el Ning [ MENBR TG \GEOONES ZERIC (RN =Y
. . v e . Ciounppar oneerpod PELvEvksen auote | L3RS HTAESE [T =
Valitse kolmas ohjelmanéappainpalkki " G s [ |peisis Radi '
. . o . A v CINK [=WHEELPO! HC 734 12.08.2008 -----
Paina ohjelmanappéinté LISATOIMINNOT i e a— 2 mumes
. . . e . . . . b Cisystem FEBOH 344 21.02.2008 ----+
Paina ohjelmanappaintd VALINNAT : TNC antaa esille valikon, johon * Stncaiioe g:::’imn "” 28 2oz oL
voidaan tehda tiedostonhallinnan mukautukset b = iros ' oo 13i1izee
Siirra kursoripalkki haluamasi asetuksen kohdalla nuolindppainten o [vem— i [
o FILOCHZEILE HP 823 19.05.2008 ----+
avulla [#F 4P mnem HP 109 27.11.2008 —---+
. . . . . . ¥ *%j E4PATDUMP HP 1384 25.11.2008 ----+ | CRGEErs
Aktivoi/deaktivoi haluamasi asetus valilyontindppaimen avulla f‘ s % vt | e e B
) 3 ) . ¢ $ FiSIEBVZ HP 42825 21.04.2008 ----+ T e
Tiedostonhallinnalla voidaan tehdé seuraavat mukautukset: N he || roee e
. 4444444 SiopiertiT 7 7aTSKTe00E 7 G713 ZHTE00E Ui g
Suos.l. ki t . A . L. - . . SEL S Egﬂwn L1sAR
Suosikkien avulla kasittelet suosikkihakemistojasi. Voit lisdté tai poistaa i igm P torawr, | LOPP

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

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

Paivaysmuoto

Valikon kohteessa Paivdysmuoto méarittelet, missd muodossa TNC
nayttaa sarakkeen Muutettu esittdman paivayksen

Asetukset

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

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC:n kehittelyssa on pyritty siihen, selvakielidialogista tutut TG SHARTNEN123.HU

kayttanappaimet (ENT, DEL, END, ...) olisivat edelleenkin samalla tavoin
kaytettavissd myos tassa uudessa kayttotavassa. Nailla nappaimilla on V2

seuraavat toimintovaikutukset:

Toiminta, kun hakemistopuu
(vasen kuvaruudun puoli) on aktiivinen

v 1

Nappain

Lomakkeen aktivointi tietojen sisaansyoton tai
muuttamisen mahdollistamiseksi

Koneistusolosuhteet

Muokkauksen lopetus: smarT.NC kutsuu automaattisesti
tiedostonhallintaa

@ LISAA TESTAUS
(Ju] [

e e 133 e . = " g
aa
@ Ohielnan asetukset Vieiskuva | Tyskalu | Taskupar. | Asena [0 G
1 Peruspiste suorak. ulk r v a—
B
-3 [l0J2s: suorakuinatasku 5 BT s
3.1 [ |rvekaiutiedot FE —
F : See ik
Taskun pituus 53 Y
Taskun leveys 20
Nurkan side o
Syuyys 2o
Asetussyuyys 5
Pistekuvio
[UFORM. PNT
INFO 13
SUORITA TYOKALU-
g TAULUKKO
= [

Valitun koneistusaskeleen (koko yksikén) poisto

Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen
koneistusaskeleeseen

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

Detaljilomakkeen symbolien liittaminen hakemistopuun
nayttdéon, jos hakemistopuun symbolin edessa esitetaan
alas osoittava nuoli.




Toiminta, kun hakemistopuu
(vasen kuvaruudun puoli) on aktiivinen

Sivujen selaus ylospain

Sivujen selaus alaspain

Hyppy tiedoston alkuun

Hyppy tiedoston loppuun LopeULN

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

g || 3
=5 =
S =}

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)
on aktiivinen

Perusteet

TNC: \SMARTNC\123. HU Koneistusolosuhteet

B oniena: 123 mn © [kl ™ 3 o

e

Seuraavan sisdansyottokentan valinta

v 1 700 Ohielman asetukset vieiskuus | Tyskalu | Taskupar. | Asena [
=l v 2 [E]a11 Peruspiste suorak. uik T -
3.1 TysKkalut iedot 1] =5
Lomakkeen muokkauksen lopetus: smarT.NC tallentaa a.2

| Taskuparametrit T
FE S0

kaikki muutetut tiedot. @ S 0|
3.4 @Vleise( tiedot Taskun leveys [ze
Nurkan ssde CO——
Lomakkeen muokkauksen keskeytys: smarT.NC ei DEL e —
yty
tallenna muutettuja tietoja. O (oFaRApRr i orasnosts
Kursorin paikoitus seuraavaan/edelliseen x

sisaansyottokenttéddn/sisaansyottdelementtiin

LISAR TESTAUS SUORITA TYOKALU-
s i g TauLKKo
i = — A
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Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)

on aktiivinen Nappéin
Kursorin paikoitus aktiiviseen sisaansyottokenttaan
yksittdisten osatietojen muuttamisen mahdollistamiseksi,

tai kun valintaruutu on aktiivinen: Valitse seuraava/

edellinen vaihtoehto.

Jo sisdansyotetyn lukuarvon asettaminen nollaan.
Aktiivisen sisaansyottokentan sisallon téaydellinen poisto |W

ENT |

Néiden liséksi nappdimistolla TE 530 B on kaytettavissa kolme uutta
nappainta, joiden avulla voit navigoida vieldkin nopeammin lomakkeiden
sisélla:

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli)

on aktiivinen Nappain

Seuraavan alalomakkeen valinta

Ensimmaisen sisdansyottdparametrin valinta seuraavaan
kehykseen

Ensimmaisen sisaansyottéparametrin valinta edelliseen
kehykseen




Kun muokkaat muotoja, voit paikoittaa kursorin myos oranssien
akselindppéinten avulla, joten koordinaattien sisddnsydttaminen tapahtuu
samlla tavoin kuin sisdansyotot selvakielidialogissa. Samaten vastaavien
selvakielidialoginappainten avulla voit tehda absoluutti-inkrementaali-
muunnoksia tai vaihtaa ohjelmointitapaa karteesisten ja polaaristen
koordinattien kesken.

Toiminta, kun lomake (oikea kuvaruudun puoli) Nippain
on aktiivinen PP

X-akselin sisdadnsyottokentan valinta

Y-akselin sisdansyottdkentén valinta

Z-akselin sisaansyottokentan valinta

Inkrementaali-/absoluuttiarvon sisdansyoton vaihto

Karteesisten/polaaristen koordinaattien sisaansyoton
vaihto

SIRCICTICRE]
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Kuvaruudun ositus muokkauksessa

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

Yksikkoohjelmien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttdtapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttdtapa

Hakemistopuu, jossa maéritellyt koneistusaskeleet esitellaan
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisddnsyodttoparametreilla: Valitusta

: Yleiskuvauslomake
Parametrin sisdansyottaminen ylesikuvauslomakkeeseen riittéda
koneistusaskeleen toteuttamiseen perustoiminnoilla.
Yleiskuvauslomakkeen tiedot ovat poimintoja tarkeimmista
tiedoista, jotka voidaan syottaa sisdan myds detaljilomakkeissa.
: Tyokalun detaljilomake
Tydkalukohtaisten lisatietojen sisdansyottd
: Valinnaisten parametrien detaljilomake
Valinnaisten lisékoneistusparametrien sisdansyottod
: Paikoitusasemien detaljilomake
Lisdkoneistusasemien sisaansyotto
: Globaalien tietojen detaljilomake
Vaikuttavien globaalisten tietojen lista
Apukuvaikkuna, jossa esitelldan graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisaansyottoparametrit.
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koneistusaskeleesta riippuen voi esilld olla enintaan viisi lomaketta:
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Koneistusasemien muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttotapa

Hakemistopuu, jossa maéaritellyt koneistusaskeleet esitellaan
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilléd sisédnsyottdparametreilla:
Apukuvaikkuna, jossa esitelldan graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisaansydttoparametrit.

Grafiikkaikkuna, jossa esitellaan ohjelmoidut koneistetusasemat heti
lomakkeen tietojen tallentamisen jalkeen.
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Muotojen muokkaus

Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset

Aktiivinen taustakayttotapa

Hakemistopuu, jossa hetkelliset muotoelementit esitellaan
strukturoidussa muodossa.

Lomakeikkuna sen hetkisilla sisddnsydttoparametreilla: FK-
-ohjelmoinnissa voidaan kayttaa enintaddn neljaa lomaketta:

. Yleiskuvauslomake
Siséltdd useimmiten kaytettavt sisédnsyodttomahdollisuudet
: Detaljilomake 1
Sisaltaa sisaansyottomahdollisuudet apupisteille (FL/FLT) tai
ympyrankaaren tiedoille (FC/FCT)
: Detaljilomake 2
Siséltaa sisdansyottomahdollisuudet suhteellisille vertauksille (FL/
FLT) tai apupisteille (FC/FCT).
: Detaljilomake 3
Kaytettavissa vain tiedoille FC/FCT, sisaltaa
sisdansyottdmahdollisuudet suhteellisille vertauksille
Apukuvaikkuna, jossa esitelldan graafisesti lomakkeen kulloinkin
voimassa olevat sisaansyottoparametrit.
Grafiikkaikkuna, jossa esitellddn ohjelmoidut muodot heti lomakkeen
tietojen tallentamisen jalkeen.
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Muotojen maarittely
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DXF-tiedostojen naytto

. L . . L . . smarT.NC: Valitse DXF-elementit Tt |
Otsikkorivi: Kayttotapateksti, virheilmoitukset
Aktiivinen taustakayttotapa il

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

Piirustusikkuna, jossa smarT.NC nayttaa DXF-tiedoston sisaltda
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Hiiren kaytto smarT.NC: Ohjelmointi SHoELrGE

Erityisen helppoja ovat myos kayttdtoimenpiteet hiiren avulla Huomioi TG SHARTNEN123.HU Koneistusoloauntest

seuraavat erityispiirteet: B S \E, T
Windowsista tuttujen hiiritoimintojen lisaksi hiiren avulla voidaan 5 e
kayttdd myos smarT.NC:n ohjelmanappaimia. 3] i s
Jos kaytettavissa on useampia ohjelmanappainpalkkeja (ndyttd e —— F[] £ i
ohjelmanappéinten ylapuolella), hiiripainikkeen avulla voit aktivoida s [@lieisst tisoot e % L
kulloinkin haluamasi palkin. furkan ohde —
Detaljilomakkeiden nayttdminen puunakyméssa: Klikkaa vaakasuoraa EOMIE
kolmiota, piilota lomake klikkaamalla pystysuoraa kolmiota. oo -
Arvojen lomakkeessa muuttamisen mahdollistaminen: Klikkaa
haluamaasi sisdansydttokenttaa tai valintaboksia, sen jalkeen smart.NC o
vaihtaa automaattisesti muokkaustavalle.
Lomakkeesta poistuminen (muokkaustavan lopettaminen): Klikkaa = T Tauowo
haluamaasi kohtaa hakemistopuussa, jolloin smarT.NC kysyy, haluatko = — e The

tallentaa muutokset lomakkeeseen vai ei.

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



Yksikoiden kopiointi

Voit kopioida yksittdisid koneistusyksikoéitd helposti Windowsista tuttujen
pikavalintojen avulla:

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

taakse

Jos halut kopioida useampia yksikditd samanaikaisesti, toimi seuraavalla

tavalla:

VALITSE
LAUSE

KOPIOI
LAUSE

LISAA
LAUSE

Vaihda ohjelmanappéinpalkin ylin taso

Valitse nuolindppaimilla tai hiirelld ensimmainen kopioitava
yksikkd

Aktivoi merkkaustoiminto

Valitse kaikki kopioitavat yksik6t nuolinappaimilla tai
ohjelmanappéimellda MERKKAA SEURAAVA LAUSE
Kopioi merkitty yksikkdjakso valimuistiin (toimii myds
nappadimellda CTRL+C)

Valitse nuolindppaimilla tai ohjelmanadppéaimelld se yksikkd,
jonka taakse haluat lisata kopioidut yksikot

Sijoita lauseet valimuistista valitsemaasi kohtaan (toimii
myds nappaimella CTRL+V)
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Tyokalutaulukon editointi

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

Tydkalutiedot on jaettu seuraaviin ryhmiin:

Valilehti Y1eiskuvaus :

Useimmiten kaytettyjen tydkalutietojen kuten tydkalun nimi, pituuden
tai sateen tiivistelma

Valilehti Lisdtiedot:

Lisatyokalutiedot, jotka ovat tarkeita erikoissovelluksessa

Valilehti Lisdtiedot:

Sisartyokalu ja muut lisatyokalutiedot

Valilehti Kosketusjdrjestelma:

3D-kosketusjarjestelman ja poytakosketusjarjestelman tiedot

Valilehti PLC:

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

TYOKALU-TAULUKON

EDITOINTI
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OHJELMOINTI

EDITOINTI
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Valilehti CDT:
Tiedot automaattista lastuamistietojen laskentaa varten

&

Katso tyokalutietojen yksityiskohtaista kuvausta
selvakielidialogin kayttajan kasikirjassa.

Tyokalutyypin avulla maarittelet, mitd symbolia TNC nayttaa
hakemistopuussa. Lisdksi TNC nayttda hakemistopuussa
my®6s sisdansyotettyja tyokalun nimia.

smarT.NC ei nayta valilehdissa niita tyokalun nimig, jotka on
deaktivoitu koneparametrin avulla. Tallin on mahdollisesti
nakyvilla yksi tai useampia kohteita.
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Koneistusten maarittely

Perusteet

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

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

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

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

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

Detaljilomake paikoitusasemille (5)

Paikoitusasemien detaljilomakeessa voidaan maaritella liséa

koneistusasemia, mikali yleiskuvauslomakkeen kolme

koneistuspaikkaa eivét riitd. Kun maérittelet koneistusasemia
pistetiedostoihin, koneistusasemien detaljilomake samoin kuin
yleiskuvauslomake sisaltavat ainoastaan kunkin pistetiedoston
tiedostonimen (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
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Detaljilomake globaaleille tiedoille (¢)

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

smarT.NC: Ohjelmointi
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Ohjelman asetukset

Kun olet avannut uuden yksikkéohjelman, smarT.NC lisda automaattisesti

yksikon 700 Ohjelman asetukset.

e

Ohjelman asetuksissa on maariteltdva seuraavat tiedot:

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

Aihion maarittely koneistustason asettamista ja graafista simulaatiota
varten.
Valinnat ty6kappaleen peruspisteen ja nollapistetaulukon valintaa
varten
Globaaliset tiedot, jotka koskevat koko ohjelmaa. smarT.NC
maarittelee globaaliset tiedot automaattisesti niiden oletusarvaoilla, ja
ne ovat aina muutettavissa.

Huomaa, ettd ohjelman asetusten muuttaminen jalkikateen
qI_% vaikuttaa koko koneistusohjelmaan ja voi siten muuttaa
merkittavasti koneistuksen kulkua.
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Globaaliset tiedot smarT.NC: Ohjelmointi
Globaaliset tiedot jaetaan kuuteen ryhmaan:
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TNC:\SMARTNC\123.HU Tydkaluakseli z
1 vieiskuva o | optio obaali L]
Yleisesti vaikuttavat globaaliset tiedot “”m = ',,mi]‘ 4 &
Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan poraamista P e I
F uetavtyninen E

Globaaliset tiedot, jotka maaraavat paikoittumismenettelyn
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintda taskutyokierroilla
Globaaliset tiedot, jotka koskevat vain jyrsintdd muototyokierroilla

Asemointi
Paikoitusmenettely
Poraus

Lastunkatk. vetsvt.
Odotusaika y1hss115
Odotusaika alhaalla

1.3.3|( ¢ |Poraus

Globaaliset tiedot, jotka koskevat ainoastaan kosketustoimintoja 13.a@]rasiun prsints | Teskun syrsints
Kuten aiemmin on todettu, globaaliset tiedot koskevat koko :"H‘”“’
koneistusohjelmaa. Tietenkin tarvittaessa voit muuttaa globaalisia tietoja fuodon svzsints
kullekin koneistusvaiheelle.

Limityskerroin

Jyrsintstapa (Me3>

Vaihda sita varten koneistusvaiheen detaljilomakkeeseen Globaliset
tiedot : L_omakkeessa smarT.NC_ nayttaa kutakm kqnelst_gs_,valhetta S i ]

varten voimassa olevat parametrit ja niiden kulloinkin aktiiviset arvot. i
Vihrean sisdansyottokentan oikealla puolella on G merkiksi siita, etta
kyseinen arvo on globaalisesti voimassa. smarT.NC: Ohjelmointi

. . - VARMUUSRAJA 7
Valitse se globaalinen parametri, jonka haluat muuttaa.
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. C e - - - . . . U stunkatk. vetsvt. [GN2 G| 8 [
Punaisen sisdansyottokentan oikealla puolella on nyt L merkiksi siita, otusaike athse1ts MENEEENT 7
etté arvo vaikuttaa paikallisesti (lokaalisesti). paskottus 7= 5 fr—
x  [@]v1eiset tiedot EF Eolloitus L ?H?

El




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

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

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

- . . . ) ) TNC: \SMARTNC\123. HU Tyokaluakseli z
valinen etéisyys automaattisessa tydkaluakselin suuntaisessa ajossa | istsiuis | ainia | ootior. woveess | M
tyokierron aloitusasemaan. Sl ——— —
2. varmuusetdisyys: Paikoitusasema, johon smarT.NC paikoittaa e e |0 L

Asemointi

tyokalun koneistusvaiheen lopussa. Télla korkeudella ajetaan seuraavaa
koneistusasemaan koneistustasossa.

Paikoitusmenettely
Poraus

Lastunkatk. vetsvt.
Odotusaika y1hss115

F paikoitus: Syottdarvo, jolla smarT.NC likuttaa tydkalua tydkierron :':'::::: s ouotussiie sivasiis
sisalla. = S ([t tvakerroin
. e . . . Jyrsintstapa (Me3) ©
F vetdytyminen: Syottdarvo, jolla smarT.NC uudelleenpaikoittaa sissinsistotas ¢ [
tyOkalun Joomnlrainu
Globaaliset tiedot paikoitusmenettelya varten sesintatopa (o> J
Paikoitusmenettely: Vetdytyminen tytkaluakselin suuntaan L | restaus suogga Tk
koneistusvaiheen lopussa: Palautuminen takaisin 2. = == =5 !

varmuusetaisyydelle tai paikoitusasemaan yksikon (koneistusaskeleen)
alussa.



Globaaliset tiedot poraustoita varten

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

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

Odotusaika ylhaalla: Aika sekunneissa, jonka verran tydkalu viipyy
varmuusetaisyydella.

Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten taskutyokierroilla

Limityskerroin: Tytkalun séde x limityskerroin antaa tulokseksi
sivuttaisasetusmaaran

Jyrsintdtapa: Myotalastu/vastalastu

Sisdadnpistotapa: Kierukkamainen, heilurimainen tai pystysuora
sisdanpistoliike materiaalin sisdan

smarT.NC: Ohjelmointi OHIELHOINTL
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123. HU Tyskaluakseli z
-0 onselna: 123 am =/ vieiskuva | Aihio | Optiot Globsali | [
n 5 a—a
-1 700 Ohjelman asetukset varmuusetsisyys z— ‘—
ihi 2. varmuusetsisyys 3
1.1 Aihio
F paikoitus 750 G
- F uetaytyninen EEEER]
Asemointi L
— T e |
Poraus e
1.3.2[@% ] nsemoint i Lastunkatk. uetsyt. g ¥

1.3.3|@ ¢ |Poraus

1.3.4[@H|Taskun ivrsints

Odotusaika ylhss115
Odotusaika alhaalla
Taskun iyrsints
Linityskerroin

Jyrsintstapa (Me3>

Sisssnpistotapa
Muodon i¥rsints
varnuusetsisyys
varmuuskorkeus
Linityskerroin

Jyrsintstapa (Me3)>

LISAR TESTAUS
)

e |

=] <=

SUORITA

==
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Globaaliset tiedot jyrsintatoita varten muototyokierroilla smarT.NC: Ohjelmointi
Varmuusetdisyys: Tydkalun otsapinnan ja tydkappaleen ylapinnan i L .
vélinen etéisyys automaattisessa tyokaluakselin suuntaisessa ajossa
tyokierron aloitusasemaan.

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

vieiskuva | aihio | optiot Globasii | =
F vetsytyminen EEEEE] = e
Asemointi —
|
W

Poraus
Lastunkatk. vetsvt. 0.

B
Odotusaika y1hss115 o

. N Odotusaika alhaalla o i 1
tapahtuvaa vetdytymista varten) Teskuniivesints : Chud |
Limityskerroin: Tyokalun side x limityskerroin antaa tulokseksi riniies e o

. . v 1.3.6[@ § |kosketus L sisssnpistotapa @
sivuttaisasetusmaaran BN iccon)ivraint
Jyrsintdtapa: Mydtélastu/vastalastu E I e

- Jyrsintsdtapa (M@3)
Globaaliset tiedot kosketustoimintoja varten T e
. . . - Varnuuskorkeus T —
Varmuusetdisyys: Kosketuspaan ja tydkappaleen ylapinnan vélinen e TG B

etdisyys automaattisessa ajossa kosketusasemaan ‘ ‘ ‘

Varmuuskorkeus: Kosketusakselin suuntainen koordinaatti, jonka
maaraamalla korkeudella smarT.NC ajaa mittauspisteiden vélisen
matkan, mikéli optio Ajo varmuuskorkeudella on aktivoituna.
Ajo varmuuskorkeudelle: Valinta, tuleeko smarT.NC ajamaan
mittauspisteiden valisen matkan varmuusetaisyydella vai
varmuuskorkeudella.

B




Tyokalun valinta

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

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

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

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

Tarvittaessa valitse lisda riveja ja toteuta edella kuvatut toimenpiteet
uudelleen

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

.
<+ [gipfeos roraus

vieiskuvs | Tskalu | Por.paran. | Asena |

i Co—
g —
F E 150

Syuyys -20
Asetussyuyys S

] E [i=

Y

Pasakseli i 1i  TK-akseli

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

DIAGNOSIS

INFO 1/3

s

i

TYOKALUN
NIMI

smarT.NC:
TYOKALUN NIMI 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuus | Tyskalu | por.paran. | Asena |

(8]

ZEROTOOL

DB

:
T | ? D14 +70 +7 15 B ~
[0 T o}
o
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? INFO 1/3
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Vaihto Kierrosluku/Lastuamisnopeus

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

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

Paina NO ENT -ndppéinta: TNC peruuttaa lastuamisnopeuden
sisdansyoton

Kierrosluvun sisédénsyotto: Siirra kursori takaisin sisdansyottokenttaan
nuolindppainten avulla

Vaihto F/FZ/FU/FMAX

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

Syottdarvon valinnan sisdansyottod

Paina ohjelmanéappainta F, FZ, FU tai FMAX

smarT.NC: Ohjelmointi
KARAN KIERROSLUKU S=7?

Ja

OHJELMOINTI

EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

‘2]
@)

Syuyys
Asetussyuyys
Lastunkatkaisusyuyys

Pssakseli ivuskseli

vieiskuus | Tyskalu | Por.paran. | Asena |

FE 150

TK-akseli
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sSU

L Illﬁil

el

e

|~

INFO 1/3

% 5.

‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ e ‘
smarT.NC: Ohjelmointi Wbt
SYOTTO RSETTELUSTYYDELLE 7
TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU Koneistusolosuntest
: . : : " g
» Vieiskuua | Tvskalu | Taskupar. | Asema | ——
- % 251 Suorakulnatasku Ym o

|
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f[1] 150
r[o] T
v
® - | B Y
Taskun pituus 50 4
Taskun leveys [zo
Nurkan side g
Syuyys —ze
s
[] g oragosts
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Tietojen talteenotto edellisesta samanlaisesta

yvksikosta
Kun olet avannut uuden yksikén, voit nappaimen YKSIKKOTIETOJEN smarT.NC: Ohjelmointi onieLromTT
TALTEENOTTO avulla vastaanottaa kaikki aiemmin maaritellyt Uyskaiun Kuisy
samanlaisen yksikon tiedot. smarT.NC vastaanottaa sen jalkeen kaikki B P viess | RN [ g
téassa yksikdssa maaritellyt arvot ja siirtéd ne aktiiviseen yksikkoon. . ' el |
Varsinkin jyrsinnassé voit talla tavoin helposti méaéritella rouhinta-/ (2] F% e : %
silityskoneistuksia niin, etta tietojen vastaanoton jalkeen seuraavassa VeTatzomen ralkeintis | B —
ksikdssé korjaat vain esim. tydvaraa ja tyokalua koskevat tiedot = SRR e 2 'Sy
Y : Y By ' 5 = o
@, smarT.NC etsii smarT-ohjelman lapi yrittaen 16ytaa ylhaalla s e
pain ensimmaisena olevan samalaisen yksikon: R B
Jos smarT.NC ei I6yda ohjelman alkuun mennessa £
vastaavaa yksikkda, sen jalkeen aloitetaan etsinta ohjelman ‘”
lopusta hetkelliseen lauseeseen.
Jos smarT.NC ei I6yda vastaavaa yksikkoa koko il
. . Y m . . Y A :::‘:::::: Tv:::lI_UN
ohjelmasta, ohjaus nayttaa virheilmoitusta.
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Kaytettavissa olevat koneistusaskeleet (yksikot)

Valitse ensin kdyttdtapa smarT.NC ja sen jalkeen ohjelmanappaimella

MUOKKAUS kaytettavissa oleva koneistusaskel. Koneistusaskeleet on

jaoteltu seuraaviin paaryhmiin:

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU
ve  [BJonieins: 123-0RILL mm
-1 [ERll7ee ohielnan asetukset

Tyokaluaksell z
v1eiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |
Aihion mitat

MIN-piste MAX-piste

x e [tee
v Fe [iee
z [Fae [+
Tybkappaleen peruspiste
I Masrittele peruspisteen numero
e
Yleiset tiedot
Varmuusetsisyys =z
2. varmuusetsisyys E——
F paikoitus [7se
F vetsytyminen [es888
|
|
b |
|-
v -
>
kcéuzﬁsms KOSKETUS MULNNA -
TOIMINNOT

Ohjel-
Paaryhma manéap- Sivu
pain
KONEISTUS: KonezsTus Sivu 57
Poraus, kierteen tydsto, jyrsinta
KOSKETUS: KOSKETUS Sivu 122
3D-kosketusjarjestelmén 7%
kosketustoiminnot
MUUNNOS: HUUWA Sivu 131
Toiminnot koordinaattimuunnoksille
ERIKOISTOIMINNOT: — Sivu 139
Ohjelman kutsu, paikoitusyksikk®, M- L
toimintoyksikkd, selvakielidialogiyksikkd,
ohjelmanloppuyksikkd
Kolmannen ohjelmanappéinpalkin ohjelmanappaimet
@5 MUOTO-0OHJ ja ASEMAT kaynnistavat muoto-ohjelmoinnin

tai sarjageneraattorin.



Paaryhma Koneistus

Paaryhmassa Koneistus valitaan seuraavat koneistusryhmat:

Ohjel-

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

Koneistusryhma manap- Sivu
pain
PORAUS: PoRALS Sivu b8

Keskioporaus, Poraus, Kalvinta, Valjennys,
Takaupotus

A

KIERRE:
Kierteen poraus tasausistukalla ja ilman,
Kierteen jyrsinta

KIERRE

Sivu 71

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

TASKUT/
TAPIT

Sivu 85

MUOTO-0OHJ:

Muoto-ohjelman koneistus: Muotorailon,
muototaskun rouhinta, jalkirouhinta ja
silitys

MUOTO-0HJ .

Sivu 101

PINNAT:
Tason jyrsinta

Sivu 118

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli z

) ohjelma: 123_ORILL mm vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali | " o
. Athion mitat el
L1 700 Ohielman asetukset ETRTE R —
x 0 +T00
z -40 ) W
Tyskappaleen peruspiste
I Misrittele peruspisteen numero =Y |
o =
iy
vieiset tiedot
Varnuusetsisyys z
2. varnuusetsisyys EQ)
F paikoitus 756
F uetsytyminen 95988
Ly | DIAGNOSIS
I | é
I |

b : INFO 1/3
> - =B
> | .

PORAUS KIERRE TASKUT/ | MUOTO-OHJ. |  PINNAT
i R TAPIT
o &
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Koneistusryhma Poraus

Koneistusryhmasséa Poraus on kaytettavissa seuraavat yksikot

poraustoita varten:

Ohjel-

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko manap-  Sivu
pain
Yksikko 240 Keskidporaus it 20 Sivu b9

Yksikkd 205 Poraus

Sivu 61

Yksikkd 201 Kalvinta

Sivu 63

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [Eonscins: 125.oRuLL mn

Tyskaluakseli

vieiskuva | Aihio | optiot |

Aihion mitat
-1 [ERl7ee ohielnan asetukset LR

UNIT 240
[n]

2

1| |
>
|
(-
> [m—
-

UNIT 205

UNIT 201
%7

X e
v e
z | —

Tyskappaleen peruspiste

z

Globaali |

MAX-piste
EC
EC—
[

[ Mssrittele peruspisteen numero

@

Vleiset tiedot
varnuusetsisyys
2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetdytyminen

7 [
-~

=

Ll [m

el

UNIT 202 | UNIT 204

7%

UNIT ;41

DIAGNOSIS
INFO 1/3

-

Yksikkd 202 Valjennys

Sivu 65

Yksikko 204 Takaupotus

Sivu 67

Yksikkd 241 Yksisarmaporaus

Sivu 69




OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Yksikko 240 Keskioporaus smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus: — ey =
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimelld) B (6] ]
. . . . . - % 240 Keskisporaus 5 I
S: Karan kierrosluku [r/min] tai lastuamisnopeus [m/min] e[3] e
F: Keskidporaussyottd [mm/min] tai FU [mm/r]
Halkaisiia Fle
Valinta syvyys/halkaisija: Valinta, tapahtuuko keskiéporaus 2
syvyyteen vai halkaisijan mittaan. ... =)
Halkaisija: Keskioporaushalkaisija. Tama edellyttad maarittelya T-
ANGLE taulukossa TOOL.T % omer .-

Syvyys: Keskidporaussyvyys
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: ‘ ’

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

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

smarT.NC: Ohjelmointi

Kara: Karan pyodrintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3. Tyskalun kutsu
. . . . . TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuva TY&kalulPoLparam. |Rsena |4’
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero = 4] "
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) , =
- 5[0
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: * vakalutiedat :LE
Ei mitaan v
Kara @ NOGF HO‘l
I Tydk. esival.
[
Number  ..... DIAGNOSIS
2 Name el g
IO 173

TYOKALUN
NIMI

UFILITSi

¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘
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Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset smarT.NC: Ohjelmointi oRJELOINTT
tiedot ° VARMUUSRAJA ? -
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Por.param. Asema Yleiset tiedot ‘4
varmuusetaisyys - [Moornusersisrvs | " L
L{ 4 Igz. varmuusetdisyys 5@ G —
- @Odu!usaika alhsalla [@NG | S ll
Er paikoitus |G Sa— ¥

g[ 2. varmuusetaisyys

gl

=0

%k Odotusaika alhaalla « [@Jwaesset tiseot

Syoéttoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

mp

T

INFO 1/3

!
El




Yksikko 205 Poraus
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

Syvyys: Poraussyvyys

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

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

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

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

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

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

vieiskuvs | Tskalu | Por.paran. | Asena |

B
?
il
Syuyys

Asetussyuyys
Lastunkatkaisusyuyys
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z z
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¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘

uﬂLnsi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

yokalutiedot

Vleiskuva Tvskalu |Por.paran. | Asena |
n

[g] —
s

FE [1se
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M-toiminto: ]
M-toiminto:

Kara @ Me3 C Meq

[ Tysk. esival.
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&
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e

INFO 1/3
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¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘

TYOKALUN
NIMI

uﬂLnsi
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Lastunkatkosyvyys: Asetusliike, jonka jélkeen smarT.NC suorittaa
lastunkatkon.

Vahennysmééra: Arvo, jonka verran smarT.NC pienentaa
asetussyvyytta.

Min. asetussyotto: Jos sydtetdan vahennysmaara:
Minimiasetusmaaran rajoitus

Esipysdytysetdisyys yldpuolella: Yldpuolinen varmuusetaisyys
lastunkatkon jalkeisessa takaisinpaikoituksessa.

Esipysdytysetdisyys alapuolella: Alapuolinen varmuusetaisyys
lastunkatkon jalkeisessé takaisinpaikoituksessa.

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
ISHAVAAYSS el

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU ¥leiskuva | Tvskalu Por.paran. | Asema |
M

Syuyys

Asetussyuyys
Lastunkatkaisusyuyys

Ushennysnssrs
Min. asetussyétts
B Pyssyt.etsisyys y113

Pyséyt.etsisyys alla

Jillil

Aset.syst. alkupiste

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

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

Vetaytymismaara lastunkatkolla

Odotusaika alhaalla

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

i B s ipips

K [Z Jvarauusetsisrvs P— 8
B
> —
varmuusetdisyys 5@ G
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Yksikko 201 Kalvinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)

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

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

Syvyys: Kalvintasyvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

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

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

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

201 Vs1iennys

vieiskuva | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

T C—
S ’—
F E [1se
Syuyys -20
Pssakseli i bl TK-akseli

0  number

M Name

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

yokalutiedot

Vleiskuva Tvskalu |Por.paran. |Asena [
n

+[il]
=k
il
DL

M-toiminto:
M-toiminto:

kera [ ves o [] vos

[ Tysk. esival.

o |
—
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—
—
—
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Name
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

IFfiE

Vetaytymissyottoarvo

=
mup

@% Odotusaika alhaalla

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

p

smarT.NC: Ohjelmointi
ISIAVRYaYsS T

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

I

Syuyys

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

HEEES

* llYleiset tiedot

Varmuusetsisyys
2. varmuusetsisyys
F uetsytyminen

odotusaika alhaalla

F paikoitus

Por.paran. | Asema  vieiset tiedot [¢

| " E
| - ——
CEEEE] ] S D.
[Cr W
FMAX o =
e )
bIRGNoSTS
INFO 1/3
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Yksikko 202 Valjennys

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

Syvyys: Valjennyssyvyys

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

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

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

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

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuvs | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

al
=k
e[

Syuyys

Irtautumissuunta

Pasakseli 18

f E [
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g

¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘

UFILITS/«

DIAGNOSIS
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smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Vleiskusa Tvékalu |por.paran. | Asena |

(2]
=k
rli]
DL

M-toiminto:
M-toiminto:
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

IFfi=

Vetaytymissyottoarvo

=
mup

%" Odotusaika alhaalla

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

p

smarT.NC:
SAAVAYRYRS el

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [frorsusaransteit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
L]

Syuyys

Irtautumissuunta

Karan kulma

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llYleiset tiedot

Por.paran. | Asema  visiset tiedot [¢
n
Elvornwusetsisyvs  FRESSS—T Bl
e
B 2. varnuusetsisyys 5@ 5
@r vetsytyminen CEEEE R ] ll
B‘|odotusaika alhaslla [@ G P
o |F paikoitus FHAX —
T
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g
DIAGNOSIS
INFO 143

=




Yksikko 204 Takaupotus
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

OHJELMOINTT

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

Tyskalun kutsu

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuus | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld) . * E—
. . . . . . 10

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

F: Poraussyéttd [mm/min] tai FU [mm/r] e
Epskeskisyysmitta s

Upotussyvyys: Upotuksen syvyys Teran korkeus [ a—

Materiaalin paksuus: Tyokappale?n pal.<suus‘ L c[@- o)

Epdkeskitysmitta: Poratangon epakeskitysmitta -

Terdn korkeus: Poratangon alareunan ja paateran valinen etéisyys [L nane ... =
[ [

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

epakeskitysmitan verran. g

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

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

Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. X < [d] e L =
TK-esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero - 5 -
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) « [ Jrvskaruticdot %
o
M-toiminto: |
Kara @ NOG o] Meq

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[ Tysk. esival.

Vieiskuva Tvkalu |Por.paran. | Asena [
n

L

I
Number

Name

-
]
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

B e
&[ . varmuusetaisyys

|L= Paikoituksen sy6ttdarvo
A

N Syéttoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla
11

smarT.NC:

Upotuksen syvyys?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelmointi

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [frorsusaransteit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [

Upotussyuyys
Materiaalin paksuus [zo
Epskeskisyysnitta 3.5

Tersn korkeus

Eﬂi =

Irtautumissuunta

=0

Karan kulma
Odotusaika

DIAGNOSIS

|

=

smarT.NC:

Ohjelmointi

VARMUUSRAJA 7?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llYleiset tiedot

Por.paran. | Asema  visiset tiedot [¢

Uarmuusel‘éisyys

2 ____ 3
varnuusetsisyys |58 G
paikoitus 750 G

FHAX

E =

T

=0

DIAGNOSIS

alll
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Yksikko6 241 Yksisdarmaporaus

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

Syvyys: Poraussyvyys

Alkupiste asetukselle: Varsinaisen porauksen aloituspiste. TNC ajaa
esipaikoitussyottoarvolla varmuusetaisyydeltd syvennettyyn
aloituspisteeseen

Pyorintdasuunta sisdan-/ulosliikkeessa: Karan pydrintdsuunta
porausliikkeessa reian sisaan ja vetoliikkeessa reidsta ulos.
Kierrosluku sisddnliikkeessa: Tyokalun pyorintdnopeus, kun tydkalu
ajetaan reidn sisaan ja vedetaan reidsta ulos

Jaahdytys PAALLE: M?: Lisitoiminto M jadhdytysnesteen
paallekytkentaa varten. TNC kytkee jaahdytysnesteen péalle, kun
tyoGkalu on reidssa syvennetyn aloituspisteen tasalla.

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

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 145.)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuvs | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

ulil

5 500
41 Yksissrmsinen syusnreisnpg K0

F E 150
Syuyys

Aset.syst. alkupiste

Entry/exit dir. of rot.

s

snajon kierrosluku

Jsshdytys PAALLE: M7

POIS: M7

pasakse1s Tk-akse1t

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

TYOKALUN

NIMD
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset

tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoituksen syottéarvo

=
dumn

Odotusaika alhaalla

Vetaytymissyottoarvo

mup

==

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ull
5[9)
rl¢]
DL

M-toiminto:
M-toiminto:

I Tysk. esival.

Vleiskusa Tvskalu |Por.paran. | Asema [
n

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uaursi

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uarmuusel‘éisyys

varmuusetsisyys

paikoitus

otusaika alhaalla

f|F vetsytyminen

*[@ Jvaeiset tiedot EF paikoitus

Por.paran. | Asema Visiset tiedot [¢

750 G| S Q-
[C W
EEEEE G = =
[FHAX % hEme g




Kierteen koneistusryhma smarT.NC: Ohjelmointi ooz
Koneistusryhmaéssa Kierre on kaytettavissa seuraavat yksikot TNG-SHARTNGN28_DRILL .HU Trokstusieett z
. . R - 0 [E Jonseina: 123_DRILL mm eiskuva o | optio obaa: M
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Yksikko 206 Kierteen poraus tasausistukalla smarT.NC: Ohjelmointi
. . Tyskal kut
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus: Pl by sk

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

e = S TR PR LRI 2L TD Vleiskuva ‘ Tyskalu | Por.param. ‘ Asema ‘ 4
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmandppaimella) B ul E — é
H H N N b 206 Kierteen poraus 5
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] 3] = 5

Kierteen syuyys -18 W

F: Porauksen syottdarvo: Laskutoimitus S x Kierteen nousu p
Kierteen syvyys: Kierteen syvyys
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)

P3sakseli 14 TK-skseli
[

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: Q amper ...
. . 28 Name
DL: Tydkalun T delta-pituus | =
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M g
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensd M3.

. . . . . ‘ ‘ UASTAANOTA ‘ it
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tyokalun numero s Txevor i
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) TR ansesenrs

Liséparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri: smarT.NC: Ohjelmointi onELtomTE |
VARMUUSRAJA 7
El mltéén e S HARINCS 129 N RTE M) Por.param. Asema Yleiset tiedot ‘4
. . ) . B N uarmuusetsisws 2 O _E-
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset ’ verauusetsisyvs 5B e —
t-iedot : ” Odotusaika slhsalls @G | S |
Er paikoitus |G S— ¥
e varmuusetaisyys S0
f + [@vetset ticdot Ty

g% . varmuusetaisyys
7 . Odotusaika alhaalla P
B e

R Syottdarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla o T
(11} E
=B




Yksikko 209 Kierteen ilman tasausistukkaa
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)

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

Kierteen syvyys: Kierteen syvyys

Kierteen nousu: Kierteen nousu.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun 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

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

209 Kkierteen poraus

vieiskuus | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

L
<)

Kierteen syuyys
Kierteen nousu

P3sakseli

1

—
e
s

TK-akseli

ittt

VASTAANOTA VALY TYOKALUN
OHJELMOINTT

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

yokalutiedot

Vleiskusa Tvkalu |Por.paran. |Asena [
n

[
40
DL
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Lastunkatkosyvyys: Asetussyottd, jonka jalkeen tulee tehda
lastunkatko

Karakulma : Kulma, johon smarT.NC paikoittaa tyokalun ennen kierteen
lastuamisliiketta: Nain kierre on tarpeen mukaan jalkilastuttavissa.
Kerroin S vetdytymisessa Q403: Kerroin, jonka mukaan TNC

suurentaa karan pydrintdnopeutta — ja sitd kautta myos
vetdytymissyodttdarvoa - kun tydkalu vedetdan ulos reidsta.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

£

5

&

p

varmuusetaisyys
2. varmuusetaisyys
Vetaytymismaara lastunkatkolla

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

smarT.NC: Ohjelmointi

Kierteen syvyys?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rausparametrit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
L]

Kierteen syuyys
Kierteen nousu +1.5
Lastunkatkaisusyuyys O
Karan kulma +0

Vetsytymisen S-kerroin [T

smarT.NC: Ohjelmointi

VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llYlei:et tiedot

Por.paran. | Asema visiset tiedot [¢
I
[ Jvarnuusetaisyys 2 8
varnuusetsisyys |60 5 =
[Brastunkatic. vetsyt. [z | S |
[om]F patkostus [ a— v
T[] A
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=]
v Y
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Yksikko 262 Kierteen jyrsinta

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)

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

F: Jyrsintasyottdoarvo

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu.

Syvyys: Kierteen syvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

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

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuus | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

. R

*[@ —

F E Se0

Halkaisiia 10

Kierteen nousu +1.5

Svuvvs EC—
P&&akseli i 1i TK-akseli

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

yokalutiedot
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Name
3
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametrit:

Kierremddran jdlkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka

verran tydkalua siirretaan.

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset

tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottoarvo

; ==

o Jyrsintd mydtélastulla, tai

ez

Jyrsinta vastalastulla

¢%
¥y

s

smarT.NC:

Ohjelmointi
Nimellishalkaisija?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Syéttoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

orausparametrit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [

Halkaisiia
Kierteen nousu +1.5

Syuyys 18
Kierreurien mssrs I

E =

=0

DIAGNOSIS

|

=

smarT.NC:

VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[@ Jvaeiset tiedot

Por.paran. | Asema visiset tiedot [¢

Uarmuusel'&isyys

varnuusetsisyys  [6@ G

paikoitus 750 G

Jyrsintstapa (MO3)

E =

i

=0

DIAGNOSIS

H|

INFO 1/3

!




Yksikko6 263 Upotuskierteen jyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: e -

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

vieiskuvs | Tvkalu | Por.paran. | Asena |

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella) ’ el
H H H H ot potuskierteen jyrsints 2 @
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] -‘“ et ] s
. . . . F 200

. H
F: Jyrsintasyottdoarvo L =
F: Upotusporauksen sydttdarvo [mm/min] tai FU [mm/r] ® S r——

p p Y

Upotussyuyys [-ze

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija Sillcrasaiiicavaca e a—
Kierteen nousu: Kierteen nousu. Pasmsets stvusisets mks
Syvyys: Kierteen syvyys

[ [
Upotussyvyys: Tyokappaleen ylapinnan ja tydkalun kéarjen valinen
etaisyys upotuksessa

Sivuttaisetdisyys: Etdisyys tyokalun terasta ja reidn seinamaan
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 145.)

UFILITSi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: . —
smarT.NC: Ohjelmointi

DL: Tydkalun T delta-pituus T
DR: Tyokalun T delta-séde v
M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M S

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

Vieiskuva Tvskalu |Por.paran. | Asena |
n

(7] —

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) —
M-toiminto: |
Kara @ NBG(‘ naq
:«' Nunber [ Tysk. esival. DIAGNOSIS
g Name T é
IO 1/3

TYOKALUN

¥KS.TIEDOT NIMI

UASTAANOTA ‘

UFILITSi

Koneistusten maarittely



Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Lrfi=

Paikoitussyottoarvo

Syéttoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

i |le=

Koneistusten maarittely

iz

i Jyrsintd mydtélastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

5

05

W

78

smarT.NC:
Nimellishalkaisija?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
[1.5

-18

-20

0.2

+2

o

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys
Upotussyuyys
Sivuttaisliikevara
Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Por.paran. Vieiset tiedot [¢

Uarmuusel'&isyys 2 _____

varnuusetsisyys  [58 G

Dol sosortus 7 s

Jyrsintstapa (MO3)

Asena




Yksikko 264 Reikakierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Tyokalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimelld)

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

F: Jyrsintasyottdoarvo

F: Porauksen syottdarvo [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 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

s
£l
r[¢]
Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys
Poraussyuyys

Pasakseli

Porauksen aset.syu.

iskuua | Tysialu | Por.paran. | Asena | >

11 TK-akseli
I

VASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

UFILITSi

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@

Vleiskusa Tvskalu |Por.paran. |Asena |
n

M-toiminto:
M-toiminto:

I Tysk. esival.

kers [ ves o [] vos

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

=
]

INFO 1/3

l

TYOKALUN
NIMI

Koneistusten maarittely
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Koneistusten maarittely

80

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

Esipysdytysetdisyys yllad: Varmuusetdisyys, 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 detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottdarvo

Vetdytymismaéra lastunkatkolla

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

Ep

f-;\ Jyrsintd myotalastulla, tai
Y Jyrsinté vastalastulla

2

smarT.NC: Ohjelmointi
Nimellishalkaisija?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys

Poraussyuyys
Porauksen aset.syu.
Lastunkatkaisusyuyys
Pyssyt.etsisyys y113
Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa

vieiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
L]

1o |
[+15
Fe—
[z

smarT.NC: Ohjelmointi
VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T T

uarmuusetsisws

varauusetsisyys

Paikoitus

Stunkatk. vetsvt.

Er Paikoitus

Jyrsintstapa (Me3)

* Ilvleiset tiedot

Vieiset tiedot [¢

2 ______
| -
750 G S
0.2 G
[ —




Yksikko 265 Kierukkareikakierteen jyrsinta smarT.NC: Ohjelmointi
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus: L

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

F: Upotusporauksen syottéarvo [mm/min] tai FU [mm/r] Sl e
Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija G
Kierteen nousu: Kierteen nousu. Biste oepimee:
Syvyys: Kierteen syvyys

[ Pssakseli [ i 13 TK-aksE L
: =

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

vieiskuus | Tvskalu | Por.paran. | Asena |
']
r
s
r[-]
r[E]

Halkaisiia

Upotusliike: Valinta, tehdaanko upotus ennen kierteen jyrsintaa vaiko mro 13
sen jalkeen.
.
Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa ‘ ‘ JE—— ‘ uamsi. TveKkaLY
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtaa tydkalun = am |
keskipistetta reian keskipisteesta
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.) smarT.NC: Ohjelmointi Wik
Tyskalun kutsu
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: CHE e e T Vieiskwa Tvskaiu [por.paran. [senale -
¥ [E] ro—({
DL: Tydkalun T delta-pituus i | —
" o S
DR: Tydkalun T delta-séde 4
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M —
Kara: Karan pyorintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. —

P . . . N -toiminto: ——
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero = nw -
tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) Z unber

I Tydk. esival. DIAGNOSIS
Name T g
IO 173

TYOKALUN

YKS.TIEDOT NIMD

UASTAANOTA ‘

uﬂLnsi

Koneistusten maarittely



Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:

Ei mitaan.
Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottoarvo

s i

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

p

smarT.NC: Ohjelmointi

Nimellishalkaisija?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Porausparametrit

Vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys

Upotusuaihe

Otsap. upotussyuyys
Siirto otsapinnassa

[15
-18

e [d)e

[
e —

o

B
ﬁ E 1=

smarT.NC: Ohjelmointi

VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Por.param. | Asema

Uarmuusel'&isyys

varnuusetsisyys

Vieiset tiedot [¢
z_____
56 O
750 3

FHAX




Yksikko 267 Kierteen jyrsinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

T: Ty6kalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella)

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

F: Jyrsintasyottdoarvo

F: Upotusporauksen syottdarvo [mm/min] tai FU [mm/r]

Halkaisija: Kierteen nimellishalkaisija

Kierteen nousu: Kierteen nousu.

Syvyys: Kierteen syvyys

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maéarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

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

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

:
=
=
4H
Halkaisiia

Kierteen nousu
Syuyys

P3sakseli

vieiskuus | Tvékalu | Por.paran. | Asena |

Sivuakseli

o |
—

A
500 S ;
260 W
i | |

10
s
Fre—

TK-akseli

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@

i

M-toiminto:
M-toiminto:

Number

Name

Vleiskuva Tvskalu |Por.paran. |Asena |
n

(8]

kera [ ves o [] vos

I Tysk. esival.

B
]

INFO 1/3

l

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

TYOKALUN
NIMI

uﬂLnsi

Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Porausparametri:
Kierremddran jdlkiasetus: Kierteen kierrosten lukumaara, jonka
verran tydkalua siirretaan.
Upotussyvyys otsapinnalla: Upotussyvyys otsapinnan upotuksessa
Otsapintasiirto: Etdisyys, jonka verran smarT.NC siirtda tyokalun
keskipistettd kaulan keskipisteesta

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Paikoitussyottoarvo

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

I Jyrsintd mydtélastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla
L

smarT.NC:
Nimellishalkaisija?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

orausparametrit

vleiskuva | Tyskalu Por.param. ‘ asema [
L]

Halkaisiia
Kierteen nousu
Syuyys

Kierreurien masrs
Otsap. uPotussyuyys
Siirto otsapinnassa

1o |
[+15
Fe—
—
|
—_

smarT.NC:
VARMUUSRAJA 7

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* Ilvleiset tiedot

Por.param. | Asema

Uarmuusel‘éisyys

varauusetsisyys

Jyrsintstapa (MO3)

Vieiset tiedot [¢
z_____

" H
750 G| S Q-
[FMAx W

=B




Koneistusryhma Tasku/Kaula smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
Koneistusryhméasséa Tasku/Kaula on kaytettavissa seuraavat yksikot TG\ SHARTNGN28_DRILL .HU Trokaluskseil z
. . . . . el o [B vieiskuua | Aihio | optiot | Globaali |
taskujen,kaulojen ja urien jyrsintatéita varten. pomo o
e [+  [+1ee
iel- v E i - —
- Rl . M - —
Yksikko manap-  Sivu W (B
- " Mdérittele peruspisteen numero
pain 8
. . e —
Yksikko 251 Suorakulmatasku NIt 251 Sivu 86 o et [o—
ﬁ- F paikoitus s
F vetsytyminen [EEEEE

||
Yksikkod 252 Ympyrétasku UNIT 252 Sivu 88 Eg
ﬁ] ® b |-

|

|-
YkS|kkO 253 Ura Lol = SIVU 90 UNIT 251 UNIT 252 UNIT 253 UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 2e8
i) = () o| dm=|iz~| 20| ¥22 O °

Yksikko 254 Pyoroura Sivu 92

S
g
5
N
b
kS

s
\
)

Yksikkd 256 Ruorakulmakaula Sivu 95

S
g
g
N
b
a

Y
D

Yksikkd 257 Ympyrékaula UNIT 257 Sivu 97

Yksikko 208 Porausjyrsinta Nzt zes Sivu 99

Koneistusten maarittely
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Yksikké 251 Suorakulmatasku
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet

Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain B GVWB\W;N,W,;“,|» . é
silityksen valinta ohjelmanappaimella ] e @] [ = i
T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanappaimells) : I
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] :B: __ = "i -?
F: Syvyysasetuksen syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ TCEL A —
hammas]  —

F: Jyrsinnan syéttéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas] ! e s a2 ocmeszs
Taskun pituus: Taskun pituus paaakselin suunnassa. : ‘ ‘ e
Taskun Tleveys: Taskun leveys sivuakselin suunnassa En
Nurkan sdde: Jos tatd ei maéritelld, smarT.NC asettaa nurkan sateen
samaksi kuin tydkalun side i | || =

Syvyys: Taskun lopullinen syvyys
Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 145.)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: , = N | [
" . 7 7 s |
DL: Tydkalun T delta-pituus ; - ==
DR: Tyokalun T delta-sade e[i] =
. . . = F See
DR2: Tyokalun T delta-séde 2 (nurkan séde) e DE —
M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M 2
o " “ DR2 |
Kara: Karan pyorintdsuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. [ omber . e |
- I M-toiminto:
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero e are s [ nea © [9] vos =
tybkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) = . o 1/
:
VALITSI ol
AT Y e on|




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara
Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

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

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

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

o

Limityskerroin

gz,
bgF

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

p
2 Jyrsintd mydtélastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

A

smarT.NC: Ohjelmointi

1. SIVUN PITUUS 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet
0 cr.

¥leiskuva | Tyskalu Taskupar. | Asena [

7
| e

Taskun pituus I
Taskun leveys 26

Nurkan ssde

Syuyys —Zo
Asetussyuyys 5

Sivutysuara
Syuyystysuara
Viimeistelyasetus
F-aruo silitvkselle

w

Kssntskulma
Taskun asems

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

l

smarT.NC: Ohjelmointi

VARMUUSRAJA 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]vaeiset tieaot

Koneistusolosuhtest

® s El [e) (]
Taskupar. | Asema  Vieiset tiedot [¢
&) 1 E—
Ez. varnuusetsisyys |68 &
5

[]F paskostus

Jyrsintstapa (M@3)

Linityskerroin

&S
=

o |

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i

Sisasnpistotapa

i

Koneistusten maarittely
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Yksikké 252 Ympyratasku

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:
Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanappéaimella
T: Tydkalun 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 syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Halkaisija: Ympyrataskun halkaisija valmiissa kappaleessa.

Syvyys: Taskun lopullinen syvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

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:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet

. . - : " g
» vieiskuua | Tyskalu | Taskuper. | Asena [ —
=+ [[@JJzs2 vapyrstasku (@] o
—— |-
=@ s
f[1] =
= F[] 500 v
©)
¢ Halkaisiia 53 w0
Syuyys 26
Asetussyuyys 5
Pisskseli si 1 TK-akseli
l Number ... f [ [ s
i nere g
INFO 1/3
=B
VASTAANOTA YALHTS) TYGKALUN
u V¥KS. TIEDOT M NIMD
smarT.NC: Ohjelmointi Srzﬁﬂgx
Tyskalun kutsu
TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Koneistusolosuntest
. e g o
v Vleiskuva Tvékalu | Taskupar. | Asema [
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

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

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

{’q] Limityskerroin

“:’ Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla
2y Jyrsinta myétalastulla, tai

¥ Jyrsinta vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

smarT.NC:
Piirin halkaisija?

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC:\SHARTNCN123_DRILL .HU Koneistusolosuhtest
: . T " g
2L
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* askuparametrit A C—
Syuyystysuara o T 1
Viineistelyasetus e

F-aruo silitvkselle
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Yksikké 253 Ura

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:
Koneistuslaajuus: Rouhinnan ja silityksen, vain rouhinnan tai vain
silityksen valinta ohjelmanappéaimella
T: Tydkalun 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 syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]

Uran pituus: Uran pituus paaakselin suunnassa.

Uran leveys: Uran leveys sivuakselin suunnassa

Syvyys: Uran lopullinen syvyys.

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

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
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Koneistusolosuhteet
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:

Sivutyodvara: Sivusilityksen tydvara
Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

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

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

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

o

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

(1113
ey Jyrsintd myotalastulla, tai
T, Jyrsinta vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

A

smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko6 254 Pyéroura
Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

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

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 syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
1. akselin keskipiste: Jakoympyran keskipiste paaakselilla

2. akselin keskipiste: Jakoympyran keskipiste sivuakselilla
Jakoympyrdn halkaisija

Ldahtokulma: Aloituspisteen polaarikulma

Avautumiskulma

Uran leveys

Syvyys: Uran lopullinen syvyys.

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maérittely” sivulla 145.)

smarT.NC:

Tyskalun kutsu
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OHJELMOINTI
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

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

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ Jrvekauticaot

Koneistusolosuhteet
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit:

Sivutyévara: Sivusilityksen tydvara
Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

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

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

Kulma-askel: Kulma, jonka verran koko uraa kddnnetaan.
Koneistusten lukumddra: Koneistusten lukumaaré jakoympyralla
Uran sijainti: Uran sijainti ohjelmoidun aseman suhteen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Syottoarvo liikuttaessa koneistusasemien valilla

Jyrsintd myotalastulla, tai

Jyrsinté vastalastulla

Kierukkamainen tunkeutuminen, tai

Heilurimainen tunkeutuminen, tai

Kohtisuora tunkeutuminen

smarT.NC: Ohjelmointi
1. AKSELIN KESKIVIIVAR 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Koneistusolosuhteet

olal ol cbdl

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Yksikko 256 Ruorakulmakaula
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

pituus: Aihion pituus pdaakselin suunnassa

leveys: Kaulan leveys sivuakselin suunnassa

leveys: Aihion leveys paaakselin suunnassa

Nurkan sade: Kaulan nurkan sade

Syvyys: Kaulan loppusyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)

Aihion
Kaulan
Aihion

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

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

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Kaulan parametrit:

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Limityskerroin

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

Jyrsintd myotalastulla, tai

Jyrsinta vastalastulla

smarT.NC:

Ohjelmointi

1. SIVUN PITUUS 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

apin parametri

vleiskuva

Tyskalu

Tapin pituus
Aihiomitta pituus
Tapin leveys
Aihiomitta leveys
Nurkan ssde

Syuyys

Asetussyuyys
Sivutysuara

Ka3ntskulma

Tapin sijainti

Tapin par. [
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Yksikké 257 Ympyrakaula
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vieiskuwa | Tvékalu | Tapin par. |

T: Tydkalun numero tai nimi (vaihdettavissa ohjelmanéppaimella) I T e é
SN I
S: Karan kierrosluku [r/min] lastuamisnopeus [m/min] — f[F] F— =[]
. L . . FE See W
E. Syvyysasetuksen syottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/ T — ‘
ammas] ey Coa—
RAsetussyuyys | E—

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

Syvyys: Kaulan loppusyvyys

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus
DR: Tyokalun T delta-sade

DR2: Tyokalun T delta-sédde 2 (nurkan sade) X (4] | " B
M-toiminto: Mitkéd tahansa lisdtoiminnot M - 50 g s
. .o M o * yokalutiedot FE EHoX ;
Kara: Karan pydrintasuunta. smarT.NC asettaa yleensa M3. o[ B [
Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero - oo[L] h
tydkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen) :: m—
M-toiminto: |
M- -
e
[

P3sakseli

15 TK-akseli
T
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Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Taskuparametrit: K
Sivutyévara: Sivusilityksen tydvara

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

g{ varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Eﬂ Limityskerroin

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

%«-;\* Jyrsintd mydtélastulla, tai

Koneistusten maarittely
iz,

iz Jyrsinta vastalastulla
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smarT.NC: Ohjelmointi
VALMISOSAN LAPIMITTA ?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tapin parametri

[>)

Vieiskua | Tvskalu = Tapin par. [

Valmisosan halkaisiia
Aihion halkaisiia

Syuyys
Asetussyuyys
Sivutysuara

smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko6 208 Porausjyrsinta

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

Syvyys: Jyrsintasyvyys

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

Koneistusasemat (katso , Koneistusasemien maarittely” sivulla 145.)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

DR2: Tydkalun 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
tyGkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

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

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

Syottoarvo liikkuttaessa koneistusasemien valilla

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

smarT.NC:
Nimellishalkaisija?

Ohjelmointi
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JA EDITOINTI
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Koneistusryhma Muoto-ohjelma

Koneistusryhméssa Muoto-ohjelma on kaytettavissa seuraavat yksikot

mielivaltaisten taskujen ja muotorailojen koneistamista varten:
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Yksikko 122 Muototasku
Muototaskun avulla voidaan tydstaa mielivaltaisen muotoisia taskuja,
jotka voivat sisdltdd myos saarekkeita.

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

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

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

F: Heilurimaisen tunkeutumisen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ
[mm/hammas]. Sy6ta siséan 0, jos tunkeutuminen tehdéén
kohtisuoraan

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

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

Yldpinnan koordinaatti: Yldpinnan koordinaatti, johon sisaansyotetyt
syvyysarvot perustuvat

Syvyys: Jyrsintdsyvyys

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

Syvyystydvara: Syvyyssilityksen tyOvara

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

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [@l122 muototasku

vieiskuua | Tyskalu | dvrs.par. | Muoto |

*[a]
:
=

i)

o[-

Ylspinnan koordin.
Syuyys

Asetussyuyys
Muodon nimi

: E [=

mf
{
-l

[~

UASTAANOTA
YKS. TIEDOT

unursi

DIAGNOSIS

INFO 1/3

i

TYOKALUN
NIMI




Ohjelmanappaimella méaéaritetdan, onko osamuoto tasku vai
saareke!

Aloita osamuotojen lista padsaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maéaritella enintdan 9
osamuotoa!
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M

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

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

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssade: Tydkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa

Syottokerroin %: Prosenttimaardinen kerroin, jonka mukaan TNC
pienentaa koneistussyottoarvoa, jotta tyokalu voisi rouhinnassa ajaa
materiaaliin tdydessa laajuudessa. Kun kaytat syottdarvon pienennysts,
voit maaritella rouhintasydton niin suureksi kuin on tarpeen, jotta voit
saada aikaan optimaaliset lastuamisolosuhteet asetetulla tydkalun
radan péaallekkaisasettelulla (globaalinen tieto) Talléin TNC pienentaa
sy6ttda ylimenokohdissa tai ahtaissa paikoissa maarittelemallasi tavalla
ja lastuamisaika saadaan kokonaisuudessaan pienemmaksi.
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Muoto:
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Yksikkoé 22 Jalkirouhinta

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

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

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

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

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

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

Asetussyvyys: Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero
tyOkalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

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

Tydkalun liike jalkirouhittavien alueiden vaélissa hetkellisella
a‘ syvyydelld muotoa pitkin

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

aloituspisteeseen

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset
tiedot :
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Yksikko 123 Muototaskun syvyyssilitys

Yksikolla Syvyyssilitys voit silittdd aiemmin yksikélla 122 rouhitun
muototaskun pohjan.

@5 Tee syvyyssilitys paasaantoisesti aina ennen sivusilitystal

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

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

DL: Tydkalun T delta-pituus

DR: Tydkalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitkd tahansa lisdtoiminnot M

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :
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Yksikko 124 Muototaskun sivusilitys

Yksikolla Sivusilitys voit silittdd aiemmin yksikoélld 122 rouhitun
muototaskun seinamat.

@5 Tee sivusilitys paasaantoisesti aina syvyyssilityksen jalkeen!

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

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M

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

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

smarT.NC: Ohjelmointi
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit: smarT.NC: Ohjelmointi
Tyskalun kutsu
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Yksikko 125 Muotorailo

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

e

Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

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

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

F: Jyrsinnan syottdarvo [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.
Sivutyovara: SilitystyOvara

Jyrsintamenetelmd: 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.

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

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

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



Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool: smarT.NC: Ohjelmointi
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Yksikko 130 Muototasku pistekuviolla (FCL 3 -toiminto)
Talla yksikolla voit jarjestelld ja rouhia pistekuvion muodostavia
mielivaltaisen muotoisia taskuja, jotka saavat sisdltdad myos saarekkeita.

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

Parametrit lomakkeessa Y1eiskuvaus:

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

F: Heilurimaisen tunkeutumisen syottdarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ
[mm/hammas]. Sy6ta siséan 0, jos tunkeutuminen tehdéén
kohtisuoraan

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

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

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

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

Muodon nimi: Ketjutettavien osamuotojen (.HC-tiedostojen) lista. Kun
DXF-konvertteri on kéaytettavissa, 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 maarittely”
sivulla 145.)

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

Detaljilomakkeessa Muoto voidaan maéaritella enintdan 9
osamuotoal

@5 Ohjelmanappaimella maaritetaan, onko osamuoto tasku vai

Koneistusten maarittely
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M

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

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

Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

Pyoristyssade : Tydkappaleen keskipisteradan pyoristyssade
sisanurkissa

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

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*’
* [ Jrvskarutiedot

(@]

Vieiskuva Trskaiu | Jvrs.par. | Muoto [>
n

[d]

M-toiminto:
M-toiminto:

I Tysk. esival.

¥KS.TIEDOT

UASTAANOTA ‘

‘ uaursi

smarT.NC: Ohjelmointi

TYOKAPPALEEN PINNAN

KOORDINAAT.?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uyrsintsparametrit

Vieiskua | Trskalu Jvrs.par. | Muoto >
M

¥1spinnan koordin.
Syuyys
Asetussyuyys
Sivutysuara
Syuyystysuara
Pyéristysssde
Systtsaruokerroin

[Fze
5
0
0
Comm—
[fee




Lisdparametrit detaljilomakkeessa Muoto:

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

e

Aloita osamuotojen lista pdasaantoisesti syvimmalla
taskulla!

Jos muoto on maaritelty saarekkeeksi, TNC tulkitsee
sisdansyotetyn syvyyden saarekkeen korkeudeksi.
Sisdansyotetty etumerkitdon arvo perustuu talléin
tydkappaleen ylapintaan!

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

Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljilomakkeessa Globaaliset
tiedot :

varmuusetaisyys

2. varmuusetaisyys

i

Limityskerroin

14
LgF

Vetaytymissyottoarvo

Jyrsintd mydtélastulla, tai

\.1-$
i =

Jyrsinta vastalastulla

,';?

i

W

smarT.NC: Ohjelmoint
Muodon nimi?

i

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

¥leiskuva | Tyskalu | Jyrs.par. Muoto [r
Muodon nimi

I
s ——
e ———
—

Syuyys

Syuyys

[gssssN G

Syuyys
NAYTA uust VALITSE
smarT.NC: Ohjelmointi jfiﬁﬁ&
VARMUUSRAJA 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU s | ot vieiset tiedot |4
- M
Wlvernvusetsisyys  PRNSSSNT )
AN
v ey
i |varnuuskorkeus 5o ©
HLinstyskerroin T G| s ;
HilF vetsytyminen W
= )

=

* [ |vreiset tiedot

Jyrsintstapa (MO3>
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Koneistusryhma Pinnat

Koneistusryhmasséa Pinnat on kaytettavissa seuraava yksikké pintojen

koneistamista varten:

Yksikko

Ohjel-
manappain

Sivu

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 232 Tasojyrsinta

UNIT 232

Sivu 119

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vo  [Eonscins: 125.oRTLL mn

UNIT 232

Tyskaluakseli

z

vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |

Aihion mitat
-1 [ERll7ee ohielnan asetukset e

X e
v e
z B —

Tyskappaleen peruspiste

MAX-piste
EC
T
I

[ Mssrittele peruspisteen numero

@

Vleiset tiedot
varnuusetsisyys
2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetdytyminen

7

[

i

DIAGNOSIS
INFO 1/3




Yksikko 232 Tasojyrsinta
Parametrit lomakkeessa Yleiskuvaus:

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

F: Jyrsinnén syottéarvo [mm/min], FU [mm/r] tai FZ [mm/hammas]
Jyrsintamenetelmd: Jyrsintamenetelman valinta.

1.
2.
3.
3.

akselin aloituspiste: Aloituspiste paaakselilla
akselin aloituspiste: Aloituspiste sivuakselilla
akselin aloituspiste: Aloituspiste tydkaluakselilla
akselin lopetuspiste: Lopetuspiste tydkaluakselilla

Syvyystyovara: Syvyyssilityksen tydvara

1.

sivun pituus: Jyrsittavan pinnan pituus padakselin suunnassa

aloituspisteen suhteen.

2.

sivun pituus: Jyrsittdvan pinnan pituus sivuakselin suunnassa

aloituspisteen suhteen.

Maksimiasetus: Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin enintédan
asetetaan.

Sivuttaisetdisyys: Sivusuuntainen etaisyys, jonka verran tyokalu ajaa

irti pinnasta.

smarT.NC:

Ohjelmointi
Tyskalun kutsu

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

=« [J]z92 otsaivrsints

vieiskuwa | Tvékalu | Jvrs.par. |

I
—

E
=g
]
Jyrsintsmenetelns

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

. siuun pituus

N

. sivun pituus
Maks. asetussystts
Sivuttaisliikevara

500

0
o
+0

&

Y

w

+0

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

uﬂLnsi

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.

TYOKALUN
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Lisdparametrit detaljilomakkeessa Tool:

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-sade

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

M-toiminto: Mitka tahansa lisdtoiminnot M

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

Tyokalun esivalinta: Tarvittaessa seuraavan tydkalun numero

tyokalunvaihdon nopeuttamiseksi (konekohtainen)
Lisdparametrit detaljilomakkeessa Jyrsintdparametrit:

F Silitys: Syottdarvo viimeista silityslastua varten.

smarT.NC: Ohjelmointi

Tyskalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
* [ Jrrsarutiedot

Vieiskwa  Tvekalu | Jyrs.par. [0
r [8]
(@
r[-]

DR
M-toiminto:
M-toiminto:

Kara ® Mes o Moa

I Tysk. esival.

e |
—

500

E—
o—
—
—
—

UASTAANOTA
¥KS. TIEDOT

uaursi

smarT.NC: Ohjelmointi
Koneistusmenetelma (8/1/2)7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

yrsintsparametrit

Vieiskuwa | Trekaiu
Jyrsintsnenetelns

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

1. siuun pituus
2. sivun pituus

Maks. asetussystts
Sivuttaisliikevara

F-arvo silitvkselle

Jyrs.par.

INFO 1/3

.




Globaalisesti vaikuttavat parametrit detaljlomakkeessa Globaaliset

smarT.NC: Ohjelmointi 3:-‘:;:?;’1"';1
tiedot : VARMUUSRAJA 7
TNC :\SMARTNCN\N123_DRILL .HU

Tyékalu | Jvrs.par.  vieiset tiedot ¢

varmuusetaisyys § [aEe——— R
i’ ': (2. varnuusetsisyys  EEmmm——E i

2. varmuusetaisyys e e — %L
E |Liiecsenm e

Paikoitussydttdarvo L T

=0 —>
!
gl

Limityskerroin

i
5

Ll

DIAGNOSIS

M|

Koneistusten maarittely

@

INFO 1/3

.
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Paaryhma Kosketus
Paaryhmassa Kosketus valitaan seuraavat koneistusryhmat:

Ohjel-

Toimintoryhma manappain

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

ROTAATIO:
Kosketustoiminnot peruskddnnén automaattista
maaritysta varten

KOSKETUS
-l

ESIASETUS:
Kosketustoiminnot peruspisteen automaattista
maaritysta varten

ESIASETUS

MITTAUS:
Kosketustoiminnot automaattista tykappaleen
mittausta varten

MITTAUS

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Eonscins: 125.oRTLL mn

Aihion mitat
-1 [ERl7ee ohielnan asetukset (R

1|

b -

b -
b
> (m—
» (-

Tyskaluakseli

v1eiskuva | Aihio | Optiot | Globaali | " H
—
MAX-piste =
% [+ [+1te@
v [ — T —| ]
z a8 ) ¥

Tyskappaleen peruspiste
[ Mssrittele peruspisteen numero

z

@
Vleiset tiedot

varnuusetsisyys Z
2. varmuusetsisyys 50
F paikoitus 750

F vetdytyminen

KIERTO ESIASETUS | MITTAUS

ERIKOIS- KINEMAT.
w o

TOIMINNOT 7

TYOKALU

ERIKOISTOIM.:
Erikoistoiminto kosketusjarjestelmatietojen
asettamiseen

ERIKOIS-
TOIMINNOT

KINEMATIIKKA:
Kosketustoiminnot koneen kinematiikan
tarkastukseen ja optimointiin

KINEMAT .

TYOKALU:
Kosketustoiminnot automaattista tyokalun mittausta
varten

Kosketustyokiertojen yksityiskohtainen kuvaus on esitetty
kosketusjarjestelman kayttajan kasikirjassa.

=y



Toimintoryhma Rotaatio

Toimintoryhmésséa Rotaatio on kaytettavissa seuraavat yksikot

peruskdanndn automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-
manappain

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi

Yksikkd 400 Rotaatio suoran yli

UNIT 400

Yksikko 401 Kahden reian rotaatio

Yksikkd 402 Kahden kaulan rotaatio

Yksikkod 403 Kiertoakselin rotaatio

TNC: \SHARTNCN123_DRILL .HU Tyokaluaksell z
) ohjelma: 123_ORILL mm vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali | = o
. Athion mitat el
.1 700 Ohielman asetukset e SR —
x e 100
Z -40 ) W
Tyskappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero = 1

e v
vieiset tiedot -

varnuusetsisyys Z

'l
2. varnuusetsisyys EQ)
F paikoitus 756
F uetsytyminen 95988

|| DIAGNOSIS
1
1 |
g INFO 13
b | n
il J
UNIT 4;1 UNIT 432 =

i

UNIT 400 UNIT 403 | UNIT 405

Yksikkd 405 C-akselin rotaatio

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Esiasetus (Peruspiste) smarT.NC: Ohjelmointi e
Toimintoryhméssa Esiasetus on kéytettavissa seuraavat yksikot NG\ SHARTNG123_DRELL. U Trokstusiett z
eruspisteen automaattista asetusta varten: vo  [Eoneins: 123 oRTLL mn v1eiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |
perusp :
= Ohjel- e e
[ Yksikko . e z [ c——
11: manappaln Tyskappaleen peruspiste
™ Mdsrittele peruspisteen numero
% Yksikko 408 Peruspiste uran sisdpuolella INTT 408 e
:‘B (FCI_ 3 —tOImIﬂtO) Eﬂ ﬂﬂ Varnuusetsisyys =z
£ i,
. . K F vetsytyminen [es888
g Yksikkd 409 Peruspiste uran ulkopuolella >
- (FCL 3 ~toiminto) s =
=3 1>
0 Yksikkd 410 Peruspiste suorakulmion sisépuolella =
g UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
5
! UN:

Yksikkd 411 Peruspiste suorakulmion ulkopuolella

Yksikkd 412 Peruspiste ympyréan sisapuolella

Yksikkd 413 Peruspiste ympyran ulkopuolella

Yksikkd 414 Peruspiste nurkan ulkopuolella

Yksikkd 415 Peruspiste nurkan sisdpuolella

@ Yksikkd 416 Peruspiste reikdympyran keskella
(jakoympyra)

124




i Ohjel-
Yksikko manappain

Yksikko 417 Peruspiste kosketusakseli e

\ wrssira)

Yksikkod 418 Peruspiste 4 reikaa T ate

Yksikkd 419 Peruspiste yksittdinen akseli
oo

Koneistusten maarittely
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Toimintoryhma Mittaus smarT.NC: Ohjelmointi oweLromvrz
Toimintoryhmassa Mittaus on kaytettavissa seuraavat yksikot TG \SHARTNON123_DRTLL U Trekeluskastl z
tydkappaleen mittojen automaattista madritysta varten: = e —
yokapp ) Y : S eeeeae |
> Ohiel x Fe__ e | :
— . i el- v o +100
©  Yksikké Je- s .
-t manappaln Tyskappaleen peruspiste
= I Masrittele peruspisteen numero A1
§ Yksikké 420 Kulman mittaus — Y
: E varnuusetsisyys Z
£ Sl e
. N | F vetsytyminen [EEEEE
S Yksikkd 421 Reidn mittaus L R
[ > é@
(n b -
3 = T
= S . . i
0 Yksikkd 422 Ympyrakaulan mittaus it azz e =
g UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424
o . | (O
Y Yksikkd 423 Suorakulmion sisépuolinen mittaus it azs

Yksikkd 424 Suorakulmion ulkopuolinen mittaus NIt aza

Yksikko 425 Sisapuolisen leveyden mittaus it azs

Yksikkd 426 Ulkopuolisen leveyden mittaus it aze

o |

Yksiko 427 Koordinaatin mittaus UNIT 427

Iy
i
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Ohjel-

Yksikko manappain

Yksikkd 430 Reikdympyran mittaus

Yksikko 431 Tason mittaus

Koneistusten maarittely
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Erikoistoimintojen toimintoryhma
Erikoistoimintojen ryhméasséa on kéytettavissa seuraava yksikko:

Ohjelmanap-

Yksikko péin

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikkd 441 Kosketusparametri

Koneistusten maarittely
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Eonscins: 125.oRTLL mn

Tyskaluakseli

z

vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |

Aihion mitat
-1 [ERl7ee ohielnan asetukset i e

X [
v e
z | —

Tyskappaleen peruspiste

MAX-piste
EC
EC—
[

[ Mssrittele peruspisteen numero

@

Vleiset tiedot
varnuusetsisyys
2. varmuusetsisyys
F paikoitus

F vetdytyminen

i | [

=

i

UNIT 441

oY i

DIAGNOSIS
INFO 1/3




Toimintoryhma Kinematiikan mittaus
(Lisavaruste)

Kinematiikan toimintoryhmasséa on kaytettavissa seuraavat yksikot: <o "G
ial- x e [lee

Yksikkd e e |
manéappain z Ec—C— 7

Tyskappaleen peruspiste

OHJELMOINTT

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

ohjelma: 123_DRILL mm vleiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |

I Mssrittele peruspisteen numero

Yksikko 450 Kinematiikan tallennus/ ’W‘ 5
uudelleenperustaminen B Vieiset tisdot

varnuusetsisyys Z

=

(]

)

=

)

(@

]

2. varmuusetdisyys s E

. . . . . ) . F paikoitus [7se :

Yksikkd 451 Kinematiikan testaus/optimointi F vetaytominen e — J 8
[ DIAGNOSIS

b =) [72)

» ﬂ‘ =

) } ) [ ks

Yksikko 452 Esiasetuskompensaatio NTT as2 » 5. 8L

& > - e 2

UNIT 450 LINIT/;ME! LINIT/‘GSZ === °

‘ ol = 4
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Toimintoryhma Tydékalu

Toimintoryhméssa Tydkalu on kaytettavissa seuraavat yksikdt tydkalun

mittojen automaattista maaritysta varten:

Yksikko

Ohjel-
manappain

OHJELMOINTT

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

Yksikko 480 TT: TT-kalibrointi

Yksikkd 481 TT: Tydkalun pituuden mittaus

Yksikko 482 TT: Tydkalun sateen mittaus

Koneistusten maarittely

Yksikkd 483 TT: Tyokalun kokonaismittaus

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tyskaluakseli z

< e ohielma: 123_DRILL mm

Aihion mitat
Y 700 Ohjelman asetukset e e

Vieiskuva | Aihio | Optiot | Globasii |

x I i e~ T —
v I i v —
z [Fae [+
Tyokappaleen peruspiste
I Masrittele peruspisteen numero
o
Vieiset tiedot
Varmuusetsisyys I
2. varauusetsisyvs [ —
F paikoitus E
F vetsytyminen EEEEE
> -
> -
> (-
(|
D |
|
UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
v £
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Paaryhma Muunnos

Paaryhmassa Muunnos on kaytettavissa seuraavat toiminnot
koordinaattimuunnoksia varten:

smarT.NC:

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [BJonieins: 123-0RILL mm
-1 [ERl7ee ohielman asetukset

(|
|
1> |
> (-
D

Tyskaluakseli z

vieiskuva | Aihio | Optiot | Globaali |
Athion mitat

MIN-piste MAX-piste

X +0 +100

v e [+tee
z B - —

Tydkappaleen peruspiste
I Mssrittele peruspisteen numero
@
Vieiset tiedot
varmuusetsisyys

Z

2. varmuusetsisyys 50

F paikoitus 750
F vetsytyminen EEEEL]

Ll B

: E [0

=

UNIT

b |-
UNIT ‘l%{ UNIT ‘BD UNIT l§

@

11 UNIT 140 | UNIT 247

vy

DIAGNOSIS

INFO 1/3

v

il

Koneistusten maarittely

.. Ohjel- .
Toiminto manappain Sivu
YKSIKKO 141 (FCL 2 -TOIMINTO): Sivu 132
Nollapisteen siirto 53%-5
YKSIKKO 8 (FCL 2 -toiminto): Sivu 133
Peilaus (52
YKSIKKO 10 (FCL 2 -toiminto): NIT 1 Sivu 133
Kierto Q
YKSIKKO 11 (FCL 2 -toiminto): Sivu 134
Skaalaus @

YKS'KKO 140 (FCL 2 -toiminto): UNIT_ 140 SiVU 135
Koneistustason kaantd PLANE- @

toiminnolla

YKSIKKO 247: Sivu 137
Esiasetusnumero dldId]

YKSIKKO 7 (FCL 2-TOIMINTO, Sivu 138
2. OHJELMANAPPAINPALKKI): 5?

Nollapistesiirto nollapistetaulukon kautta

YKSIKKO 404 (2. ohjelmanappainpalkki): Sivu 138

PEIT 404

Peruskaannon asetus
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Yksikké 141 Nollapistesiirto

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

Valitse haluamasi méaarittelytapa ohjelmanappadimen avulla
Nollapistesiirron maarittely arvojen sisdansyotolla

TAULUKK Nollapistesiirron maarittely nollapistetaulukon kautta. Sy6ta
sisaan nollapisteen numero tai valitse numero

ohjelmanappéimen VALITSE NUMERO avulla
Nollapisteen siirron peruutus

NOLLAPIST.
SIIRRON
PERUUTUS

PERUUTA NOLLAPISTESIIRTO. Jos haluat peruuttaa
nollapistesiirron vain yksittdisen akselin osalta, ohjelmoi
lomakkeeseen taman akselin kohdalle arvoksi 0.

@5 Nollapistesiirron peruutus kokonaan: Paina ohjelmanéappainta

smarT.NC: Ohjelmointi
Numero nollapistetaulukosta?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Nollapistenumero

*  [EF14 noutspistesiirto

NOLLAPIST.
SIIRRON
PERUUTUS

ARVOT J TAULUKKO

VALITSE
NUMERO

smarT.NC: Ohjelmointi
Numero nollapistetaulukosta?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Nollapistenumero

*  [EF14 noutspistesiirto

SIIRRON
PERUUTUS

NOLLAPIST. ‘

VALITSE
NUMERO




Yksikko 8 Peilaus (FCL 2 -toiminto)
Yksikolla 8 maaritelladn valintaruutuun peilattavaksi halutut akselit.

@ Jos maéérittelet vain yhden peilausakselin, TNC muuttaa
koneistussuuntaa.

Peilauksen peruutus: Maarittele yksikko 8 ilman
peilausakseleita.

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

seuraavaksi maariteltavia koneistuksia aktiivisessa koneistustasossa.

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

Kierron peruutus: Maarittele yksikkd 10 kierrolla 0.

smarT.NC: Ohjelmointi
PEILATTAVA AKSELI ?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Peilausakselit
v

[ET]e Peiaikuvaus

smarT.NC: Ohjelmointi
KULMA 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[i=]se Kasnts

Kiertokulma

-
jg:%gj

-~

e
=

&0

=l

DIAGNOSIS

N

INFO 1/3

i
o

| e

Koneistusten maarittely
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Yksikko 11 Skaalaus (FCL 2 -toiminto)

Yksikolld 11 maaritelladn mittakerroin, jonka mukaan mydhemmin
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
Koneistusyksikon lopPPu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU X n
Mittakerroin

*  [E)]1 mittakaaua

[

5 (‘U:‘

=0
}
]

DIAGNOSIS

INFO 1/3

“

al il




Yksikkoé 140 Tason kaanto (FCL 2 -toiminto)

Koneistustason kdanndn toiminnot on vapautettava kayttoon
% koneen valmistajan toimesta!

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa paasaantdisesti vain niissa
koneissa, joissa on vahintaan kaksi kddntdakselia (pdyta ja/tai
paa). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN (FCL 3 -
toiminto) voit kdyttda myods silloin, jos koneessasi on
varusteena tai aktivoituna vain yksi yksittdinen kiertoakseli.

Yksikolla 140 maaritella eri tavoin kdannettavia koneistustasoja.
Tasomaadrittely ja paikoitusmenettely voidaan asettaa toisistaan
rippumatta.

smarT.NC: Ohjelmointi

Avaruuskulma

A?

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

» [ ]14e Tason kasnts

SPATIAL

PROJECTED

Tason mésrittely

[PLANE SPATIAL
Tilakulma A
Tilakulma B
Tilakulma ©

Paikoitusmenettely

[MoVE
varmuusetsisyys
F paikoitus

Kallistussuunnan ualinta

@ Automaattinen
O Positiivinen
© Negatiivinen

Transformaatiotyypin ualinta

@ Automaattinen

O PySrits poytss/pasts
O Kierrs koordinaatistoa

w

i E =

<l

EULER
Ay

VECTOR POINTS
N

REL. SPA.

e

RESET ‘

DIAGNOSIS

INFO 1/3

l

Ml

Koneistusten maarittely
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Kaytettavissa on seuraavat erilaiset tasomaarittelyn tyypit:

s . Ohjel-
Tasomaarittelyn tyyppi manéppain

= Tason mérittely tilakulman avulla =
b S
-
T ———
) Tason maérittely projektiokulman avulla PRoJEGTED
£ =
c e
) Tason maérittely Euler-kulman avulla Euier
1(-01 «,ﬁ, t;ﬁ
2
2 Tason maarittely vektoreiden avulla vESToR
) =
c —
(=}
¥

Tason maarittely kolmen pisteen avulla

POINTS

Inkrementaalisen tilakulman maéarittely ReL. s

Akselikulman maéarittely (FCL 3 -toiminto) AxTAL

Koneistustason toiminnon peruutus ResET

el

Paikoitusmenettely, kddntdsuunnan valinta ja muuntotapa voidaan

@ vaihtaa ohjelmanadppéaimen avulla.
Muuntotapa vaikuttaa vain C-akselin (pyorapoyta)

136 % muunnoksissa.



Yksikko6 247 Peruspisteen valinta
Yksikolla 247 maaritellaan peruspiste aktiivisesta esiasetustaulukosta.

smarT.NC: Ohjelmointi GUIELIoINY
A JA EDITOINTI
Peruspisteen numero?
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
Esiasetusnunero o |
- " E
e
v —

+  [0D[ze7 uusi peruspiste

Koneistusten maarittely
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 7 Nollapistesiirto (FCL 2 -toiminto) smarT.NC: Ohjelmointi
Numero nollapistetaulukosta?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nollapistenunero

Ennen kuin k&ytat yksikkda 7, on ohjelman alkuun valittava S

ql_ﬂ] nollapistetaulukko, josta smarT.NC ottaa kayttoon + B veueristestizto
nollapisteen numeron (katso ,, Ohjelman asetukset” sivulla
47.).

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

Jos haluat maaritella nollapisteen siirron koordinaattien J
sisdansyotolla: Kayta selvékielidialogiyksikkoa (katso T_j 7

. Yksikk® 40 Selvakielidialogiyksikkd"” sivulla 144.).

VALITSE
NUMERO

Koneistusten maarittely

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

numero Va|itaah Ohje|manappalme||a smarT.NC: Ohjelmointi 3:45:::{1::;:1
Kiertokulman esiasetusarvo
Yksikko 404 Peruskaannon asetus 1“‘“5”““-"‘““-”” peruskaarnin csissoius

Yksikdlla 404 asetetaan haluttu peruskdanto. Kayta tatd yksikkoa D
ensisijaisesti kosketustoiminnoilla maariteltyjen peruskaantdjen -
uudelleenasettamiseen.

[C3]a0a nseta kierto crot>
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Paaryhma Erikoistoiminnot

Paaryhmassa Erikoistoiminnot on kaytettavissa erilaisia toimintoja:

Toiminto

Ohjel-
manappain

Sivu

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

YKSIKKO 151:
Ohjelman kutsu

Sivu 140

YKSIKKO 799:
Ohjelmanloppuyksikkd

EI

Sivu 141

YKSIKKO 70:
Paikoituslauseen sisaansydtto

Sivu 142

YKSIKKO 60:
Lisdtoiminnon M sisdansyottd

Sivu 143

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

vo  [ETdonscins: 1z50RmiL mn

Athion mitat
-1 [ERl7ee onhielman asetukset TR

Tyskaluakseli z

vieiskuva | Aihio | optiot | Globaali |

MAX-piste

M

x [+ [+1e6
z -40 ) Il
Tyskappaleen peruspiste
I Masrittele peruspisteen numero S
e = '?
Oy
Vieiset tiedot
Varnuusetsisyys z
2. varnuusetsisyys EQ)
F paikoitus 756
F vetsytyminen 95988
| DIAGNOSIS
= 2
1 |
g nFo 1/3
= =K
|
UNIT 151 UNIT 798 | UNIT 7@ | UNIT B0 | UNIT S | UNIT qe ==
o = [ R[> 2l ea sl . |
oLt = P N N BT |

YKSIKKO 50:
Erillinen ty6kalukutsu

Sivu 143

YKSIKKO 40:
Selvakielidialogiyksikkd

Sivu 144

YKSIKKO 700 (2. ohjelmanappainpalkki):

Ohjelman asetukset

e s s s | [z
NH H = H
© o H 5 A o
a ‘o |2 N = ~
-~ g | B g

z

g

UNIT 700

Sivu 47

Koneistusten maarittely
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OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Yksikko 151 Ohjelman kutsu smarT.NC: Ohjelmointi
Talla yksikolla voit kutsua smarT.NC:sté haluamasi ohjelman, joka on ST

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ohielman nimi

seuraavaa tiedostotyyppia: £

151 Ohielman kutsu

smarT.NC yksikkéohjelma (Tiedostotyyppi .HU)
Selvakielidialogiohjelma (Tiedostotyyppi .H)
DIN/ISO-ohjelma (Tiedostotyyppi .I)

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

Ohjelman nimi: Sydta sisdan kutsuttavan ohjelman hakemistonimi. = 41
DIAGNOSIS
Jos haluat valita ohjelman ohjelmanéppaimell3 '.@ |j e
RH_% (peittoikkuna, katso kuva alla oikealla), sen tulee olla e ro 1/3
tallennettuna hakemistossa TNC: \smarTNC! =

VALITSE VALITSE VALITSE

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

hakemistopolkuna!

Koneistusten maarittely

OHJELMOINTI

smarT.NC: Ohjelmointi
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ohielman nimi

151 Ohielman kutsu

e E—
@ Uslitse tiedosto X

——
oK.

0
F Peruuta
AN
(| A
i \
(]
RI%LN LOlLIN SIVU

t
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Yksikko 799 Ohjelmanloppuyksikko
Talla yksikélla tunnkistetaan yksikkéohjelman loppu. Voit maaritella

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

ajaa.
Parametri:

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

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

Tyokappaleen perusjarjestelma: Syotetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyOkappaleen peruspisteeseen.

M91: SyGtetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)

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

smarT.NC: Ohjelmointi
LISATOIMINTO M ?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

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

M-toiminto:

I Ajo loppuasemaan

[E—J798 onieinan 10mpu

Koneistusten maarittely
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Koneistusten maarittely
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Yksikké 70 Paikoitusyksikko

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

Parametri:

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

Tyokappaleen perusjdrjestelmd: Syotetyt koordinaatit perustuvat
voimassa olevaan tyOkappaleen peruspisteeseen.

M91: Syotetyt koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen (M91)

M92: SyGtetyt koordinaatit perustuvat koneen valmistajan
maarittelemaan koneen kiintedadn asemaan (M92)

smarT.NC: Ohjelmointi

KOORDINARATIT 7

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

70 Asemointi

Koordinaatti z

i
Systtsarvo rnax

Perusisriestelns: © Tyskappale O M310 M
Koordinaatti X

Koordinaatti v

Systtsarvo anx

Perusisriestelns: © Tyskappale O M310 M

‘?“?’

Dmmosxs
mro 1/3




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

Parametri:

M-toiminto: Vapaavalintaisten M-lisdtoimintojen sisdansyotto.

Yksikko 50 Erillinen tyokalukutsu
Talla yksikdssa voit maaritella erillisen tydkalukutsun.

Parametrit yleiskuvauslomakkeessa:

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

DL: Tyokalun T delta-pituus

DR: Tyokalun T delta-séde

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

M-toiminnon maarittely: Tarvittaessa minkéa tahansa lisdtoimintojen M
sisdansyotto.

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

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

smarT.NC:
LISATOIMINTO M

©

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EZJee Lisstoininnot n

M-toiminto:
M-toiminto:

[

=
4
B

INFO 1/3
i

gl

=0

smarT.NC:
Tyskalun kutsu

Ohjelmointi

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [REdse Trskaukutsu

I Mssrittele M-toiminto

I Mssrittele esipaikoitus

E 0  nNumber
) ﬂ Nane

I Tysk. esival.

[FHAX

[FRRx———— | DIRGNOSIS

UASTAANOTA
¥KS.TIEDOT

INFO 1/3

TYOKALUN
NIMD

uﬂLnsi

Koneistusten maarittely
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Yksikko6 40 Selvikielidialogiyksikko

Talla yksikolla voit lisata selvakielidialogijaksoja koneistuslauseiden valiin.

Ne ovat kayttdkelpoisia seuraavissa tilanteissa:

Kun tarvitset TNC-toimintoja, joille ei ole viela kaytettavissa
lomakemaarittelya
Kun haluat maaritella valmistajan tydkiertoja

Lisattavien selvakielidialogilauseiden lukumaaraa yhdessa
@5 selvakielidialogijaksossa ei ole rajoitettu!

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

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

STOP-lauseet STOP-ndppaimen avulla

Erillinen M-toimintolause ASCII-ndppdimen M avulla
Tyobkalukutsu nappaimen TOOL CALL avulla
Tydkiertojen maarittelyt

Kosketustyokiertojen maarittelyt
Ohjelmanosatoisto/aliohjelmatekniikka
Q-parametriohjelmointi

smarT.NC: Ohjelmointi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

SYOTTO 7 F=
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Seluskielinen dialogiiakso
BEGIN
= 1 L z+250 RO FMAX
v k™ *2  M128
2

[ET]ee servskierivksinks




Koneistusasemien maarittely

Perusteet

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

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

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

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

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

smarT.NC: Ohjelmointi ﬁﬁgzﬂ;
Koneistusaseman X-koo inaatti
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuua ‘ Tydkalu ‘ Por.param. ‘ Asema ‘ s
i c
v
. s —
r[E]

valitse syuyys/halk.

Halkaisiia

Pssakseli  Sivuakseli

TK-akseli

&) =B
B
ASEMAT
P =
smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTI

Koneistusaseman X-koordinaatti

JA EDITOINTI

TNC:\S!

\123_DRILL.HU

pssakseli  Sivuakseli

Vasiswuva | Tvekaiu | por maran,

Asena ‘4 »

TK-akseli

nssnm KUUIO

KEHYS ‘

vnszn

uo

osswnP

ttely

ien maari

Koneistusasem

145



ttely

ien maari

Koneistusasem
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Koneistusasemien toistuva kaytto

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

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



Koneistuskuvion maarittely paikoitusasemien smarT.NC: Ohjelmointi oneLmomvrz
- Koneistusaseman X-koordinaatti
detaljilomakkeessa T[T =
M
. . . e ® E Q
Valitse haluamasi koneistusyksikkd , i S == ]
Valitse detaljilomake Asema ’ o :®
W H
Valitse haluamasi koneistuskuvio ohjelmanéappaimen avulla : "5“"‘ Histass 'g._.% =
Z v [
2
% Kun olet maaritellyt koneistuskuvion, smarT.NC nayttaa g
vastaavaa ohjetekstia ja siihen liittyvaa grafiikkaa 2L ©
yleiskuvauslomakkeen asianomaisessa kohdassa. f s
o . , ¥ EH|
Halutessasi voit muuttaa arvoja detaljilomakkeessa Asema! A— o 2
ASEMAT PISTE RIVI KUVIO KEHYS \’N:_‘:RSI OSAYMP. & 2
s P S| §
Y
smarT.NC: Ohjelmointi ﬁﬁﬂ%ﬂ;
Tyoskalun kutsu
TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU vieiskuua | Tvskalu | por.paran. | Asena [
y (1] a
% 240 Keskisporaus S
FE Sh
Halkaisiia T\ \
9 Number ... e
Q Nane g
INO 1/3
E : @
VALITSI ol
I = ==
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Yksittaisrivi, suora tai kierretty smarT.NC: Ohjelmointi
1. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti il el S

koneistustason paaakselilla CE
2. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti ’
koneistustason sivuakselilla

Etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys Arvo
syotettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Koneistusten lukumddrd: Koneistusasemien
kokonaislukumaara

Kierto: Sisddnsyotetyn aloituspisteen kiertokulma.

Perusakseli: Aktiivisen koneistustason pasakseli (esim. X i
tyokaluakselin ollessa 7). Arvo sydtettavissa positiivisena tai
negatiivisena. -
Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan o

koordinaatti

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

vieiskuva | Tyskalu | Por.paran. Asems [

ttely

1. aks. aloituspiste I
2. aks. aloituspiste
Etsisyys D gk |

Koneistusten lukun. :
K&8nts =
v1spinnan koordin.
* asenat 11stassa T

ien maari

KN Ed B ] k8

=
s

PISTE ‘ RIVL KUVIO KEHYS ‘ YMPYRA

0SAYMP. ‘

Koneistusasem
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Kuvio, suora, kierretty tai vaannetty smarT.NC: Ohjelmointi
Aloituspiste X

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

1. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 1 koordinaatti Siiabtaf il s >
. . . N123. - vieiskuvs | Tyskalu | Por.paran. Asens |<> —
koneistustason paaakselilla = " I [}
2. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 2 koordinaatti ' oo sonupie EE— = E
koneistustason sivuakselilla 1 duzelin satenes — S @
1. akselin etdisyys: Koneistusasemien vélinen etdisyys e e - : :g
koneistustason pddakselilla. Arvo sydtettévissa positiivisena . S (D — .
tai negatiivisena. ot e - g

2. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys
koneistustason sivuakselilla. Arvo syOtettavissa
positiivisena tai negatiivisena. e
Sarakkeiden Tukuméddra: Kuvion sarakkeiden

. ITRTIET] INFO 1/3
kokonaislukumaara =B

Rivien Tukumdara: Kuvion rivien kokonaislukumaara

SEMAT KUVIO YMPYRA 0SAYMP.

Drehung: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretadn \f?:sg\ [ ] ‘
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretdan sisdansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin @
@:5 kiertoasema vaikuttavat lisddvasti aiemmin tehtyyn koko

kuvion kiertoon.

B

e

o
Koneistusasem

PISTE RIVI
Kl | ES
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Kehys, suora, kierretty tai véénnetty smarT.NC: Ohjelmointi OHJELMOINTI
: i _ _ e Ih EntroINTE
> 1. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen -
— . . . e . & Az = vieiskuva | Tyskalu | Por.paran. Asems [
[ koordinaatti koneistustason paéakselilla . "g
£ 2. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen i Lo slotupine E—-— =
@ koordinaatti koneistustason sivuakselilla o CECn s m— l
- 1. akselin etdisyys: Koneistusasemien vélinen etaisyys B i s -
£ ) . ey s e [ o [Etesenst 11stasss kaants
koneistustason padakselilla. Arvo sy6tettavissa positiivisena

5 tai negatiivisena. T ey,
‘e 2. akselin etdisyys: Koneistusasemien vélinen etéisyys
£
) koneistustason sivuakselilla. Arvo syotettavissa
& positiivisena tai negatiivisena. o
g Rivien Tukumddra: Kehyksen rivien kokonaislukumaara —
k] Sarakkeiden lukumdard: Kehyksen sarakkeiden
'O kokonaislukumaara
: . . . - . e ASEMAT PISTE RIVI KUVIO KEHYS YMPYRA OSAYMP.
o Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehysta kierretaan - ‘ e ‘ g8 i ‘ o M ‘ l
¥ sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:

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

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

Yladpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
@5 kiertoasema vaikuttavat lisddvasti aiemmin tehtyyn koko
kehyksen kiertoon.
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Taysiympyra smarT.NC: Ohjelmointi
. s s -- . Reiksa g k kipist X
1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen Sl e

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

. . . . o . TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuva | TyiikalulPor.param. Asema |0 —>
koordinaatti koneistustason paaakselilla . 7 Il [
2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen ’ 1. sksetin keskiv. | B
koordinaatti koneistustason sivuakselilla ) eleiati — S ®
Halkaisija: Reikdympyrén halkaisija T i | — i - :g
Aloituskulma: Ensimmaéisen koneistusaseman - | c
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason : o

paadakseli (esim. X tydkaluakselin ollessa Z). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

Ylapinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan -
koordinaatti

DIAGNOSIS

M|

o
Koneistusasem

INFO 1/3

ASEMAT PISTE RIVI Kuvio KEHYS YMPYRA OSAYMP .
HEEEEE
smarT.NC laskee kahden koneistusaseman valisen kulma-
@5 askeleen jakamalla taysiympyran eli 360° koneistusten
lukumaaralla.
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Osaympyra

1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste: Ympyrén keskipisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

Halkaisija: Reikdympyran halkaisija

Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
padakseli (esim. X tydkaluakselin ollessa Z). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Kulma-askel/Loppukulma: Kahden koneistusaseman vélinen
inkrementaalinen polaarikulma. Sisdansyottokelpoinen
vaihtoehtoinen absoluuttinen loppukulma (vaihda
ohjelmanappaimelld) Arvot syOtettdvissa positiivisena tai
negatiivisena.

Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

smarT.NC:

Ohjelmointi
Reik@ympyr&an keskipiste X

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
]
»  [EzJpsenst 1istasss

i

ASEMAT

+

o

PISTE ‘ RIVL

]

¥leiskuva | Tvkalu | Por.paran. Asems [

1. akselin keskiu.
2. akselin keskiu.
Halkaisiia

Lahtokulna
Kulma-askelsloppukulna

Koneistusten lukum.
¥1spinnan koordin.

s

KUVIO YMPYRA

| &

0SAYMP.

e
¢+e

KEHYS ‘




Kuviogeneraattorin kaynnistys
smarT.NC-kuviogeneraattori voidaan kéynnistda kahdella eri tavalla:

Suoraan smarT.NC-péavalikon kolmannesta ohjelmanéppéinpalkista,
kun haluat méaaritella useampia pistetiedostoja perajalkeen.
Koneistuksen maarittelyn aikana lomakkeesta, kun haluat syottaa
sisaan koneistusasemia.

Koneistusasemien maarittely

Kuviogeneraattorin kaynnistys muokkausvalikon paapalkista Tiedostonhallinta onseromrs
E’ Kayttdtavan smarT.NC valinta. —_—
. . . . B jg;ﬁ:nis JZZ:?\SHRRYNCw-ﬁ | Tvve~| Koko|muutettu |Ti1a |5
E Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki o Satce el s=oc oo-oe.zoss - =
» Cowe Sureerpoca B T ireaimee g
AsEnAT Kuviogeneraattorin asetus: smarT.NC vaihtaa S Platneruzaumistia ARl ee ia.itisest . ;
(230 tiedostonhallintaan (katso kuva oikealla) ja nayttad — mikali e v e
saatavilla — valmiiksi olemassa olevat pistetiedostot. va s W oos 13112000
Valitse saatavilla oleva pistetiedosto (*.HP), vahvista bEDE I Do N = > mnmes
nappaimellad ENT, tai (FFFETEF o B T aaoeee T
Uuden pistetiedoston avaus: Sy6ta sisaén tiedostonimi A e i e i
(ilman tiedostotunnusta), vahvista ndppéimella MM tai § v 3 s W azszs 21.0a.z000 —
TUUMA: smarT.NC avaa pistetiedoston valitussa eyt W iena 25112008 s
mittayksikdssa ja sijaitsee vain kuviogeneraattorissa G600t oo e e ey e~
SIVU SIVU VALITSE KOPIOI VALITSE uust VIIMEISET
o e e [ R
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Kuviogeneraattorin kaynnistys lomakkeesta

VALITSE

=z
=
S
=
A
D
D

<
5
2
H
i}
0
m

o

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

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

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

Kéaytettavissa olevan HP-tiedoston valinta: Paina
ohjelmanappaintd VALITSE .HP: smarT.NC nayttaa
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat
pistetiedostot. Valitse yksi ndytettavista tiedostoista ja ota
se lomakkeeseen nappaimella ENT tai ndyttopainikkeella
oK.

Jo valitun HP-tiedoston muokkaus: Paina
ohjelmanappéintd MUOKKAA: smarT.NC kaynnistda sen
jalkeen suoraan kuviogeneraattorin.

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

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

smarT.NC: Ohjelmoint

Koneistusaseman X-koordinaatti

i

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vieiskuvs | Tvékalu | Por.paran. | Asena |

- - M
1In C— &
5 s[0) —
F E 150 e g'
W
Valitse syuyys/halk. ® r
+  [Ersenat 1istassa Halkaisiia (=T —
((3.) -20
Ps&akseli Sivuakseli TK-akseli
DIAGNOSIS
IO 13
=
ASEMAT -
‘ozt
smarT.NC: Ohjelmointi QUELHOTNIL
2 A zen JA EDITOINTI
Kuviotiedoston nimi?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Yleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Por.param. | Asema | >
B =] M
5 s[Q) | —
F E 150 £ ;l
W
Valitse syuyys/halk. ® r
+  [ftlrsenst tiedostossa Halkaisiia =T T
® ~ze ?‘ ’?
Pistekuvio =
(im] 4‘
L
) DIAGNOSIS
0 2 g
% .HP
A\ 4
) \ INFO 1/3
=
(| B
ASEMAT NAYTA VALITSE uust VALITSE MUOKKAR
ﬁ 5. pxF
+HP




Kuviogeneraattorin lopetus

LOPP

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

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

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

smarT.NC:

Asemien masrittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

[+50 [+50 L] =]
Fise iéE

B

W

e o e

W Lopeta kuviogeneraattoril
Tallenna muutokset?

Ei Peruuta

DIAGNOSIS

INFO 1/3
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Tyo6skentely kuviogeneraattorin avulla smarT.NC: Asemien madrittely s
_> TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP
[ Yleiskuvaus
‘E Koneistusohjelmat voidaan maéritelld kuviogeneraattorissa seuraavilla
@ tavoilla:
£
- Ohjel- . R ® e

_E Toiminto manappéin Sivu
£ Yksittaispiste, karteesinen Sivu 161
O +
‘n DIAGNOSIS
© m
3 Yksittaisrivi, suora tai kierretty Sivu 161 ro 13
& |
S . :
g Malli, suora, kierretty tai vaannetty Sivu 162 o ]| [88]| 3|5 o | | "pt| Lope
>

Kehys, suora, kierretty tai vaannetty Sivu 163

Taysiympyra yrevRa Sivu 164

Osaympyra Sivu 165

Aloituskorkeuden muutos Sivu 166
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Kuvion maarittely
Valitse maariteltava kuvio ohjelmanappaimella.

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

Sisdansyottéparametrin tallennus: Paina END-nédppainta.

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

Naytdn oikeassa puoliskossa 2 kuvio esitetdan graafisesti heti
sisdansyottotietojen tallentamisen.

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

smarT.NC: Asemien m&&rittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

A2 wtonan wooraina
v 2[[Eit]kenys
3[Zzvaspinnan koordinaatti

Tsysivmpyrs

[ esens

% PNT-tiedostoa on] tettu manusalisestil X
Tallennetaanko tsms rvi-tiedosto eriks.?
Ky11s Ei Peruuta
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Kuviogeneraattorin toiminnot

Toiminto

Ohjel-
manappain

smarT.NC: Asemien maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

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

7
PI.

Piilotetun kuvion tai aseman uudelleenaktivointi.

TUO ESIIN

Hakemistopuussa valitun aseman koneistuksen esto.
Estetyt asemat merkitddn hakemistopuussa
punaisella rastilla. smarT.NC ei nayta estettyjd asemia
grafiikassa. Naita asemia ei tallenneta .HP-tiedostoon,
joten smarT.NC menettda ne, kun malligeneraattori
lopetetaan.

X[e]
E:

sl 1sminnen Koorainsatts
» s[lravsivmoves

t&ms PNT-tiedosto eriks.?
Ei Peruuta

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i

Estettyjen asemien uudelleenaktivointi

AKTI.
VOIN'

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

TULOSTUS

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

ESIKATS.
YKST




Toiminto

32
35
T
T
g
=

Viivaimen nayttd/piilotus

VIIVAIMET

m
H

Sivujen selaus ylospain

@
H
<
c

Sivujen selaus alaspain

Hyppy tiedoston alkuun

D
z
=
c
c
=

Hyppy tiedoston loppuun

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto ylospain
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto alaspain
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto vasemmalle
(viimeinen ohjelmanappéinpalkki)

Zoomaustoiminto: Zoomausalueen siirto oikealle
(viimeinen ohjelmanappainpalkki)

REEIEIE
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Toiminto

Ohjel-
manappain

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

Zoomaustoiminto: Tyokalun pienennys (vimeinen
ohjelmanappainpalkki)

Zoomaustoiminto: Tydkappaleen alkuperdiskoon
nayttd (viimeinen ohjelmanéappainpalkki)




YkSittéiSPiSte, karteesinen smarT.NC: Asemien maarittely OHELUOINTL
X: Koneistustason pééakselin koordinaatti Ty >
. . . . . = Pos. Pasakseli Apuakseli —
Y: Koneistustason sivuakselin koordinaatti - E— " [
e el
Yksittéisrivi, suora tai kierretty 5 S
.. . . . . W H
1. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti g
koneistustason paaakselilla P BB c
2. akselin alkupiste: Rivin aloituspisteen koordinaatti )
koneistustason sivuakselilla £
Etdisyys: Koneistusasemien vélinen etdisyys Arvo + g
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena. _ ]
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien f —— 2
kgkonaslykﬂglmaafa . . . ) I = 7
Kierto: Sisdansyotetyn aloituspisteen kiertokulma. e 0
Perusakseli: Aktiivisen koneistustason paaakseli (esim. X ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ g
tyokaluakselin ollessa 7). Arvo sydtettavissa positiivisena tai L4
negatiivisena.
smarT.NC: Asemien maarittely j:’z::‘:z’x"';x
1. 8ks. aloituspiste
i LY
Kasnts
12 P,
| f/'/././. 7 =
;_J = = @
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Kuvio, suora, kierretty tai vadnnetty

1. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 1 koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste: Kuvion aloituspisteen 2 koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

1. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys
koneistustason padakselilla. Arvo sy6tettavissa positiivisena
tai negatiivisena.

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

Rivien Tukumddra: Kuvion rivien kokonaislukumaara
Sarakkeiden Tukumddra: Kuvion sarakkeiden
kokonaislukuméaara

Drehung: Kiertokulma, jonka verran koko kuviota kierretdan
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin

ollessa Z). Arvo syOtettdvissa positiivisena tai negatiivisena.

Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretdan sisdansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

Parametrit Padakselin kiertoasema ja Sivuakselin
kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko
kuvion kiertoon.

smarT.NC:

Asemien m&arittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

1. aks. aloituspiste
2. aks. aloituspiste
1. akselin etaisyys
2. akselin etaisyys
Rivien lukumaara
Sarkoien lukumaara
KS8nts

Ps3aks. pysr.asema
Sivuaks. pyér.asema

L2 .. £,




Kehys, suora, kierretty tai véé’mnetty smarT.NC: Asemien mdsrittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

1. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen S A >

. . . e . - A : 1. aks. aloituspiste A —

koordinaatti koneistustason paaakselilla 2. . atoitusista o || M [ o

. . . . 1. akselin etaisyys [fze a—n -

2. akselin alkupiste: Kehyksen aloituspisteen Zossen steimys e = M

koordinaatti koneistustason sivuakselilla e — =

1. akselin etdisyys: Koneistusasemien valinen etaisyys PR pUmoTn w— 'g
koneistustason paadakselilla. Arvo sydtettavissa positiivisena Grmnny il

tai negatiivisena. ‘ g

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

positiivisena tai negatiivisena.
Rivien Tukumddra: Kehyksen rivien kokonaislukumaara

Sarakkeiden lukumdard: Kehyksen sarakkeiden | !
kokonaislukuméara e =
Kierto: Kiertokulma, jonka verran koko kehystéa kierretédan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
sisdansyotetyn aloituspisteen ympari. Perusakseli:
Aktiivisen koneistustason padakseli (esim. X tydkaluakselin
ollessa Z). Arvo syGtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Padakselin kiertoasema: Kiertokulma, jonka verran vain
koneistustason paaakselia kierretédan siséansyotetyn
aloituspisteen suhteen. Arvo syGtettavissa positiivisena tai
negatiivisena.

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

o
Koneistusasem

kiertoasema vaikuttavat lisdavasti aiemmin tehtyyn koko

kehyksen kiertoon. @
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Taysiympyra

1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla

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

Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman
polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason
padakseli (esim. X tydkaluakselin ollessa Z). Arvo
syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena.
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

smarT.NC laskee kahden koneistusaseman vélisen kulma-
@5 askeleen jakamalla taysiympyran eli 360° koneistusten
lukumaaralla.

smarT.NC:

Asemien m&aarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[Jrevsivapyrs

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

Koneistusten lukum.

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i




Osaympyré smarT.NC: Asemien mdsrittely
1. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

koordinaatti koneistustason paaakselilla = Lizsnie " g T>;
2. akselin keskipiste: Ympyran keskipisteen TR Laniacans e = g
koordinaatti koneistustason sivuakselilla - @
Halkaisija: Ympyran halkaisija g
Aloituskulma: Ensimmaisen koneistusaseman P BT

polaarikulma. Perusakseli: Aktiivisen koneistustason S
paaakseli (esim. X tyokaluakselin ollessa Z). Arvo c

.

Koneistusasem

Kulma-askel: Kahden koneistusaseman valinen
inkrementaalinen polaarikulma. Arvo sydtettavissa

DIAGNOSIS

syOtettavissa positiivisena tai negatiivisena. {‘\1

positiivisena tai negatiivisena. Kulma-askeleen i I
muuttaminen vaikuttaa automaattisesti méaaritellyn —p— ol

loppukulman muuttumiseen ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘
Koneistusten lukumddra: Koneistusasemien
kokonaislukumaara ympyralla

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

w

Yldpinnan koordinaatti: TyOkappaleen ylapinnan
koordinaatti

Jos et sy6ta sisaan aloituskorkeutta koneistusasemien
madrittelyn yhteydessa, smarT.NC asettaa tyokappaleen
ylapinnan koordinaatin aina arvoon 0.

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

Kun valitset ylapinnan koordinaatin symbolin
hakemistopuussa, esikatselugrafiikka merkitsee vihrealla
kaikki ne koneistusasemat, joille tdma aloituskorkeus on
voimassa.

smarT.NC: Asemien maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

NC\NEW1 . HP

77=1|v18pinnan koordinaatti

Vlspinnan koordin.

DIAGNOSIS
INFO 1/3




Paikoituksen vetaytymiskorkeuden maarittely (FCL 3-toiminto)

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

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

aseman lisdympyralla

Maarittelemasi vetaytymiskorkeus perustuu paasaantdisesti
@:5 aktiiviseen peruspisteeseen.

smarT.NC: Asemien maarittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Esipaikoituskorkeus

[+s0 " E
a—a
—

B

It

I

=

INFO 1/3
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Muotojen maarittely

Perusteet

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

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

Vanhempien selvékielidialogiohjelmien (.H-Dateien) jo valmiit
muotokuvaukset voidaan konvertoida smarT.NC-muotokuvauksiksi
erittdin katevasti (katso Sivu 177).

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

smarT.NC:
KOORDINARATIT 7

Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

i 5
3 [~ Jkarteesinen suora L

_| Koordinaatti X

EY

|

Koordinaatti ¥ +

-

&
Ll =)

gl

DIAGNOSIS

Hl

INFO 1,3

\
L

i

E@

smarT.NC:
YMPYRAN SHADE 7

Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

a B Jvapyrs Fe
[

3
3
v
3
v

vap. tiedot | vap.tiedot | meupiste [

Ympyran keskipiste CCX o
ympyran keskipiste CCY o
Ympyrassde a0 |

Koordinaatti X
Koordinaatti v
Keskip.:Polaarisade CCPR [
Keskip.: Pol.kulma ccPA [

|
| e

!

gl

Ll |

DIAGNOSIS
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Muoto-ohjelmoinnin kdynnistys
smarT.NC-muoto-ohjelmointi voidaan kéynnistaa kahdella eri tavalla:

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

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

Muoto-ohjelmoinnin kdynnistys muokkausvalikon paapalkista

uusT
TIEDOSTO

Kayttotavan smarT.NC valinta.
Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki

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

Uuden muoto-ohjelman avaus: Sy6té sisdan tiedostonimi
(ilman tiedostotunnusta), vahvista ndppaimelld MM tai
TUUMA: smarT.NC avaa muoto-ohjelman valitussa
mittayksikdssa.

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

Tiedostonhallinta

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

[TNC:\smarTNC [PATDUMP . HP
Soverries  |Z STNC:\SHMARTNGNK. » 4" g
> GIDENO Nimi | ryve~ | koko|muutettu [Tila
mOoUneeGH FSe1uerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+ =
v Ciaxe FB0HR e 344 21.02.2008
LI EIBOHR1 HP 448 21.02.2008 |
DR EZbohrungen HP 1453 20.11.2008 ]
Mssryice o5 HP 805 13.11.2008 ----+
SECCEE EIFR1 HP 2779 27.11.2008
» Qsystea Eiar1 HP 633 14.11.2008
» Qtnceuide E4LOCHRETHE HP 3356 22.02.2008
oTsT . FILOCHZEILE HP 823 18.05.2008
PO § FINEW HP 109 27.11.2008
> 2H i
> 2L FIPLATTENPUNKTE HP 1500 21.02.2008
> M =J EEPUNKTE Hp 1474 14.11.2008
FisTERVZ HP 42825 21.04.2008
FIUFORM HP 1898 27.08.2008
AR AR =t WU 1084 25.11.2008
4+ 4 1123_DRILL HU a2z 27.11.2008
b b & iHc125 HU 735 ©5.06.2008
iHcap HU 1664 26.08.2008
+ <+ tHepoct HU 814 ©6.06.2008
4 4 & ¢ Fcencan p1g o an 20an EB
sTw st vALITSE KoPTOT VALITSE uusT VITMETSET
t ‘ E _' T@é&l nzuagsra TIEDOSTOT | L OPP

Muotojen maarittely
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Muoto-ohjelmoinnin kdaynnistys lomakkeesta

NEYTH

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

Valitse sisdansyottokenttd, johon maéaritelléddn muoto-
ohjelman nimi (1, katso kuvaa)

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

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

HC-tiedoston luonti DXF-konvertterilla: Paina
ohjelmanappéintd NAYTA DXF: smarT.NC nayttaa
ponnahdusikkunan, jossa nakyy kaytettavissa olevat DXF-
ohjelmat. Yhden DXF-tiedoston valinta ja vastaanotto
nappéimella ENT tai nayttopainikkeella OK: TNC kaynnistaa
DXF-konvertterin, jonka avulla voit valita haluamasi muodon
ja tallentaa muotojen nimet suoraan lomakkeeseen (katso
“DXF-tiedostojen kasittely (Ohjelmaoptio)” sivulla 178.)

smarT.NC: Ohjelmointi
Tyckalun kutsu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU Vieiskuwa | Tvékalu | Jvrs.par. |

()
@

25 Muotorailo O
o[1]
=
Ylspinnan koordin.
Syuyys

Asetussyuyys
Sivutysuara

Jyrsintstapa (Me3>

Ssdekor jaus

Muotoon ajon tapa

i nere Saapuniskaaren side 5
1na EQJ
g
Muodon nimi e RORLAS,
I EB
vasTAANOTA YACEIS TYOKALUN
smarT.NC: Ohjelmointi SHIELNOINTT
JA EDITOINTI
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Vieiskwa | Tvékalu | Jvrs.par. |
- "
T ..J o _
D —
s
- x 25 Muotorailo <0
F E 150 95
F E 500 W
V1gpinnan koordin. o =
Syuyys 26 o
a = = ]
G Uusi tiedosto (el rataa/tiedostotyppisy X ¥ q

TIEDOSTONIMI]

i e | peruuta |
b Sadekor jaus eI
- muotoon sson tas @ [i]c L]0
0O A Saapumiskaaren side 5
i Keskipistekulna E—
AN & o
v \ Muodon nimi
lim|
g

MM ‘ INCH‘ ‘ ‘ ‘




Muoto-ohjelmoinnin lopetus

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

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

Jos olet kdynnistanyt muoto-ohjelmoinnin paapalkista, niin
lopetuksen jalkeen kayttod 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 ratatoimintonappainten
lisdksi on kaytettavissa myds tehokas vapaa muoto-ohjelmointi (FK-
ohjelmointi), jossa lomakkeet kutsutaan ohjelmanappéinten avulla.

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

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

Dialogin kulku lomakkeissa on ldhes samanlainen kuin dialogin kulku
selvakieliohjelmoinnissa:

Kursori paikoitetaan vastaavaan sisdansydttokenttaan oransseilla
akselindppaimilla

Oranssilla ndppaimella | voit vaihtaa absoluuttisen ja inkrementaalisen
ohjelmoinnin valilla

Oranssilla nappaimellad P voit vaihtaa karteesisten ja polaaristen
koordinaattien ohjelmoinnin valilla

smarT.NC: Muotojen maarittely
YMPYRAN SHDE ?

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

s Evaers ke

vap. tiedot | vap.tiedot | mpupiste |

vmpyrsn keskipiste CCX
vmpyrsn keskipiste CCY
ympyrsssde

Koordinaatti X
Koordinaatti v
Keskip.:Polaarissde CCPR

e
[fe
ao________|




Vapaa muodon ohjelmointi FK

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

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

smarT.NC: Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [Esuors FLt
17 [EFJratkaisu FseLect
v 18 [ 7]suora FL
vas [ 7]suors FL
20 [Elproristyskaari RND
vz [ suors FL
v22 [ ]vapvrs Fo
v 23 [ J]vapyrs For

- 24 @ vapyrs FCT =

vap. tiedot | vap.tiedot | Apupiste |¢»

vmpyrsn keskipiste CCX
vmpyrsn keskipiste CCY

ympyrsssde

Koordinaatti X
Koordinaatti ¥

e
|
o

o

—
[

Keskip. :Polaarissde CCPR

Keskip.: Pol.kulma CCPA

—

|

ALOITA

ALOITA
YKS.LAUSE

Toiminto Ohjel-
manappain
Suora tangentiaalisella litynnalla o
—l
Suora ilman tangentiaalista liityntaa N
il
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla For

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

Napapiste FK-ohjelmointia varten =

K

@ Tietoa mahdollisista muotomaarittelyista saa vinkeista, jotka
TNC antaa jokaiselle sisdaansyottokentalle (katso “Hiiren
kaytto"” sivulla 40.) ja selvakielidialogin kayttajan kasikirjasta.
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Ohjelmointigrafiikan toiminnot

Toiminto

Ohjelmanappain

smarT.NC:

Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA
v
=

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

vap. tiedot | vmp.tiedot | mpupiste [(>

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
tdydentaminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

Zoomaustoiminto (ohjelmanéappainpalkki 3):
Kehyksen esiinotto ja siirto

RN
=1 =]

n
v 16 [ ]suors FLT vmpyran keskipiste ccx [0 6
1 vmpyran keskipiste cov ;@ | &=
vnpyriside %%
@
v 18 Suora FL
v 18 [E7]suora FL =
Koordinaatti X W
2o [l]preristyskoari r Koordinaatti v I
vz [ suors FL Keskip.:Polaariside ccPR [ | T [| [
w22 [EJvanvrs Fo Keskip.: Pol.kulma CCPA
s Jvnevres For |
. 24 T
L=f z )
/
/ / =
b -
FL FLT Fc Fer FPOL ALOITA
@ > é / Yj‘ ALOITA | VKS.LAUSE
smarT.NC: Muotojen maarittely SHIEEHOSNIE

JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan pienennys,
pienenna painamalla ohjelmanéppainta useita
kertoja.

vap. tiedot | vap.tiedot | mpupiste [
5 n

vmpyrsn keskipiste CCX

e

Zoomaustoiminto: Leikkauskuvan suurennus,
suurenna painamalla ohjelmanéppéinta useita
kertoja.

Alkuperéisen leikkauskuvan palautus

NAYTH
KOKO
TYOKAPP.

Valitun alueen rajaaminen

NAYTA
0SAKUVA

20 [ preristyskasri RuD
vz [ suors FL

- 24 @dvapyrs FCT E

ympyrsn keskipiste CCY [+
ympyrissde [ae
: = =
Pyrintssuunta © |Z3)DR- O [73[0R+ O OFF
Koordinaatti X 1
Koordinaatti ¥ E—

Keskip.:Polasriséde CCPR [
Keskip.: Pol.kulma CCPA

NAYTA
KOKO
TYOKAPP .




Naytettavan muotoelementin erilaiset varitykset ilmaisevat niiden
voimassaolotilan:

sininen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse
oikea

punainen Maérittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisad maarittelytietoja

Valitseminen useiden mahdollisten ratkaisujen joukosta

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

NEvTH Ota naytolle eri ratkaisuvaihtoehdot.

RATKAISU

e Valitse jokin naytettava ratkaisu ja vahvista se.

RATKAISU

Loreth Ohjelmoi seuraava muotoelementi.

VALINTA

Luo ohjelmointigrafiikka seuraavaa ohjelmoitua lausetta
¥ E
varten.

smarT.NC: Muotojen maarittely

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16 [Esuors FLt
17 [EFJratxaisu FseLect

» 18 [ 7]suors FL

2o [EZJpreristyskaari RND
» 21 [ ]suora FL
v 22 [ 7]vmpvrs Fo

- za  [@vupyrs FCT

vap.tiedot | Yap.tiedot | meupiste [«
4 n

¥mpyran keskipiste CCX +0
ympyran keskipiste CCY +0

Yympyrassde [ae
Koordinaatti X -

Koordinaatti ¥ +o
Keskip.:Polaarissde CCPR
Keskip.: Pol.kulma CCPA

|
i ]

NAYTA
RATKAISU

VALITSE
RATKAISU

ALOITA
VKS .LAUSE
[

LOPETA
VALINTA
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Muoto-ohjelmoinnin kaytettavissa olevat toiminnot

.. Ohjel-
Toiminto manappéin
Aihion maérittelyn vastaanottaminen .HU- URHUISTR
- ohjelmasta, kun muoto-ohjelmointi on kutsuttu ATHTO |
S smarT.NC-yksikdsta.
E o
= Lauseen numeron nayttd/piilotus
:©
]
c Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun esim.
Q2 aariviivat on poistettu paallekkaisyyden vuoksi. WER
o
"6' Ohjelmointigrafiikan poistaminen
: GRAFIIKKA
=
Ohjelmoidun muotoelementin graafinen esitys heti auron.
sisdansyoton jalkeen: Toiminto POIS / PAALLE EL] on
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Muoto-ohjelmassa olevan selvikielidialogiohjelman konvertointi

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

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Valitse konvertoitava .H-ohjelma.

Kopiointitoiminnon valinta: Sydté sisdan kohdetiedostoksi
ol * A, jolloin TNC luo selvikielidialogiohjelmasta ASCII-
tiedoston.

Valitse aiemmin luotu ASClI-tiedosto.

KopToz Kopiointitoiminnon valinta: Sy6té 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 sadekorjaukset, syodttdarvot ja
lisdtoiminnot M, minka jalkeen HC-tiedosto on smarT.NC:n
kaytettavissa.

Muotojen maarittely

177



DXF-tiedostojen kasittely
(Ohjelmaoptio)

> w .
© Kaytto
'5; Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelmassa luodun DXF-  [smarT.NC: valitse DXF-elementit onaeLmomTT
(® tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakieliohjelmiksi I
i tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja selvékieliohjelmia g 10 g
) voidaan késitellda my®ds vanhemmissa TNC-ohjauksissa, koska muoto- —
‘05  ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja CC/C. s
k=" ¥
o ©
-3 ST
2 E s
53
~39
Q 9 DIR@NOSIS
e
0 123
ASETA RSETA VALITSE VUALITSE PERUUTA TALLENNA
KERROS nsgn. MUOTO ASEMA Et::gﬁ; E:::;?;T LOPP
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Kasiteltdvat 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 sisaltaa vahintaan yksi kerros.

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

TNC ei tue binaarista DXF-formaattia. Kun luot DXF-tiedoston
CAD- tai merkkiohjelmasta, muista tallentaa tiedosto
ASCll|-formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat
DXF-elementit:

LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)

ARC (Osaympyra)

POLYLINE (Moniviiva)

DXF-tiedostojen kasittely

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

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

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

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

DXF-konvertterin kdynnistaminen tiedostonhallinnan kautta
Kéyttdtavan smarT.NC valinta.

Valitse tiedostonhallinta

=7
2]
@E

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan

<
5
=
H
5
@
m

it ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanppaintd VALITSE
TYYPPI
P Ota naytolle kaikki DXF-tiedostot: Paina ohjelmanéppainta
EEF NAYTA DXF

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

-
[7



DXF-konvertterin kdaynnistaiminen lomakkeesta

Kayttdtavan smarT.NC valinta.

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

Sisdansyottdkentan valinta, jossa maaritelladn muoto-
ohjelman nimi tai pistetiedoston nimi

DXF-konvertterin kdynnistys: Paina ohjelmanéppainta
OSOITA DXF: smarT.NC nayttaa peittoikkunan olemassa
olevilla DXF-tiedostoilla. Tarvttaessa valitse hakemisto,
johon avattava DXF-tiedosto on tallennettu. Valitse yksi
naytettdvista tiedostoista ja vastaanota se nappadimella ENT
tai ndyttopainikkeella OK. TNC kaynnistdad DXF-konvertterin,
jonka avulla voit valita haluamasi muodon tai valita haluamasi
asemat seka tallentaa muotojen nimet suoraan
lomakkeeseen (katso “DXF-tiedostojen kasittely
(Ohjelmaoptio)” sivulla 178.)

smarT.NC:

Ohjelmointi

Tiedostopolku muodonkuvakselle

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

I
v
P =
r[E]
A
© v1spinnan koordin. =
= Syuyys 4 |
Asetussyuyys
Sivutysuara =
Jyrsintstapa (Me3> 3
N Ssdekor jaus %
=) ~ Muotoon ajon tapa }
0 2 Saapumiskasren side 5 g
i hc Kesk ipistekulna 50
AN & B
({im) \ Muodon nimi Wi
i} E 1
(]
NAYTA uust VALITSE MUOKKAR
B

Vleiskuva ‘ Tyskalu ‘ Jyrs.par.

»

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéppéinpalkissa on kaytettavissa erilaisia smarT.NC: Valitse DXF-elementit AT
asetusmahdollisuuksia:
> e = T Zos
] Ohjelmanip-
] Aset
%; setus pain
‘c Viivaimen néyttd/ei ndyttéa: TNC nayttaa
- piirustuksen vasemmassa reunassa ja ylareunassa =B
A mittaviivaimia. Mittaviivaimen aseteikolla
S =} naytettavat arvot perustuvat piirustuksen
8 8‘ nollapisteeseen.
b=} 4] - — - — — - E]emenn;—.;g;grmaano
o £ Tilarivin néyttd/ei ndyttda: Piirustuksen alareunassa TiLe- oGRS
A 9 TNC nayttaa tilarivia. Tilarivilla on kaytettdvissa ex _
5% £ seuraavat tiedot: e — =
Q .. . . . . v: TILA- MITTA- TAYDENT . NAYTA
- Aktiivinen mittayksikkd (mm tai tuuma) e e e ) e | e WG | LERR

Hetkellisen hiiren aseman X- ja Y-koordinaatit

Kayttotavalla MUODON VALINTA esitetdan, onko

valittu muoto avoin (open contour) vai suljettu

(closed contour).

Mittayksikk® mm/tuuma: Aseta paalle DXF- nITTA-

YKSIKKS

tiedoston mittayksikkd. Tassa mittayksikdssa TNC M nen
my0s tulostaa muoto-ohjelman

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

Asetus péin

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 ympyraillé ja TAVDENT .
osaympyréilla. Tapa méaarittelee, ottaako TNC B o]
ympyréan keskipisteen suoraan talteen hiiren

painalluksella koneistusasemien valinnassa (POIS)

vai naytetaanko ensin lisda ympyran pisteita.

POIS

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

PAALLA

Ympyran lisépisteiden naytto, halutun
kaaripisteen talteenotto uudella napsautuksella

Pisteen talteenoton tapa: Maarittele, tuleeko TNC:n stou

TooL

nayttaa tyokalun liikerata koneistusasemien PATH
valinnassa.

% Huomaa, etta mittayksikdon asetuksen on oltava oikein, koska
DXF-tiedosto ei sisalla mitaan tahan liittyvaa tietoa.

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Kerroksen asetttaminen

Yleensa DXF-tiedostot késittavat useampia kerroksia (Layer), joiden smarT.NC: Valitse DXF-elementit s
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman avulla

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

[RCrn
onsoff [Laver

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

(=]
= z:ﬂ_—‘

DXF-tiedostojen kasittely

— [ if

.0

B @ Kasiteltdvan DXF-tiedoston tulee siséltad vahintaan yksi

o kerros.

m DIAGNOSIS

§ Voit valita muodon myds silloin, kun suunnittelija on Jﬁ’*

Q tallentanut sen useampiin kerroksiin.

s Mﬁ; bs -107.8142 130.8327 Tel -107.8142 140.832

ASETA " PERUUTA TALLENNA

= Ellei ole viel aktivoitu, valitse kerroksen asetuksen g Sy || e || e || T | TR LoPP

— kayttotapa: TNC nayttédd vasemmassa ikkunassa kaikki ne

kerrokset, jotka sisaltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

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

Kerroksen esiinottaminen: Valitse haluamasi kerros hiiren
vasemmalla ndppaimella ja ota se esiin osoittamalla
ohjausruutuun
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Peruspisteen maarittely

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

Peruspiste voidaan maaritelld seuraaviin kohtiin:

Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen
Kvadrantin littymakohtaan tai taysiympyran keskelle
Seuraaviin leikkauspisteisiin:
suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien
jatkeella
Suora — Ympyrankaari
Suora — Taysiympyra
Taysympyréd/osaympyra — Taysympyra/osaympyra

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

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

smarT.NC:

JA EDITOINTI

Valitse DXF-elementit JTEMWMI

TNC:N. ..

=

|

]

Elementti-infornaatio|
X ©.0000

©.0000

1
[iM__abs -107.6142 146.2455 rel -107.06142 1465.2455

DIAGNOSIS

INFO 1,3

“

ASETA
KERROS

ASETA
REFER.
@

PERUUTA | TALLENNA
VALITUT VALITUT
b T (] ELEMENTIT | ELEMENTIT

VALITSE VALITSE
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille

AsETA
REFER.
@

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

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

Napsauta sita tdhted, 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 kayttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaista
elementtia (suora, taysiympyra tai ympyrankaari): TNC
merkitsee tahdelld 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 myds silloin,
kun se sijaitsee elementin jatkeella.

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

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



Elementti-informaatio

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

smarT.NC:

Valitse DXF-elementit

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TNC:N. ..

Elementti-infornaatiol
x ©.0000

v 2.2000 |
1
ey
[i_—obs ~107.0147 145.2455 rel ~167.0142 146.2455
. ASETA e | [ [ o | [ Py
REFER. VALITUT | VALITUT
KERROS @ Hoore ASEMA | g EMENTIT | ELEMENTIT

DXF-tiedostojen kasittely
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Muodonvalinta, muoto-ohjelman tallennus

=y

VALITSE
MUOTO

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

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

Jos muotoelementit ovat tiiviisti Iahekkain toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse muodon valinnan kayttétapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen muodon valintaa varten

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

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



w

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

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

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

Valittujen muotoelementtien tallennus selvékieliohjelmaan:
TNC nayttda ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi
Sisddnsy6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

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

DXF-tiedostojen kasittely

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

TNC tallentaa vain elementtejd, jotka on myds 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 maéritellyt muotojen nimet
siihen sisdansyottokenttaan, josta olet kdynnistanyt DXF-
konvertterin.



Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

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

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paittéin tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

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

Pida CTRL-ndppainta painettuna ja napsauta samalla
leikkauspisteeseen: TNC osittaa leikkauspisteesséa olevan
muotoelementin ja piilottaa taas pisteet. Tarvittaessa TNC pidentéa tai
lyhentaa paittdin tyssdavaa muotoelementtia molempien elementtien
leikkauspisteeseen saakka

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

Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

% Jos pidennettavé/lyhennettdva muotoelementti on suora,

TNC pidentad/lyhentdad muotoelementin lineaarisesti: Jos

pidennettava/lyhennettdva muotoelementti on kaari, TNC
pidentédé/lyhentaa kaaren ympyramaisesti:

Jotta naita toimintoja voitaisiin kdyttaa, taytyy vahintaan
kahden muotoelementin olla jo valmiiksi valittuina, muuten

suuntaa ei voi maarittaa yksiselitteisesti. @
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Elementti-informaatio

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

Suora

Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla valilla suorien alkupisteet
Ympyra, osaympyra

ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja kiertosuunta. Lisaksi
harmaalla vérilla ympyran alkupiste ja sade

KASIKRYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
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Koneistusasemien valinta ja tallennus

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

Jos valittavat asemat ovat hyvin lahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse perusasetus niin, ettda TNC nayttaa tyokalun radat
(katso , Perusasetukset” sivulla 182).

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme vaihtoehtoa:

Yksittaisvalinta:

Valitset haluamasi koneistusaseman yhdella hiiren napsautuksella
Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

Rajaa hiirtéd vetamalla alue, jonka sisélla olevat porausasemat valitaan
Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaénsyotén avulla:

Syota sisaan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki DXF-
tiedostossa talla talla halkaisijalla olevat porausasemat

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Yksittaisvalinta

VALITSE
ASEMA

Valitse koneistusaseman valinnan kayttdtapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen aseman valintaa varten

Koneistusaseman valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi elementtiin. TNC merkitsee tahdella
ne valittavissa olevat koneistusasemat, jotka sijaitsevat
valitulla elementillda Napsauta yhta tédhdista: TNC ottaa
valitun aseman vasempaan ikkunaan (pistesymbolin ndyttd).
Kun napsautat ymprankaarta, TNC ottaa tdman ympyran
keskipisteen suoraan koneistusasemaksi

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

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

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



TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Valitun koneistusaseman tallennus pistetiedostoon: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttda haluttu
tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi
Sisddnsyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
siihen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on
tallennettu

Jos haluat valita viela muita koneistusasemia tallentaaksesi
ne toiseen tiedostoon: Paina ohjelmanappéaintd KUMOA
VALITUT ELEMENTIT ja tee valinta edella kuvatulla tavalla

DXF-tiedostojen kasittely
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Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

VALITSE
ASEMA

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Valitse koneistusaseman valinnan kayttdtapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen aseman valintaa varten

Paina ndppaimiston Shift-nappdainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa olevien
ympyran keskipisteiden asemat TNC:n tulee vastaanottaa:
TNC ottaa ndytolle ikkunan, jossa voit suodattaa porausreikia
niiden koon mukaan

Aseta suodatinasetukset (katso , Suodatinasetukset” sivulla
199) ja vahvista painamalla nayttdpainiketta Kayta: TNC
ottaa valitut asemat vasempaan ikkunaan (pistesymbolin
naytto)

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

Valitun koneistusaseman tallennus pistetiedostoon: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttada haluttu
tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi. Jos nimi
sisaltda DXF-liitteita tai tyhjid paikkoja, TNC korvaa ndma
kohdat alleviivausmerkilla.

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

Jos haluat valita vielda muita koneistusasemia tallentaaksesi
ne toiseen tiedostoon: Paina ohjelmanéppéaintd KUMOA
VALITUT ELEMENTIT ja tee valinta edelld kuvatulla tavalla

Manual
operation

Programming and editing

TNC:N. ..
1d |[Element

10, %0 a 5o o0 15e Zoo

Number of selected positions: 28

Smallest diameter: Largest diameter:

[5.5eeeee [5.5eeeee
i<<| < <= Diameter => > | >
F APPly path optimization

Number of positions after filtering: 12
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Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisadansyotoén avulla

VALITSE
ASEMA

SELECT
DIAMETERS

Valitse koneistusaseman valinnan kayttdtapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea ikkuna
on aktiivinen aseman valintaa varten

Valitse viimeinen ohjelmanéappéinpalkki

Halkaisijan sisdansydton dialogin avaus: TNC nayttaa

ponnahdusikkunaa, johon voidaan sydttada haluttu halkaisija.

Sy06ta sisaan haluamasi halkaisija, vahvista nappaimella ENT:
TNC etsii DXF-tiedoston lapi maaritellyn halkaisijan mukaan
ja tuo sen jélkeen naytdlle ikkunan, jossa on sydttamaasi
halkaisijan arvoa ldhinna oleva halkaisijan arvo. Lisdksi voit
jalkeenpain suodattaa reiat niiden koon mukaan.

Aseta tarvittaessa suodatinasetukset (katso

. Suodatinasetukset” sivulla 199) ja vahvista painamalla
nayttopainiketta Kdyta: TNC ottaa valitut asemat vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin nayttd)

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

Manual
operation

‘Programming and editing

TNC:N. ..
1d |[Element

| e

gl

L |

|

DIAGNOSIS

HI

INFO 1/3

|Im|
"

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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TALLEWNA Valitun koneistusaseman tallennus pistetiedostoon: TNC
L ventr nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voidaan sydttaa haluttu
tiedostonimi. Perusasetus: DXF-tiedoston nimi. Jos nimi
sisaltdd DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC korvaa néama
kohdat alleviivausmerkilla.
Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-ohjelman
sithen hakemistoon, johon myds DXF-tiedosto on

tallennettu
peRuuTa Jos haluat valita vield muita koneistusasemia tallentaaksesi
ELenENTIT ne toiseen tiedostoon: Paina ohjelmanéppéaintd KUMOA

VALITUT ELEMENTIT ja tee valinta edella kuvatulla tavalla

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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Suodatinasetukset ENIEE! Programming and editing

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytolle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nékyvat pienimmét ja oikealla 1d [e1enent
suurimmat I6ydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan nayton alapuolella
olevien nayttopainikkeiden avulla voit asettaa vasemmanpuoleisella
alueella pienempié ja oikeanpuoleisella alueella suurempia halkaisijoita
niin, etta saat talteenotettua haluamasi poraushalkaisijan.

Smallest diameter: Largest diameter:

. I . . . L. [5.5eee00 [5.5ee000
Kéytettdvissa ovat seuraavat nayttopainikkeet: <] < |NERIRRN <- oionter -> REEIINEN > |>>]

F ApPly path optimization

Number of positions after filtering: 12

Pienimman halkaisijan suodatinasetus :))éli}j:‘elmanap- 7 e
Pienimman 16ydetyn halkaisijan naytto eg
(perusasetus)

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

Seuraavan pienemman I8ydetyn halkaisijan nayttd

[TCESere

Id Element B

<]
Seuraavan suuremman I8ydetyn halkaisijan ndyttd S bkt ‘Prosrammins and editing
_> |

Suurimman 10ydetyn halkaisijan ndytt6. TNC asettaa >
pienimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on
asetettu suurimmalle halkaisijalle
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LINE MEASURE

OFF oFF [on] [HM] INCH

ADDITIONAL SHOW
CIRCLE PT. TooL
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TOLERANCE
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RESOLUTION
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DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

200

Suurimman halkaisijan suodatinasetus

Ohjelmanap-

g}
=5
E]

Pienimméan I6ydetyn halkaisijan ndyttd. TNC asettaa
suurimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on
asetettu pienimmalle halkaisijalle

<<

Seuraavan pienemman I8ydetyn halkaisijan naytto

Seuraavan suuremman loydetyn halkaisijan naytto

- |l

Suurimman Idydetyn halkaisijan nayttd
(perusasetus)

221

Valinnalla Kaytd matkaoptimointia (perusasetus on matkaoptimoinnin
kayttd) TNC jarjestaa valitut koneistusasemat niin, etta tarpeettomia
tyhjia liikkeitd muodostuu mahdollisimman véhan. Tyokalun rata voidaan
ottaa nadytolle ohjelmanappaimellda NAYTA TYOKALUN RATA (katso

. Perusasetukset” sivulla 182).



Elementti-informaatio
TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille, jonka

- S gy . = T.NC: Valitse DXF-el tit oHJELNOINTE
olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren S atitse L L
napsautuksella. TR

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja viimeisté toimenpidettd, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. Tata varten on viimeisessa
ohjelmanappaéinpalkissa kaytettavissa seuraavat ohjelmanappaimet:

=

DXF-tiedostojen kasittely

i ||

ol

—
] .2
. Ohjelmanap- -
Toiminto ) P o
pain o
Elementti-informaatio DIAGNOSIS m
Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide oo v olam s m £
ACTION INFO 1,3 [})
e s s s | =K ._E
. .. . . . . M abs -107.6142 146.2455 rel -107.6142 146.2455 o
Toista viimeksi suoritettu toimenpide e neera ) [T e o | eestiral | A ewR ‘ o4

ACTION REFER. VALITUT VALITUT LOPP

[ @ e IS FESE ELEMENTIT | ELEMENTIT

201



Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti havaita smarT.NC: Valitse DXF-elementit aEEnTE
pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kéytannéllisen
zoomaustoiminnon kayttamisen.

TNC:N. ..

=

Toiminto Ohjelmanép-
pain
Tybkappaleen suurentaminen. TNC tekee ~

8

suurennuksen periaatteessa niin, etta kulloinkin
esitettdvan nayttdalueen keskikohta suurenee.
Tarvittaessa voit asemoida piirustuksen niin, etta
haluamasi yksityiskohta tulee nakyviin e
ohjelmanappéaimen painalluksen jalkeen. i =

=
0]

K1) J
FM__abs -107.8142 146.2455 rel -107.8142 145.2455

s e il i

Tybkappaleen pienentdminen

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)

Tybkappaleen nayttd alkuperéisesséa koossa.

Zoomausalueen siirto ylospain

Zoomausalueen siirto alaspain

Zoomausalueen siirto vasemmalle

Zoomausalueen siirto oikealle

iEEEEE
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Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa tai
suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla. Kokomuutoksen
keskipiste on siind kohdassa, jossa hiiren osoitin on silla
hetkella.

DXF-tiedostojen kasittely

(Ohjelmaoptio)
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YKSIKKO-ohjelman graafinen
testaus ja toteutus

204

YKSIKKO-ohjelman graafinen testaus
ja toteutus

Ohjelmointigrafiikka

=y

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

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

RESET
+
ALOITA

ALOITA

ALOITA

AUTOM.
PIIRUST.

er  [oy

POISTA
GRAFIIKKA

PIIRRA
uust

NAYTAZ
POISTA
LAUSE NO.

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain
Grafiikan kaynnistys ja tdydentaminen
Automaattinen piirto sisdansyotettdessa
Grafiikan poisto

Grafiikan uusi piirto

Lausenumeron nayttd tai piilotus

smarT.NC:

Muotojen m&a&arittely

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

HAKEN . HC

suora FLT
17 Ratkaisu FSELECT

v 18 suora FL

v 18 suora FL
20 Pysristyskaari RND

v2r [ 7suora FL

v 22 vmpyrs FC

v 23 vapyrs FcT

- 24 @l vapyrs FCT =

| R e ‘ vmp. tiedot | Apupiste ‘0
5 M

vmpyrsn keskipiste CCX
ympyrsn keskipiste CCY
ympyrsssde

Pysrintssuunta © DR— o

Koordinaatti X
Koordinaatti ¥

Keskip. :Polaarissde CCPR
Keskip.: Pol.kulma CCPA

[
[
[EC—

=

[Zors 0 o | 8 ;

— v
13

|
L L

— | =
;

i

\ i INFO 1.3
L
-
FC FLT FC FeT FPOL ALOITA RESET
:‘j o D i ALOITA | YKS.LAUSE +
ALoITA




Testausgrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka

w

Naytonositus GRAFIIKKA tai OHJELMA+GRAFIIKKA!

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

-

LOPETA
ALOITA
vKs
=l
RESET
+
ALOITA
BLK-MUOTO
NAYTA

PALAUTA
ATHION
MUOTO

TYOKALUT
NAYTA

Syvéakuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

Ohjelman testauksen suorittaminen maarttyyn lauseeseen
saakka

Koko ohjelman testaus

Ohjelman testaus yksikkokohtaisesti

Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus

Paikan numeron naytto / ei ndyttoa

Aihion peruutus

Tyokalun nayttd/piilotus

smarT.NC: Testaus

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TNC: \SMARTNCN\123. HU
B Tonieina: 123 nn

b1 700 Ohielman asetukset

» 2 [[@]a11 peruspiste suorak. ulkop
- 3 [[OJ]zs: suorakuimatasku

30 H +60 U

|

=0
!
gl

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

L0 || e

LOPETA
LAUSEESSA

ALOITA
ALOITA | YKS.LAUSE

RESET
+

ALOITA

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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YKSIKKO-ohjelman graafinen
testaus ja toteutus

206

e
gll=

UgEeE

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



Tilanaytot

m

Naytdn alaosassa esitettavia ohjelmanajon kayttdtapatietoja ovat

Valitse naytonositus OHJELMA+TILA!

tybkalun asema
Syoéttéarvo
aktiiviset lisatoiminnot

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

TILAN
YLEISKUVA
TILA
ASEMA
TILA
TYOKALU

Vélilehden Yleiskuvaus aktivointi: Tarkeimpien tilatietojen
naytto
Vélilehden POS aktivointi: Asemien naytto

Vélilehden TOOL aktivointi: Tydkalutietojen nayttd

TILA
KOORD.
MUUNNOS

Valilehden TRANS aktivointi: Voimassa olevien
koordinaattimuunnosten nayttd
Kohteen siirto vasemmalle

Vaélilehden jatko oikealle

smarT.NC:

Ohjelmanajo

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TINC: \SMARTNC\123. HU

e

[Eonseana: 123 un erazs

+0.000
+@.000

*B
*C

vieiskuva | pem [paL | LaL | cve [ n | pos |
"

+0.000
+0.000

vl 702 Ohjelman asetukset +0.000
v 2 411 Peruspiste suorak. ulkop T:5 D1e
L +50.0000 R +5.0000 s
oL-ThB oR-TAB g
DL-PGM DR-PGM
fa u |
~ -
% ¥
LBL
LBL REP
0% S-IST sT:1 PGM CALL ® 00:00:00
At pon:
2% SINm1 12:28
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 é’!
*B +0.000%C +0.000
g S1 ©8.808
HETK. @: MANC®) T 5 z|s zeeo F o M5 /.8
TILAN TILA TILA K;;:; = =)
YLEISKUVA ASEMA TYOKALU MULNNOS E E’

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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YKSIKKO-ohjelman toteutus smarT.NC: Ohjelmanajo g
[ TNC: \SMARTNCN123. HU vieiskuus | pem |paL | LeL | cve | | pos | »
() . -0 [Eonseins: 123 mn erars x ve.0e0 we  se.ce0 | T[]
.é @ YKSIKKO-ohjelmat (*.HU) voidaan toteuttaa kayttotavalla b e 760 Onjeinan ssetuksst T ] T D —
© smarT.NC tai yleisilla ohjelmanajon kayttotavoilla kuten >z [i]o1s paruspiste suorac sl BB TR 0
g yksittéislauseajo tai jatkuva lauseajo. e patee e v
[P Kun smarT.NC-toteutuksen kayttotapa valitaan, TNC aktivoi 7 ! ?"'?
g 3 automaattisesti kaikki globaalit ohjelmankulun asetukset, ¢ :
- 3 jotka olet aktivoinut yleisilla ohjelmanajon kdyttotavoilla kuten —. T N—
._“:i - yksittaislauseajo tai jatkuva lauseajo. Tata koskevia lisatietoja e ST::MIM >
° .8 saat selvakielidialogin kayttajan kasikirjasta. +0.000 Y -51.462] z  +250.000| M _
1 © B +0.000 *C +0.000
Q i . Fo 1/3
X @  Toteutuksen alakéytttavalla YKSIKKO-ohjelma voidaan suorittaa “z 7 S1 ©.000 =B
X 3 seuraavilla eri menettelytavoilla: e ey s
m “ SUORITA SUORITA SUORITA ESILAUSE- LISAAR NOLLAP .~ TYOKALU- =
m . X X . - - \’KSIK(?T KAIKKI AKTIIVINEN 0 il TAULUKKO
§ o YKSIKKO-ohjelman suoritus yksikéittain e e '
)

YKSIKKO-ohjelman suoritus kokonaan
Yksittdisten, aktiivisten yksikdiden suoritus

Katso koneen kayttdohjeissa ja kayttdjan kasikirjassa olevat
ohjeet ohjelman suorittamista varten.
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Toimenpiteet

E} Kayttdtavan smarT.NC valinta.

Valitse alakayttotapa Toteutus.
suoRih Valitse ohjelmanéppain YKSIKON TOTEUTUS YKSITTAIN, tai
sworara Valitse ohjelmanappain KAIKKIEN YKSIKOIDEN TOTEUTUS, tai
suoRTTA Valitse ohjelmanappain AKTIVISEN YKSIKON TOTEUTUS .

AKTIIVINEN
YKSIKKO

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan (Esilauseajo, FCL 2 -toiminto) SERT JNEE ORhelnErE e owseromwrz
c Esilauseajon toiminnolla voit aloittaa koneistusohjelman toteuttamisen S
g vapaasti valittavasta rivinumerosta. Tyokappaleen koneistus lasketaan ja |- o Eonsetns: 123 un T
= esitetaan graafisesti tahan rivin numeroon saakka (Valitse néytén ositus ' - - —
s OHJELMA + GRAFIIKKA). : T H
| Rivinumero = | L
o Jos sisaantulokohta takaisin muotoon on sellaisen koneistusaskeleen SEmel TR e 2
g 2 sisélla, jonka yhteydessa on madritelty useampia koneistusasemia, voit B — j
£t valita haluamasi sisaantulokohdan syottamalla sisaan pisteindeksin. e
2 2 Tama pisteindeksi vastaa pisteen asemaa sisdansyottdlomakkeessa: s 1 J
— T
S S  Erittdin kétevad on valita pisteindeksi, mikali olet maaritellyt et ing [ J
OI © koneistusasemat pistetaulukossa. Téalloin smarT.NC nayttaa R e e e —— =
& »  automaattisesti maariteltyd koneistuskuviota esikatseluikkunassa ja voit = e
4 g valita haluamasi sisdantulokohdan ohjelmanéppéimella graafisen tuen HETK. &:ranco> s Zsmee _ro  |ns /s
g "g avulla. omears. | Bt | etenerts E ‘
)
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Esilauseajo pistetaulukossa (FCL 2 —toiminto)

SUORITA

-4

ESILAUSE-
AJo

SEURAAVA
ELEMENTTI

PALAUTA

D
o
m
x
D

Kayttdtavan smarT.NC valinta.
Valitse alakayttotapa Toteutus.

Valitse esilauseajon toiminto

Sy06té sisdan sen koneistusyksikon rivinumero, josta haluat
aloittaa ohjelmanajon, vahvista valinta nappaimella ENT:
smarT.NC nayttaa esikatseluikkunassa pistetaulukon
siséaltoa.

Valitse haluamasi koneistusasema, johon haluat tehda
sisdantulon

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC laskee kaikki
ohjelmaan sisdantulon vaatimat kertoimet

Valitse aloitusasemaan saapumisen toiminto: smarT.NC
nayttaa peittoikkunassa sisdantulokohdan edellyttamaa
koneen tilaa

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC asettaa koneen
tilan (esim. tarvittavan tyokalun vaihto)

Paina uudelleen NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC ajaa
lahtdasemaan peittoikkunassa ilmoitetussa jarjestyksessa,
vaihtoehtoisesti voit ajaa jokaisen akselin erikseen
|ahtdasemaan ohjelmanappainten avulla

Paina NC-kdynnistyspainiketta: smarT.NC jatkaa
ohjelmanajoa

YKSIKKO-ohjelman graafinen

testaus ja toteutus
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Lisaksi peittoikkunassa on kaytettavissa vield seuraavat toiminnot:

— Esikatseluikkunan esiinotto/piilotus

er  [on

vanEmen Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan esiinotto/
= [od piilotus

Viimeksi tallennetun ohjelmankeskeytyskohdan vastaanotto

EDELLINEN
=i

LAUSE NO.

YKSIKKO-ohjelman graafinen
testaus ja toteutus
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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

Mikkelénkallio 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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