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La guida rapida smarT.NC

... € una breve guida di programmazione per il modo operativo
smarT.NC di iTNC 530. La guida completa per la
programmazione e l'uso di iTNC 530 ¢ riportata nel Manuale
utente.

Simboli della guida rapida

Le informazioni importanti vengono rappresentate nella guida
rapida con i seguenti simboli:

@ Avvertenza importante!

La macchina e il TNC devono essere predisposti dal
@ costruttore della macchina per la funzione descritta.

Attenzione: la mancata osservanza comporta
A pericoli per |'operatore o per la macchina!

Controllo Numero del software NC
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 con HSCI 606 420-02
iTNC 530, versione export 340 491-07
iTNC 530, versione export con 606 421-02
HSCI

iTNC 530 con Windows XP 340 492-07
iTNC 530 con Windows XP, 340 493-07
versione export

Stazione di programmazione 340 494-07
iTNC 5630

Stazione di programmazione 606 424-02

iTNC 530




Indice

Indice

La guida rapida SMArT.INC ... et 3
Panoramica generale ...............

Generalita ..o 16
Definizione delle lavorazioni 46
Definizione delle poSIiZioni di laVOTAZIONE ..........c.oiiiiiiiii e 157
DEfiNIZIONE AEI PIOTili ..viii i 179
Gestione di file DXF (OPZIONE SOFtWATIE) .....ovviiiiiii e 190
Conferma dati da programmi a dialogo con testo in chiaro (opzione Software)...........c.coocieiiiiiiiiiiiiieee 217

Test grafico ed esecuzione del programma UNIT ... e 219



Panoramica generale

Prima selezione del nuovo modo operativo e
creazione di un nuovo programma

Selezionare il modo operativo smarT.NC: il TNC si trova nella
Gestione file (vedere figura a destra). Se il TNC non si trova
nella Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Per aprire un nuovo programma di lavorazione, premere il
softkey NUOVO FILE: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano

Inserire il nome del file con il tipo di file .HU, confermare con
il tasto ENT

Premere il softkey MM (oppure INCH) o il pulsante MM
(oppure INCH): smarT.NC apre un programma .HU nell'unita
di misura scelta e inserisce automaticamente la maschera
di intestazione del programma. Tale maschera contiene,
oltre alla definizione del pezzo grezzo, anche i valori di
default pit importanti, che si applicano a tutto il resto del
programma

Confermare i valori standard e salvare la maschera di
intestazione del programma: premere il tasto END: & ora
possibile definire le fasi di lavorazione

Gestione f

ile

Editing
programma

TNC:\smarTNC

v RTNC:

(icgtech Nome file | Tipc~ | pin. |Moditicatc|stato
> (IDEMO [EIHAKEN HC 682 16.09.2011 ——---
Cidunppgn EIHEBEL HC 432 04.08.2011 -----
> CINK [EIHEBELSTUD HC 184 04.08.2011 —----
CPresentation [EIKONTUR HC 634 ©4.08.2011 ---—-
(service [EIKREISLINKS HC 160 ©4.08.2011 —----
‘JsmarTNe [EIKREISRECHTS HC 160 ©4.08.2011 -----
v Qsysten [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011 -——--
v Qtncguide [EISLOTSTUDRECHTS HC 210 @4. =l
P LB EsT1 HC 860 24. =l
> @H: ! (FIVIERECKLINKS HC 202 04.
> 2M: e HP 2779 26.10.201
» £20: FILOCHREIHE HP 3213 . -
> =2P: FILOCHZEILE HP 784 11.05.2005 ---—-
= = s HP 109 26.10.2011 —---+
[ #4F¢F3F  mraroume HP 1360 26.10.2011 —---+
ped $$$ Fiplate HP 1331 28.10.2010 —---+
A 4 E4PLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005 -
+ % mstEBU2 HP 42825 24.10.2011 -
?; + ﬁ F3UFORM HP 1922 20.07.2005 -
1’y & iH123 HU 1084 16.09.2011 —----
oS 1123 DRILL HU 422 09.11.2011 ----- 5
4o 4 ob 4 b Sogeri s TeneREve 7 181,068y te 1ib. -
PAGINA PAGINA SELEZ. copy SELEZIONA NUOVO ULTIMI
t ‘ E FILE FILE
= TIPO B Y

[FR.HP

2| STNC: \SMARTNC\*. »

=
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Panoramica generale

Esercizio 1: forature semplici in smarT.NC

Funzione
Centratura, foratura e maschiatura del cerchio di fori.

Premesse

Nella tabella utensili TOOL.T devono essere definiti i seguenti utensili:

™ punta da centro NC, diametro 10 mm
M punta, diametro 5 mm
W utensile maschiatore M6




Definizione centratura

INSERIRE
(]
o e —
v
LAVORAZ.
FORATURA
UNIT 240

Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE
Inserire la lavorazione

Inserire la foratura: il TNC visualizza un livello softkey con le
forature disponibili

Selezionare la centratura: il TNC visualizza la maschera
panoramica per la definizione della centratura completa
Definire I'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della
tabella utensili TOOL.T

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla punta da
centro NC e con il tasto ENT acquisirla nella maschera. In
alternativa si pud anche inserire direttamente il numero di
utensile e confermarlo con il tasto ENT

Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento in centratura e confermare con il
tasto ENT

Tramite softkey passare all'inserimento della profondita e
confermare con il tasto ENT. Inserire la profondita
desiderata

Con il tasto di commutazione scheda selezionare la
maschera dettagliata Posizione

Passare alla definizione del cerchio di fori. Inserire i dati
necessari del cerchio di fori, confermare ogni volta con il
tasto ENT

Salvare la maschera con il tasto END. La centratura &
completamente definita

Chiamata utensile

smarT.NC: Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Numero  .....
Nome Bpoa®

Elenco | Utensile | par.forat. [

3]
-
o[3]

setezionere dian./oror,  © [0

Diametro

Asse prin.

|

Y
- 4

B

fAsse sec. fAsse ut. s ;
I ® o
¥

CONFERMA
DATI UNIT

NOME

SELEZ.
UTENSILE
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Panoramica generale

Definizione foratura

Selezionare la foratura: premere il softkey UNIT 205, il TNC
visualizza la maschera per le forature

Definire I'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della
tabella utensili TOOL.T

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla punta e con
il tasto ENT acquisirla nella maschera

Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento in foratura e confermare con il tasto
ENT

Inserire la profondita di foratura e confermare con il tasto
ENT

Inserire la profondita di accostamento, salvare la maschera
con il tasto END

Non & necessario definire di nuovo le posizioni di foratura. I
TNC utilizza automaticamente le posizioni definite per ultime,
cioe quelle della centratura.

smarT.NC:

Chiamata utensile

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

g2

95 Foratura

i

Numero

Nome

Elenco | Utensile |

par.forat. [

i
=[Q)
FE 150
Profondita 20
Prof. incremento 5
Prof.rottur. truciolo o T n
ey
_ZI '}
Asse prin. _ Asse sec. _ Asse ut.
[ [ I
s a’_],_.
-
s100% Q
e W
oFF]  on
2=
CONFERMA EELEc NOME
DATI UNIT UTENSTLE




Definizione maschiatura

Con il softkey BACK salire di un livello smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

Editing
programna

Elenco | Utensile | par.forat. [
"

§O)
: %
ik A

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Inserire la maschiatura: premere il softkey FILETT., il TNC
visualizza un livello softkey con le maschiature disponibili
Selezionare la maschiatura senza compensatore utensile:
premere il softkey UNIT 209, il TNC visualizza la maschera
per la definizione delle maschiature

—

Profondita” filetto -18
Passo tilettatura +1.5

Asse prin. _ Asse sec. Asse ut.
| I

I By
Definire I'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC L
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della @ Q
tabella utensili TOOL.T

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sull'utensile % i“” T
maschiatore e con il tasto ENT acquisirlo nella maschera ‘

Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con |l gj &S]
tasto ENT

Inserire la profondita di filettatura e confermare con il tasto ‘ ‘ aEe) ‘ ‘ e
ENT

Inserire il passo della filettatura, salvare la maschera con |l

tasto END

TNC utilizza automaticamente le posizioni definite per ultime,

@ Non € necessario definire di nuovo le posizioni di foratura. Il
cioé quelle della centratura.

Panoramica generale



Panoramica generale

10

Prova programma

TEST

RESET
+
AVWIO

Coniltasto smarT.NC selezionare il livello softkey di accesso
(funzione home)
Selezionare il modo operativo Prova programma

Awviare il test del programma, il TNC simula le lavorazioni
definite

Al termine del programma con il tasto smarT.NC selezionare
il livello softkey di accesso (funzione home)

Esecuzione programma

ESEGUI
)
=

Coniltasto smarT.NC selezionare il livello softkey di accesso
(funzione home)
Selezionare il modo operativo Esecuzione programma

Avviare |'esecuzione del programma, il TNC esegue le
lavorazioni definite

Al termine del programma con il tasto smarT.NC selezionare
il livello softkey di accesso (funzione home)



Esercizio 2: fresatura semplice in smarT.NC

Funzione
Sgrossatura e finitura di una tasca circolare con un solo utensile.

Premesse
Nella tabella utensili TOOL.T deve essere definito il seguente utensile:

fresa a candela, diametro 10 mm

20

Panoramica generale
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Panoramica generale

Definizione tasca circolare

INSERIRE
o]
o o —
v
LAVORAZ.
% E
TASCHE/
ISOLE

UNIT

Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE
Inserire la lavorazione

Inserire la lavorazione di tasche: premere il softkey TASCHE/
ISOLE, il TNC visualizza un livello softkey con le fresature
disponibili

Selezionare la tasca circolare: premere il softkey UNIT 252, il
TNC visualizza la maschera per la lavorazione di tasche
circolari. Il tipo di lavorazione € sgrossatura e finitura
Definire I'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della
tabella utensili TOOL.T

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla fresa a
candela e con il tasto ENT acquisirla nella maschera
Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento in profondita e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento di fresatura e confermare con il tasto
ENT

Inserire il diametro della tasca circolare e confermarlo con il
tasto ENT

Inserire profondita, profondita di accostamento e finitura
laterale e confermarle rispettivamente con il tasto ENT
Inserire le coordinate del centro della tasca circolare in X e Y
e confermarle rispettivamente con il tasto ENT

Salvare la maschera con il tasto END. La lavorazione della
tasca circolare € completamente definita

Provare il programma creato ed eseguirlo come descritto in
precedenza

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o 252 Tasca circolare
l Numero  .....
'“1 Nome

i | |

Uolume lavorazione

: .
Elenco ‘ Utensile ‘ Par. tasca | 4
1[a] EE—
=(g)
rE [15e
T A
rﬂ So0 A
e
Diametro 3 u i
Profondita ~zo
Prof. incremento 5 s Q.
@7
fAsse prin.  Asse sec. _ Msse ut.
I I s10ex
«
oFF]  on
EJ
CONFERMA SECEES NOME
DATI UNIT UTENSILE




Esercizio 3: fresatura di profili in smarT.NC

Funzione
Sgrossatura e finitura di un profilo con un solo utensile.

Premesse
Nella tabella utensili TOOL.T deve essere definito il seguente utensile:

fresa a candela, diametro 22 mm

®

90

@%
70 ®

@ ®
10 6x45°
o«~@?, 0

T

0 10 80 90
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Definizione lavorazione profilo

INSERIRE
(S

o e B
v

LAVORAZ.

‘%

PGM_PROFIL

Inserire la fase di lavorazione: premere il softkey INSERIRE
Inserire la lavorazione

Inserire la lavorazione di profili: premere il softkey PGM
PROFIL, il TNC visualizza un livello softkey con le lavorazioni
profilo disponibili

Selezionare la lavorazione di tratto di profilo: premere il
softkey UNIT 125, il TNC visualizza la maschera per una
lavorazione di profili.

Definire I'utensile: premere il softkey SELEZ., il TNC
visualizza in una finestra in primo piano il contenuto della
tabella utensili TOOL.T

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sulla fresa a
candela e con il tasto ENT acquisirla nella maschera
Inserire il numero di giri del mandrino e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento in profondita e confermare con il
tasto ENT

Inserire I'avanzamento di fresatura e confermare con il tasto
ENT

Inserire coordinata dello spigolo superiore del pezzo,
profondita, profondita di accostamento e finitura laterale e
confermarle rispettivamente con il tasto ENT

Tramite softkey selezionare tipo di fresatura, correzione
raggio e tipo di avvicinamento e confermarli rispettivamente
con il tasto ENT

Inserire i parametri di avvicinamento e confermare con |l
tasto ENT

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

76 Profilo sagomato 3D

l Numero

I vore

Elenco | Utensile | par. fresa |

(]

Profondita
Prof. incremento
Sourametallo lato

Tipo fresatura (M3)
Compens. del raggio
Tipo di avvicinam. ®

Raggio di avuicinamento
Angolo del centro

Nome profilo

CONFERMA
DATI UNIT

SELEZ.

NOME
UTENSILE




R

4
o

)l

[}
=
Sl

a 8

Il campo di inserimento Nome profilo & attivo. Creare un
nuovo programma profilo: smarT.NC visualizza una finestra
in primo piano per l'inserimento del nome del profilo.
Inserire il nome del profilo e confermarlo con il tasto ENT,
ora smarT.NC si trova nel modo Programmazione

Con il tasto L definire il punto di partenza del profiloin X e Y:
X=10, Y=10, salvare con il tasto END

Con il tasto L avvicinarsi al punto 2: X=90, salvare con il tasto
END

Con il tasto RND definire il raggio di arrotondamento di 8 mm
e salvarlo con il tasto END

Con il tasto L avvicinarsi al punto 2: Y=80, salvare con il tasto
END

Con il tasto L avvicinarsi al punto 4: X=90, Y=70, salvare con
il tasto END

Con il tasto L avvicinarsi al punto 5: Y=10, salvare con il tasto
END

Con il tasto CHF definire lo smusso di 6 mm e salvarlo con il
tasto END

Con il tasto L avvicinarsi al punto finale
il tasto END

Salvare il programma del profilo con il tasto END: ora
smarT.NC si trova di nuovo nella maschera per la definizione
della lavorazione profilo

Salvare l'intera lavorazione profilo con il tasto END. La
lavorazione profilo € completamente definita

Provare il programma creato ed eseguirlo come descritto in
precedenza

: X=10, salvare con

smarT.NC:

Programmazione
Nome percorso descriz.

profilo

Editing
programma

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

6 Profilo sagomato 3D

P}
D]
F
i) [
Plm| Y
| “
]

1] o
:
F 150
F [ B
Profondits =
Prof. incremento PRIy
=
Sourametallo 1ato == )
Tipo fresatura (Me3> ©
e
Compens. del rasgio @37
Tipo di avuicinan.
s1e0x |
Raggio di avvicinamento  [5 &
Angolo de1 centro [ — &
o
None profilo s [
0
rosTRA MosTRA Nuovo SELEZ. eIt
[ 3

Elenco ‘ Utensile |

Par. fresa | »
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Principi fondamentali

Introduzione a smarT.NC

Con smarT.NC si possono creare in modo facile, in passi di lavorazione
distinti (unit), programmi a dialogo con testo in chiaro che possono essere
modificati anche con I'editor di testo. Naturalmente i dati modificati
nell'editor di testo si vedono anche nella rappresentazione a maschera,
poiché smarT.NC utilizza sempre il "normale" programma con dialogo in
chiaro come unica base dati.

Maschere di inserimento di facile comprensione nella parte destra dello
schermo facilitano la definizione dei parametri di lavorazione necessari,
che sono anche rappresentati graficamente in un'immagine ausiliaria
(parte inferiore sinistra dello schermo). La rappresentazione strutturata
del programma in una struttura ad albero (parte superiore sinistra dello
schermo) aiuta a ottenere una panoramica rapida sui passi di lavorazione
del rispettivo programma.

smarT.NC & un modo operativo universale distinto, che pud essere
utilizzato come alternativa alla gia nota programmazione con dialogo in
chiaro. Appena un passo di lavorazione & stato definito, pud essere
testato graficamente e/o eseguito nel nuovo modo operativo.

La programmazione delle UNIT pud inoltre essere impiegata anche nei
normali programmi a dialogo con testo in chiaro (programmi .H). Con la
funzione smartWizard € possibile inserire tutte le UNIT a disposizione in
un punto qualsiasi del programma con testo in chiaro. Tenere presente al
riguardo anche il manuale utente Programmazione a dialogo con testo in
chiaro, capitolo Funzioni speciali.

smarT.NC:

Programmazione

Editing
programma

Volume lavorazione

- o osranna: 123 an e © ] ° "

PAEN
b1 700 Tnpostazioni di prosry Elenco | Utensile | Ppar.tasea [ —
2 [[E@Ja12 orzs. esterno rettas. r x| ;

3.1 Dati utensile
FE [15e
3.2 arametri tasca TaT
FE See Lesl
izioni . =
3.3 Posizioni nel file T !
lunghezza tasca &3
3.4 Dau globali Larghezza tasca [z0
Raggio dell’angolo o s ;1.
Prof. incremento 5
Sagoma di punti
[UFORM. PNT %mm %
o
s Q
®

W
INSERIRE TEST ESE!ELII TABELLA
= I UTENSILE

= | 5
= = == a




Programmazione in parallelo

| programmi smarT.NC possono anche essere generati o modificati
mentre il TNC sta eseguendo un programma. A tale scopo, selezionare
semplicemente il modo operativo Editing programma e aprire il
programma smarT.NC desiderato.

Se si desidera modificare il programma smarT.NC usando ['editor,

selezionare nella Gestione file la funzione APRI CON e successivamente
TST CHIARO.

Principi fondamentali
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Programmi/file

Programmi, tabelle e testi sono memorizzati dal TNC quali file. La
denominazione dei file & costituita da due componenti:

[FrOGEs o

Nome file Tipo di file

smarT.NC impiega in prevalenza tre tipi di file:

Programmi unit (tipo file .HU)

| programmi unit sono programmi a dialogo con testo in chiaro che
contengono due elementi strutturati supplementari: I'inizio (UNIT XXX)
e la fine (END OF UNIT XXX) di un passo di lavorazione

Descrizioni del profilo (tipo file .HC)

Le descrizioni del profilo sono programmi a dialogo con testo in chiaro
che possono contenere esclusivamente funzioni di traiettoria con qui
deve essere descritto un profilo nel piano di lavorazione: sono gli
elementi L, C con CC, CT, CR, RND, CHF e gli elementi di Programmazione
libera dei profili FK FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelle punti (tipo file .HP)

smarT.NC memorizza nelle tabelle punti le posizioni di lavorazione che
sono state definite per mezzo del potente generatore di sagome

nella directory TNC:\smarTNC. Tuttavia si puo anche

@ Di norma smarT.NC memorizza tutti i file esclusivamente
selezionare un'altra directory qualsiasi.

File nel TNC Tipo
Programmi

Formato HEIDENHAIN H
Formato DIN/ISO A
File smarT.NC

Programmi unit strutturati HU
Descrizioni del profilo HC
Tabelle punti per posizioni di lavorazione  .HP
Tabelle

Utensili T
Cambia utensili .TCH
Pallet P
Origini .D
Preset (origini) .PR
Dati di taglio .CDT
Materiali di taglio, materiali da lavorare .TAB
Testi quali

File ASCII A
File di HELP .CHM
Dati di disegno

File DXF .DXF




Prima selezione del nuovo modo operativo

Selezionare il modo operativo smarT.NC: il TNC si trova nella
Gestione file

Selezionare con i tasti freccia e con il tasto ENT uno dei
programmi esemplificativi disponibili, oppure

Per aprire un nuovo programma di lavorazione, premere |l
softkey NUOVO FILE: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano

Inserire il nome del file con il relativo tipo .HU, confermare
con il tasto ENT

Premere il softkey MM (oppure INCH) o il pulsante MM
(oppure INCH): smarT.NC apre un programma .HU nell'unita
di misura scelta e inserisce automaticamente la maschera di
intestazione del programma.

| dati della maschera di intestazione del programma devono
essere inseriti necessariamente, poiché hanno validita
globale per il programma di lavorazione completo. | valori di
default sono definiti internamente. Se necessario,
modificare i dati e memorizzarli con il tasto END

Per definire i passi di lavorazione, selezionare il passo di
lavorazione desiderato con il softkey INSERIRE

Principi fondamentali

19



fondamentali

incipi

Pr

20

Gestione dei file in smarT.NC

Come gia indicato in precedenza, smarT.NC distingue tre tipi di file:
programmi unit (.HU), descrizioni del profilo ((HC) e tabelle punti (.HP).
Questi tre tipi di file possono essere selezionati ed editati nella Gestione
file del modo operativo smarT.NC. L'editing di descrizioni del profilo e di

tabelle punti & possibile anche mentre si definisce un'unita di lavorazione.

Inoltre all'interno di smarT.NC si possono anche aprire file DXF, per
estrarne descrizioni di profili (file .HC) e posizioni di lavorazione (file .HP)
(opzione software).

La Gestione file in smarT.NC puo essere comandata senza limitazioni
anche con il mouse. In particolare all'interno della Gestione file si
possono modificare con il mouse le dimensioni delle finestre. A tale
scopo, cliccare sulla linea di separazione orizzontale o su quella verticale
e spostarla con il mouse premuto sulla posizione desiderata.

Gestione file Editing
progranna
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
< @TNC: =] STNC:\SMARTNCN*. M
Cicstech Nome file |Tipc~| Din. |Moditicatc| statd )
» CIDEMO EIHAKEN HC 82 16.09.2011 —----
Cidunppgn [EIHEBEL HC 432 04.08.2011 -~
v CINK [EIHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 -~
Cpresentation [ZIKONTUR HC 634 04.08.2011
Qiservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
SIsMarTNe. [EIKREISRECHTS HC 160 04.98.2011
b @systen [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
b Ltncguide [ESLOTSTUDRECHTS HC 210 ©04.98.2011 -----
> LB EsT1 He 860 24.10.2011 -
> 2H: ! EIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
b 2M: I HP 2975 26.10.2011
v 20: ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
> 2P: FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005 -----|
e 77 = e HP 109 26.18.2011
[ #¢3¢F3F  mparoume HP 1360 26.10.2011
&4 $$$ Fplate HP 1331 28.10.2010
4 & EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 -
b +  mstEBVZ HP 42825 24.10.2011 —-
i + i E3UFORM HP 1922 20.07.2005 --
b & iH123 HU 1084 16.09.2011 ----- | 2 -J—],- E
$$$$$$ 151123 DRILL HU 422 09.11.2011 -~ W
4&4 46 Shoceti1nar exayte /181 00Evie 1ib: !
PAGINA PAGINA SELEZ. copy SELEZIONA NUOUO ULTIMI
NN FILE FILE
‘ E -' TIPO 555%™ FINE




Richiamare la Gestione file

Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT: il TNC
visualizza la finestra per la Gestione file (la figura a destra illustra
I'impostazione base). Se il TNC visualizza una ripartizione dello schermo
diversa, premere il softkey FINESTRA nel secondo livello softkey).

La finestra superiore sinistra visualizza i drive e le directory disponibili. |
drive rappresentano i dispositivi con i quali i dati vengono memorizzati o
trasmessi. IL drive & il disco fisso del TNC, directory collegate attraverso
una rete o dispositivi USB. Una directory & sempre identificata da un
simbolo della cartella (a sinistra) e dal suo nome (accanto a destra). Le
sottodirectory sono rientrate verso destra. Se prima del simbolo della
cartella ¢'e un triangolo orientato verso destra, significa che esistono
sottodirectory, che possono essere visualizzate con il tasto freccia a
destra.

La finestra a sinistra in basso mostra una anteprima grafica del contenuto
del file, se il campo chiaro & posizionato su un file .HP o .HC.

Gestione file

Editing
programna

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
v 2TNe: =] STNC:\SMARTNCNx. % =
Cieatach Nows t16 [Tapc~ | oin. [Houtticat|stata
> CIDEMO EHAKEN HC 662 16.09.2011 —
Cidumppgn [EHEBEL HC 432 04.08.2011
> CINK (EHEBELSTUD He 194 ed.es.zo11 G
Cipresentation | | mioNTUR Ho 534 04.08.2011 L
Ciservice (EIKRETSLINKS He 160 ed.es.z011
‘JsmarTNC [EIKREISRECHTS HC 160 ©4.08.2011
» Cisysten (IRPOCKRECHTS He 258 04.08.2011 T
» Otncguide [£/SLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011 =y
= @sT1 He 860 24.10.2011 g E
[=I'H { EIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
> 2m: E
> 20: #ILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 .
> 2P FiLOCHZEILE HP. 784 11.05.2005
B = Eneus He 109 26.10.2011
[#5F+FFF  mparoume He 1360 26.10.2z011
o6 bu b Doime Wb 1am 73107010 oz g
& S EIPLATTENPUNKTE HP 1749 11.5.2005 = HON
+ ¢ msiesvz HP 42825 24.1e.2011
g <+ ﬁ FIUFORM HP 1922 20.07.2005 o
% & iH123 HU 1084 16.09.2011 e Q‘ E
& Phodt 15123_DRILL HU 422 ©9.11.2011 ----- g ¥
44444 & b ogmeris 7 toaseKeyie 7 ToT-0mvEe Tibs - B
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La finestra larga a destra visualizza tutti i file memorizzati nella directory
selezionata. Per ogni file vengono visualizzate varie informazioni, elencate
nella tabella sottostante.

Visualizzazione

Significato

Nome file Nome di 25 caratteri al massimo
Tipo Tipo di file

Dim. Dimensione del file in byte
Modificato Data e ora dell'ultima modifica
Stato Caratteristica del file:

E: programma selezionato nel modo operativo
Editing programma

S: programma selezionato nel modo operativo
Prova programma

M: programma selezionato in uno dei modi
operativi di esecuzione del programma

P: file protetto da cancellazione e da modifiche
(Protected)

+: sono presenti file correlati (file di
strutturazione, file di utilizzo utensili)




Selezione di drive, directory e file

Richiamare la Gestione file
MGT

Per portare la selezione (campo chiaro) nel punto desiderato sullo
schermo, utilizzare i tasti cursore o i softkey:

Spostamento del campo chiaro dalla finestra destra a
quella sinistra e viceversa

Spostamento del campo chiaro in una finestra verso
|'alto e verso il basso

ramva | Spostamento del campo chiaro pagina per pagina in una
¥ finestra verso l'alto e verso il basso

Principi fondamentali
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Passo 1: selezione del drive

Selezionare il drive nella finestra sinistra:

seLez. Selezionare il drive: premere il softkey SELEZ., oppure

Premere il tasto ENT

Passo 2: selezione della directory

Evidenziare la directory nella finestra sinistra: la finestra destra elenca
tutti i file della directory evidenziata



Passo 3: Selezione file

Premere il softkey SELEZIONA TIPO

seLez. Premere il softkey del tipo di file desiderato oppure
visualizzare tutti i file: premere il softkey VIS. TUTTI,
BE oppure

Selezionare il file nella finestra destra:

Premere il softkey SELEZ., oppure

Premere il tasto ENT: il TNC apre il file selezionato

chiaro sulle cifre immesse, in modo che il file possa essere

@ Se sidigita un nome sulla tastiera, il TNC sincronizza il campo
ritrovato facilmente.
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Creazione di una nuova directory

Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT
Selezionare I'albero delle directory con il tasto freccia a sinistra

Selezionare il drive TNC:\, se si desidera creare una nuova directory
principale o selezionare una directory esistente, in cui si desidera
creare una nuova sottodirectory

Inserire il nuovo nome della directory, confermare con il tasto ENT:
smarT.NC visualizza una finestra in primo piano per la conferma del
nuovo nome della directory

Confermare con il tasto ENT o il pulsante Si. Per interrompere
I'operazione: premere il tasto ESC o il pulsante No

NUOVA DIRECTORY. In tale caso, inserire il nome della
directory nella finestra in primo piano e confermare con il
tasto ENT.

@ Una nuova directory pud essere aperta anche con il softkey

Apertura di un nuovo file

Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT
Selezionare il tipo del nuovo file come descritto in precedenza

Inserire il nome del file senza il relativo tipo, confermare con il tasto
ENT

Premere il softkey MM (oppure INCH) o il pulsante MM (oppure INCH):
smarT.NC apre un file nell'unita di misura scelta. Per interrompere
I'operazione: premere il tasto ESC o il pulsante Annulla

FILE. In tale caso, inserire il nome del file nella finestra in

@ Un nuovo file pud essere aperto anche con il softkey NUOVO
primo piano e confermare con il tasto ENT.



Copia di file nella stessa directory
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file che si desidera
copiare

Premere il softkey COPY, smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano

Inserire il nome del file di destinazione senza il relativo tipo, confermare
con il tasto ENT o il pulsante OK: smarT.NC copia il contenuto del file
desiderato in un nuovo file dello stesso tipo. Per interrompere
I'operazione: premere il tasto ESC o il pulsante Annulla

Se si desidera copiare il file in un'altra directory: premere il softkey di
selezione del percorso, selezionare nella finestra in primo piano la
directory desiderata e confermare con il tasto ENT o il pulsante OK

Principi fondamentali
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Copia di file in un'altra directory
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file che si desidera
copiare

Selezionare il secondo livello softkey, premere il softkey FINESTRA,
per dividere lo schermo TNC

Con il tasto freccia a sinistra spostare il campo chiaro nella finestra
sinistra

Premere il softkey DIR, smarT.NC visualizza una finestra in primo piano

Nella finestra in primo piano selezionare la directory in cui si desidera
copiare il file, confermare con il tasto ENT oppure con il pulsante 0K

Con il tasto freccia a destra spostare il campo chiaro nella finestra
destra

Premere il softkey COPY, smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano
Se necessario, inserire il nuovo nome del file di destinazione senza il
relativo tipo, confermare con il tasto ENT o il pulsante 0K: smarT.NC
copia il contenuto del file desiderato in un nuovo file dello stesso tipo.
Per interrompere |'operazione: premere il tasto ESC o il pulsante
Annulla
Se si desidera copiare piu file, si possono selezionare altri file
@ con il tasto del mouse. A tale scopo, premere il tasto CTRL e
successivamente sul file desiderato.

Gestione file E::;:Z:..a
[FR1.HP
STNC: \SMARTNCN# . STNC:\smarTNC\=. i
Nome file [Tipc~ | 0 nome fite [Tipe~ | £
[EIHAKEN HC I =
[EHEBEL HC < | Omoau11 BAS 5
[EIHEBELSTUD He Ee1nerkzeugplatte DXF 22
EIKONTUR HC € |Ecap_eno_zees DXF 1
[EIKREISLINKS HC | | =p1ate DXF 22
[EIKREISRECHTS HC Esuin oxr 5
[EIRPOCKRECHTS HC Euheel oxr 16|81 A
[ZISLOTSTUDRECHTS HC OForm1 FRM 58 sy
EsT1 HC ¢ |Ostart FRM g W 3
[EJVIERECKLINKS HC HRFELTSS HC 5
E i mc1zs HC 5
FILOCHRETHE HP. 3| ||=c2 HC @ .a’_],_.
FiLOCHZEILE HP. [Ecap-pockets He LS
EINEW1 HP [ECAP_BLK HC
EZPATDUMP HP 1:| | @cap_contour HC Ll | v
Ep1ate HP 1:) | =eap_1_1 HC o
EZPLATTENPUNKTE HP 11| |=cap_p1_1 HC = N
E2sIEBUZ WP az¢ |ECAP_P2-1 HC
E2UFORM HP 1¢| |=cap_p2_2 HC
iH123 HU 1| |=cap_ps_1 HC s %
$H123_DRILL HY <. =icap_Ps_2 He =i @ E
< oG >
5 oggetii 7 1995 5KEvTe £ 181,080y te L1136 Oggetii 7 1SAS EKEV TS , 181,008y te 14

PAGINA PAGINA canc. RINOMINA TRA

X TAG h W PATH FINE




Cancellazione di file
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file che si desidera
cancellare

Selezionare il secondo livello softkey

Premere il softkey CANC., smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano

Per cancellare il file desiderato: premere il tasto ENT o il pulsante Si.

Per interrompere I'operazione di cancellazione: premere il tasto ESC o
il pulsante No

Rinomina di file
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file che si desidera
rinominare

Selezionare il secondo livello softkey

Premere il softkey RINOMINA, smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano
Inserire il nome del nuovo file, confermare con il tasto ENT o con il

pulsante OK. Per interrompere |'operazione: premere il tasto ESC o il
pulsante Annulla
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Protezione file/disattivazione della protezione
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file per il quale attivare o
disattivare la protezione

Selezionare il terzo livello softkey

Premere il softkey CANC., smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano

Premere il softkey FUNZ. AUSILIARIE

Per proteggere il file desiderato: premere il softkey PROTEGG.; per

eliminare la protezione del file: premere il softkey SPROTEG.
Selezione di uno degli ultimi 15 file selezionati

Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Premere il softkey ULTIMI FILE: smarT.NC visualizza gli ultimi 15 file
selezionati nel modo operativo smarT.NC

Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file che si desidera
selezionare

Confermare il file selezionato: premere il tasto ENT

Aggiornamento di directory
Se si naviga su un supporto dati esterno, pud essere necessario
aggiornare |'albero delle directory:
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT
Selezionare I'albero delle directory con il tasto freccia a sinistra

Premere il softkey AGGIOR ALBERO: il TNC aggiorna l'albero della
directory



Ordinamento dei file

Le funzioni di ordinamento di file si eseguono con un clic del mouse.
L'ordinamento e possibile in ordine crescente o decrescente in base a
nome, tipo, dimensione, data di modifica e stato del file:

Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT

Fare clic con il mouse sull'intestazione della colonna in base alla quale
si desidera eseguire I'ordinamento: un triangolo nell'intestazione della
colonna indica la sequenza di ordinamento, con un nuovo clic
sull'intestazione della colonna la sequenza di ordinamento si inverte

Principi fondamentali
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Tramite i bookmark si possono gestire le proprie directory preferite. La
directory attiva pud essere aggiunta o eliminata oppure si possono
cancellare tutti i bookmark. Tutte le directory aggiunte compaiono
nell'elenco dei bookmark e quindi possono essere scelte rapidamente

Vista
Nell'opzione Visualizza si definiscono le informazioni che il TNC deve
visualizzare nella finestra dei file

Formato data
Nell'opzione Formato data si definisce il formato in cui il TNC deve
visualizzare la data nella colonna Modificato

Impostazioni

Se il cursore si trova nell'albero della directory: determinare se il TNC
deve cambiare finestra premendo il tasto cursore con freccia a destra,
oppure deve aprire sottodirectory eventualmente presenti

I menu di adattamento pud essere aperto cliccando con il mouse sul Gestione file T
nome del percorso, oppure tramite softkey:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
B B H H MCALLE =) S TNC SR e narks g
Selezionare la Gestione file: premere il tasto PGM MGT Cicatech Nore F116 4 e
) X ) ' jDE::pgm HAKEN | Formato data »
Selezionare il terzo livello softkey e CremeLsry EPestaziont [ e ot
CiPresentation | | mionTur LBNMULLa He 634 ©4.08.2011
Premere il softkey FUNZ. AUSILIARIE Sz We | 180 eqce.zent
. . . . . . v Csysten [=JRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
Premere il softkey OPZIONI: il TNC visualizza il menu di adattamento , ? Cnesutas CstorstuosecHTs Ko zto sasszent
della Gestione file =" jmvrreci e i BTN
. . . . m . b 80: F3LOCHREIHE HP 3213 11:35:2055
Spostare con i tasti cursore il campo chiaro sull'impostazione e |, Eooneene W 794 11052008
desiderata [T mmamoum P oo Z5.10.2011
- P . . . " - AN . in [
Attivare/disattivare con il tasto Spazio (barra spaziatrice) I'impostazione & % e W azees 2a.10.7011
N $ $ ¢ EIVFORM HP 1922 20.07.2005 -----
deSIderaTa % 3 fH123 HU 1084 16.08.2011 —--—- B
. . . . . $$$$¢$ [H123_DRILL HU 422 08.11.2011 —--—-| L @ %’L E
| seguenti adattamenti possono essere eseguiti nella Gestione file: bbb b B
PAGINA PAEINA = ABGIOR FUNZIONT
Bookmark DE:DLEERO AUSIL . FINE




Navigazione in smarT.NC

Per lo sviluppo di smarT.NC si € prestata particolare attenzione affinché i
tasti di comando gia noti del dialogo in chiaro (ENT, DEL, END, ...) N
potessero essere impiegati in modo praticamente identico anche nel o
nuovo modo operativo. | tasti hanno la seguente funzionalita:

Funzione se é attivo Treeview
(lato sinistro dello schermo)

smarT.NC: Programmazione

Editing
programna

TNG: \SMARTNCN123. HU

B rrosranna: 122 un

700 Inpostazioni di proar:
[[E]s11 orzs. esterno rettas.

Volume lavorazione
i T

Elenco | Utensile |

3.1 [ Jpati utensile .

F

lunghezza tasca

"
Par.tasca ‘0
5 Q—'
W
T

7]
=

|| ©

Larghezzs tasca [z0
Raggio dell’angolo

Tasto

Profondita

Attivazione della maschera per inserire o0 modificare i dati

Prof. incremento 5
Sagoma di punti

—

[OFORM - PNT

[oFF] oN
]
Uscita dall'editing: smarT.NC richiama automaticamente la @
GeStIOne flle :%SERIRE TEST ESE!ELII L‘;;:\ZSLILEE

Cancellazione del passo di lavorazione selezionato (unit
completa)

Posizionamento del campo chiaro sul passo di lavorazione
successivo/precedente

Visualizzazione in Treeview dei simboli per maschere
dettagliate, se davanti al simbolo Treeview ¢ visualizzata
una freccia diretta verso destra, o passaggio alla
maschera, se Treeview & gia aperto

Mascheramento dei simboli per maschere dettagliate in
Treeview, se davanti al simbolo Treeview ¢ visualizzata una
freccia diretta verso il basso
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Funzione se é attivo Treeview
(lato sinistro dello schermo)

Pagina precedente

PAGINA

Pagina successiva

PAGINA

Iy
- = &
o

Salto all'inizio del file

H

=
&
N
B

o

Salto alla fine del file

bl
H
z
m

=

Funzione se é attiva la maschera
(lato destro dello schermo)

y
(7]
-
(=]

smarT.NC:

Programmazione

Editing
programna

Selezione del campo di inserimento successivo

Uscita dall'editing della maschera: smarT.NC memorizza
tutti i dati modificati

Interruzione dell'editing della maschera: smarT.NC non
memorizza i dati modificati

DEL

Posizionamento del campo chiaro sul campo/elemento di
inserimento successivo/precedente

Posizionamento del cursore nel campo di inserimento attivo,
per modificare singoli valori parziali, o se & attiva una casella di
selezione: selezione dell'opzione successiva/precedente

0080
0e

TINC: \SMARTNC\123. HU

Uolume lavorazione

o osrenns: 123 an e |
v 1 00 Inpostazioni di prosr¢ Elenco | Utensile | Par.tasca [
v 2 411 ORIG. esterno rettas. e
-3 [l0J2s: Tasca rettansolare s000
2.1 pati utensile
Hﬂ 1 1 [15e
3.2 Parametri tasca z 1
Se0 1 1
. . =hms
.3 [E®JPosizioni nex tile =)
lunghezza tasca 60 4
3.4 [(@]oati s100a11 Larghezza tasca [ze
Ragsio dell”angolo g s |
Protondita ~zo 1
Prot. incremento 5
Sagoma di punti
[UFORM.PNT S1e0% g
@ v
oFF]  on
& 5[]
INSERIRE TEST ESEGUI TABELLA
= (pEnsTLE
a0
= = = Yiu




Funzione se é attiva la maschera

(lato destro dello schermo) Tasto
Azzeramento di un valore numerico gia inserito

Cancellazione completa del contenuto del campo di

( : : |W|
Inserimento attivo

ENT

Inoltre sono disponibili sull'unita tastiera tre tasti, con cui si pud navigare
ancora piu velocemente all'interno dei moduli:

Funzione se é attiva la maschera (lato destro
Tasto
dello schermo)

Selezione della sottomaschera successiva

Selezione del primo parametro nella cornice successiva

Selezione del primo parametro nella cornice precedente
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Durante I'editing di profili, & possibile posizionare il cursore anche con i
tasti arancione di movimentazione assi, € quindi l'inserimento con
coordinate & identico all'inserimento con dialogo in chiaro. Si possono
anche eseguire con i corrispondenti tasti di dialogo in chiaro
commutazioni tra valore assoluto/incrementale 0 commutazioni tra
programmazione in coordinate cartesiane o polari.

Funzione se é attiva la maschera (lato destro
dello schermo)

Selezione del campo di inserimento per asse X

Selezione del campo di inserimento per asse Y

Selezione del campo di inserimento per asse Z

Commutazione tra inserimento in valore incrementale/
assoluto

Commutazione tra inserimento in coordinate cartesiane/
polari




Ripartizione dello schermo durante I'editing

Durante I'editing in smarT.NC lo schermo dipende dal tipo di file che e
stato selezionato per I'editing.

Editing di programmi unit

Riga d'intestazione: testo del modo operativo, messaggi d'errore
Modo operativo attivo in background

Struttura ad albero (Treeview), in cui vengono rappresentate in
modo strutturato le unita di lavorazione definite

Finestra maschera con i rispettivi parametri: in funzione del passo di
lavorazione selezionato, possono essere presenti fino a cinque
maschere:

: Maschera panoramica
L'inserimento dei parametri nella maschera panoramica €
sufficiente per eseguire il rispettivo passo di lavorazione con
funzionalita di base. | dati della maschera panoramica
costituiscono un estratto dei dati pit importanti, che possono
essere inseriti anche nelle maschere dettagliate

: Maschera dettagliata Utensile
Inserimento di dati aggiuntivi specifici dell'utensile
: Maschera dettagliata Parametri opzionali
Inserimento di parametri di lavorazione aggiuntivi opzionali
: Maschera dettagliata Posizioni
Inserimento di posizioni di lavorazione aggiuntive
: Maschera dettagliata Dati globali
Lista dei dati globali effettivi
Finestra grafica ausiliaria, in cui il parametro attivo nella maschera
viene rappresentato graficamente

smarT.NC: Programmazione

O SHARTNON 12310
o [ETrrosramns: 123 mn

b1

®

Volume lavorazione

700 Impostazioni di progr{ Elenco ‘ Utensile ‘ Par. tasca |<>

ol

v 2 411 ORIG. esterno rettas. Z—
s ;L
-3 [EJ]251 tasca rettansolare z T g ‘
2.1 t1
[i56
2.z T
EQ 1 1
2 = !
lunghezza tasca 50 w il
[@loot+ siones Uroiren Wt s
Rasgio dell’angolo g — |l s a
Profondita —z0 Qe
Prof. incremento 5
Sagoma di punti
[UFORM. PNT s1eex ﬂ.
@ v
on
&8
|
INSERIRE TEST ESEGUT TABELLA
e I o e
<E> i
=] = (=i Tid

smarT.NC: Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123 . HU

obkal okl J E
Par. tasca | Posizions [B3Eigiobaiillt
[B Jpistanzs sicurezza & g
2. dist. sicurezza |58 & %
#|Fattore sourapros. [& 3
Bposizionamenkc F 99989 ko
il |
Tipo fresatura (Mo3> h
s
Tipo penetrazione @
s1e0x% |
&
on
s |
|
[

Volume 1lavorazione
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Editing delle posizioni di lavorazione

Riga d'intestazione: testo del modo operativo, messaggi d'errore smarT.NC: Definizione posizioni
Modo operativo attivo in background

Struttura ad albero (Treeview), in cui vengono rappresentate in modo
strutturato le sagome di lavorazione definite

Finestra maschera con i rispettivi parametri
Pos. rot. asse sec. +0

Finestra grafica ausiliaria, in cui il parametro attivo viene
rappresentato graficamente B I 2 o

Finestra grafica, in cui le posizioni di lavorazione programmate
vengono rappresentate subito dopo che la maschera & stata

+
memorizzata B + + + [
+ + @
+, e
& 4+ 4 %

PUNTO RIGA saGoMA CORNICE CERCHIO | CERC PARZ ‘

| EE] e KX | ERY | v |0
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» 11[Eeerehio compieto Distanza 2. asse +140
Numero righe Z
Numero punti 7
Rotazione o
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S
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Editing di profili

Riga d'intestazione: testo del modo operativo, messaggi d'errore smarT.NC: Definizione, ;077 B
Modo operativo attivo in background T P e e

Struttura ad albero (Treeview), in cui vengono rappresentati in modo 1 Ellsoreione romzor i D Ca—
strutturato i rispettivi elementi di profilo o Z:::: - ot T - —

. . . .« . . . ung.exza s I
Finestra maschera con i rispettivi parametri: nella programmazione poesic polmels I— %
profili FK possono essere presenti fino a quattro maschere: o e Rit. run.siocco pen e 6 ||

. E=|so1uzione i‘_’é
: Maschera panoramica 3’ :fk e e ||
Include le possibilita di inserimento maggiormente utilizzate BN SO o e84
: Maschera dettagliata 1 .
. TIPS .. . . oy . - / S100% |
Include le possibilita di inserimento per punti ausiliari (FL/FLT) o i — |-
per dati del cerchio (FC/FCT) s 0
S
: Maschera dettagliata 2 |
Include le possibilita di inserimento per riferimenti relativi (FL/FLT) = — — — — —
o per punti ausiliari (FC/FCT) - | | A || T || = e

: Maschera dettagliata 3
Disponibile solo con FC/FCT, include le possibilita di inserimento
per riferimenti relativi
Finestra grafica ausiliaria, in cui il parametro attivo viene
rappresentato graficamente

Finestra grafica, in cui i profili programsnmati vengono rappresentati
subito dopo che la maschera & stata memorizzata

Principi fondamentali
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Visualizzazione file DXF

smarT.NC: Selezione elementi DXF

Riga d'intestazione: testo del modo operativo, messaggi d'errore
Modo operativo attivo in background

Layer inclusi nel file DXF o elementi di profilo o posizioni gia
selezionati

Finestra del disegno, in cui smarT.NC visualizza il contenuto del file
DXF

...@1uerkzeugplat t>>

S100%
& g
[oFF]  on

1’?1‘ %‘r‘ E

[B0_317x279MM

meosta | DEFINIZ. | oe earonn | seLezrona [ DISATTIVA f MEMORTZZA
RIFER. ELEMENTI | ELEMENTI FINE

LAYVER ) PROFILO | POSIZIONE | gp gy, SELEZ.




Uso del mouse smarT.NC: Programmazione B
Particolarmente facile & anche il comando con il mouse. Considerare le TNG-SHARTNON123.H0 =
particolarita riportate di seguito. I S ey ——
Oltre alle funzioni del mouse gia note da Windows, facendo clic con il &
mouse si possono comandare anche i softkey smarT.NC a.1 [ Joot1 utensize ‘A =
Se sono disponibili piu righe softkey (indicazione con barre [ '?—-?
direttamente sopra i softkey), facendo clic su una barra si pud attivare Lersnezza tasca 7 :
N . Raggio dell’angolo e s |
la riga desiderata Protonaits |+ ]
Prof. incremento S
Per visualizzare in Treeview le maschere dettagliate: fare clic sul s sioex [l
triangolo in posizione orizzontale, per mascherare fare clic sul triangolo o o
in posizione verticale im
Per modificare i valori nella maschera: fare clic in un qualsiasi campo di
inserimento o su una casella di selezione, smarT.NC passa msesree | oot ez e
. . Y I 35 UTENSILE
automaticamente in modalita Editing. P = Tid

Per uscire dalla maschera (per chiudere la modalita editing): fare clic su
una posizione qualsiasi di Treeview, smarT.NC visualizza la domanda se
le modifiche devono essere salvate o meno nella maschera

Se si punta il mouse su un qualsiasi elemento, smarT.NC visualizza un
testo informativo. Il testo informativo contiene brevi informazioni sulla
rispettiva funzione dell'elemento

Principi fondamentali
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Copia di unit
Singole unit di lavorazione possono essere copiate in modo molto
semplice usando le istruzioni abbreviate gia note da Windows:
CTRL+C, per copiare I'unit
CTRL+X, per tagliare I'unit
CTRL+V, per incollare I'unit dopo I'unit attiva al momento

Se si desidera copiare contemporaneamente piu unit, procedere come
segue:

a Commutare il livello softkey sul livello piu alto

Selezionare con i tasti freccia o con un clic del mouse la
prima unit da copiare
SELEZIONA
BLOCK
COPIRRE
BLOCK

Selezionare con i tasti freccia o con il softkey MARCA
BLOCCO SEGUENTE tutte le unit da copiare

Copiare il blocco marcato nella memoria temporanea
(funziona anche con CTRL+C)

smarT.NC: Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Programma: 123 mm

20 Impostazioni di programma

11 ORIG. esterno rettag.

- 3[[0J]25t Tasca rettangolare

lunghezza tasca
Larghezza tasca
Raggio dell”angolo
Profondita

Prof. incremento

Volume lavorazione
6 © o]

Elenco ‘ Utensile ‘ Par. tasca |4>

° il

500

Sagoma di punti

v
e ||| ¥ ¥
[z8
C) s [
—EE

5

[OFORM . PNT

SELEZIONA | INSERIRE INSER
ULTIMA

BLOCK BLOCK INITR”

Attivare la funzione di marcatura
INSERIRE
BLOCK

Selezionare con i tasti freccia o con il softkey la unit dopo cui
si vuole inserire il blocco copiato

Incollare il blocco dalla memoria temporanea (funziona anche
con CTRL+V)



Editing della tabella utensili

Subito dopo aver selezionato il modo operativo smarT.NC, si puo editare
la tabella utensili TOOL.T. Il TNC presenta i dati utensile suddivisi in
maschere, la navigazione nella tabella utensili € identica alla navigazione
in smarT.NC (vedere "Navigazione in smarT.NC" a pagina 33).

| dati utensile sono suddivisi nei seguenti gruppi:

Scheda Elenco:

Sommario dei dati utensile piu frequentemente usati, quali nome,
lunghezza o raggio dell'utensile

Scheda Dati ausil:

Dati utensile ausiliari, che sono importanti per applicazioni speciali
Scheda Dati ausil:

Gestione utensili gemelli e altri dati utensile ausiliari

Scheda Sist.tast.:

Dati per tastatori 3D e tastatori utensile

Scheda PLC:

Dati che sono necessari per |'adattamento della macchina al TNC e
sono definiti dal Costruttore della macchina

Scheda CDT:

Dati per il calcolo automatico dei dati di taglio

Editing tabella utensili

Editing
progranma

TINC:\TOOL.T
> o T NULLWERKZEUG
b1 Toz
vz Tpa

EDati ausil
T.Dati ausil
i=Sist.tast.
ZpLc
FHeoT

Tos

To1e

Tp1e.1

Tp1z

D14

Nowaa

INIZIO

FINE ‘

PAGINA

Elenco | Dati ausil | Dati ausil [
Nome utensile 3

L —
Commento [Tool &

Tipo di utensile -

Lunghezza utensile +50
Raggio utensile +3

Maggioraz. lungh. utens. [+®
Maggioraz. raggio utens. [+0

| |Angolo penetraz. massimo [6

i Lunghezza tagliente [15

" Numero taglienti a

PAGINA

INSERIRE
RIGA

CANCELLA
RIGA

s1eex %

[oFF] _ on

28

‘ FINE
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Considerare anche la descrizione dettagliata dei dati utensile
nel Manuale utente Dialogo in chiaro.

Attraverso il tipo di utensile si definisce il simbolo che il TNC
visualizza in Treeview. Inoltre il TNC visualizza in Treeview
anche il nome di utensile inserito.

| dati utensile che sono disattivati tramite parametri
macchina, non vengono visualizzati da smarT.NC nella
rispettiva scheda. In tale caso, & possibile che una o piu
schede non compaiano.



Funzione MOD

Tramite le funzioni MOD si possono selezionare ulteriori modalita di
visualizzazione e di impostazione.
Selezione delle funzioni MOD

w Premere il tasto MOD: il TNC visualizza le possibili
impostazioni nel modo operativo smarT.NC

Editing
programna

Funzionamento manuale

Modifica delle impostazioni

Posizione 1 REALE
H H H H Posizione 2 REALE
Selezionare nel menu la funzione MOD con i tasti cursore Cambio MM/pollici MM
. . . . R X . Immis. program. HEIDENHAIN
Per modificare una impostazione sono disponibili — in relazione alla Selezione asse %80080

funzione selezionata — tre possibilita: I 8 oroEse seAtoese  SG0E0 GF

. . . . e PLC: numero software BASIS 54
Introduzione diretta di un valore numerico, ad es. per definire i limiti del Livello di sviluppo:  ---

campo di spostamento

Modifica dell'impostazione mediante azionamento del tasto ENT, ad
es. per definire I'inserimento del programma

Modifica dell'impostazione tramite una finestra di selezione. Quando
sono disponibili pit possibilita di impostazione, si pu0 visualizzare,
premendo il tasto GOTO, una finestra che elenca tutte le possibilita di r—
impostazione. Selezionare |'impostazione desiderata direttamente EOREE
azionando il relativo tasto numerico (a sinistra del simbolo ":") o

altrimenti selezionandola con il tasto cursore e confermandola con il

tasto ENT. Se non si desidera modificare I'impostazione, chiudere la

finestra con il tasto END

Uscita dalle funzioni MOD

Per concludere una funzione MOD: premere il softkey END o il tasto
END

CAMPO
FINECORSA

ACCESSO
ESTERNO
oFF  [Con]

cAMPO CAMPO e
FINECORSA | FINECORSA HELP
2> @ rAce. €13

Principi fondamentali



ioni

delle lavoraz

inizione

Def

Definizione delle lavorazioni

Editing
programna

- - - - TNC:\SMARTNC\123. HU Volume 1lavol ne
Principi fondamentali o proscamss: 123 an VR — - B
(3K} @0 Impostazioni di progri Elenco Utensile par.tasca |[(* !
Le lavorazioni vengono definite in smarT.NC come passi di lavorazione s 2 [@]e11 orre. esterno rettas. 12 E
(unit), che di regola sono costituiti da piu blocchi di dialogo in chiaro. — .u.mi - g
smarT.NC genera automaticamente in background i blocchi di dialogo in sz [peranetrs tascs % i S
chiaro in un file .HU (HU: Programma HEIDENHAIN Unit), che appare || ©
come un normale programma con dialogo in chiaro. e E— il
Profond.iké [z @® N
La lavorazione vera e propria viene eseguita di regola da un ciclo e
. o . . . . T . . . . [UFORM . PNT s100% |
disponibile nel TNC, i cui parametri sono stati definiti nei campi di GE
inserimento delle maschere. =
&7
Un passo di lavorazione puo essere gia definito con pochi inserimenti =
nella maschera panoramica 1 (vedere la figura in alto a destra). smarT.NC mseRee | test p— =
. . s . . . . — ] UTENSILE
esegue la lavorazione con funzionalita di base. Per inserire dati di = <= = Tid
lavorazione aggiuntivi, sono disponibili maschere dettagliate 2. | valori
inseriti nelle maschere dettagliate vengono sincronizzati - —

; . A Pn . T smarT.NC: Programmazione EE G
automaticamente con i valori inseriti nella maschera panoramica, quindi
non devono essere inseriti due volte. Sono disponibili le seguenti TG \SHRRTNoN123. 1y T, = Taverazions

: == 5 5 .1
maschere dettagliate: R m | =
Maschera dettagliata Utensile (2) - s et = |EE
Nella maschera dettagliata Utensile si possono inserire dati aggiuntivi d

specifici dell'utensile, ad es. valori delta per lunghezza e raggio o f?_,?,
funzioni ausiliarie M

Funzione M:
Funzione M:

W
ON
i +8g
[




Maschera dettagliata Parametri opzionali ()

Nella maschera dettagliata Parametri opzionali si possono definire
parametri di lavorazione aggiuntivi che non sono presenti nella
maschera panoramica, ad es. valori da togliere durante la foratura o
posizioni tasca durante la fresatura

Maschera dettagliata Posizione (5)

Nella maschera dettagliata Posizione si possono definire posizioni di
lavorazione aggiuntive, se i tre punti di lavorazione della maschera
panoramica non sono sufficienti. Se si definiscono le posizioni di
lavorazione in file punti, la maschera dettagliata Posizione e la
maschera panoramica contengono solo il nome del rispettivo file punti
(vedere "Principi fondamentali" a pagina 157).

smarT.NC:

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123. HU

Volume lavorazione

° il

b
b

s [[@]]zs1 Tasca rettangolare

- B © o] © [l n
> gienco | utensute|[Frteses |0 =
v _I| lunghezza tasca 60
% 251 g “ 7 Larghezza tasca 20 J .D,_.
A3caIatianuolare Raggio dell’angolo cl ¥
Profondita 20
Prof. incremento S T 1
Sourametallo lato G ,‘5&‘—»94‘\
Souranetailo prof. Co—
Avanzamento finitura @
Finitura F 500 s [
Posizione tasca O
s1eex [
@ |
OFF| OoN
S |
05
smarT.NC: Programmazione Editing
progranma
TNC: \SMARTNC\123. HU Volume lavorazione
. obba] - °b

Utensile ‘ Par. tasca ‘”

Sagoma di punti

[UFORM. PNT
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Maschera dettagliata Dati globali (¢)

Nella maschera dettagliata Dati globali sono illustrati i parametri di
lavorazione globali definiti nell'intestazione del programma. Se
necessario, questi parametri possono essere modificati in modo locale
per la rispettiva unit

smarT.NC:

Programmazione

Editing
programna

TNC: \SMARTNC\123. HU

’
-3 [[@]zs1 rasca rettangorare

Uolume lavorazione

‘il ol 64

Par. tasca ‘ Posizione ‘4
sttanza sicurezza |ZENING
2. dist. sicurezza |50 ©
Fancre SOUTrappos. i
EPosixicnanenlo F [EEECE

Tipo fresatura (M@3)

Tipo penetrazione




Impostazioni di programma

Quando si apre un nuovo programma unit, smarT.NC inserisce
automaticamente la Unit 700 Impostazioni di programma.

indispensabile, altrimenti questo programma non pud essere

@ La presenza della Unit 700 Impostazioni di programma &
eseguito da smarT.NC.

Nelle Impostazioni di programma devono essere definiti i seguenti dati:

Definizione del pezzo grezzo per la determinazione del piano di lavoro
e per la simulazione grafica

Opzioni, per la selezione dell'origine pezzo e della tabella origini da
utilizzare

Dati globali, che valgono per il programma completo. | dati globali sono
preimpostati automaticamente da smarT.NC con valori di default e
possono essere modificati in qualsiasi momento

impostazioni di programma influiscono su tutto il programma
di lavorazione e quindi possono modificare I'esecuzione in
modo rilevante.

@ Tenere presente che le modifiche successive alle

smarT.NC: Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123 . HU

- Programma: 123 mm

°1

1.1 [EJpezzo arezzo

1.2 = opzions

Asse utensile

T

z

“l| Elenco | Pezzo srezzo | Opzioni Glopale | M =
Generale =
2 =

e
[se
N

700 Impostazioni di pros| | Distanza sicurezza

2. dist. sicurezza
Posizionamento F
Ritiro F

Fresatura di tasche

Comport. in posizionam.

Foratura
Ritiro rott.truciolo
Tempo attess sopra
Tempo attesa sotto

| [Fresatura di tasche

= Fattore sourappos.

Tipo fresatura (Me3)

Tipo penetrazione
Fresatura di profili
Distanza sicurezza
Altezza di sicurezza
Fattore sourappos.

Tipo fresatura (Me3)
iK1

®

®

INSERIRE TEST
(] [l
G é

ESEGUT

==L

TABELLA

UTENSILE

Tiu
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Dati globali
| dati globali sono suddivisi in sei gruppi:

Dati globali di validita generale
Dati globali che valgono esclusivamente per lavorazioni di foratura
Dati globali che definiscono il comportamento nel posizionamento

Dati globali che valgono esclusivamente per lavorazioni di fresatura con
cicli tasca

Dati globali che valgono esclusivamente per lavorazioni di fresatura con
cicli profilo

Dati globali che valgono esclusivamente per funzioni di tastatura

Come gia indicato in precedenza, i dati globali valgono per il programma
di lavorazione completo. Se necessario, naturalmente i dati globali
possono essere modificati per ogni passo di lavorazione:

A tale scopo, entrare nella maschera dettagliata Dati globali del
passo di lavorazione: smarT.NC visualizza nella maschera i parametri
validi per il rispettivo passo di lavorazione con il relativo valore attivo.
Sul lato destro del campo di inserimento verde ¢'é una G per indicare
che il valore ha validita globale

Selezionare il parametro globale che si desidera modificare

Inserire il nuovo valore e confermare con il tasto ENTER, smarT.NC
modifica in rosso il colore del campo di inserimento

Ora sul lato destro del campo di inserimento rosso ¢'é una L per
indicare un valore con validita locale

smarT.NC:

Programmazione

Editing
progranma

O SHARTNON123.10
ce  [ETerostamws: 123 m

1

flo
fig

700 Impostazioni di prog

Asse utensile z

E1enco | Pezzo arezzo | opzioni | Giobale

—

Generale Z‘
Distanza sicurezza
2. dist. sicurezza
Posizionamento F
Ritiro F
Posizionamento

=

?
I
W

Comport. in posizionam.

Foratura non
Ritiro rott.truciolo =)
Tempo attesa sopra =
Tempo attesa sotto 5
=~ Fattore sourappos. O '
Tipo fresatura (Me3>
Tipo penstrazions 2 B
v
Fresatura di profili ~| oFE on
Distanza sicurezza +Z
Altezza di sicurezza 50
Fattore sourappos. T g\ ; E
Tipo fresatura (Me3) o|Bye 3 & L
i} I3
INSERIRE TEST ESEGUT TRBELLA
E — E - UTENSILE
= — YW
smarT.NC: Programmazione EaLiind
g 5 5 progranma
Distanza di sicurezza?
THC: NSHARTNG123_DRILL . HU Par.forat. | Posizione Dati globali ‘4
¥ Distanza sicurezza PG
v
dist. sicurezza [SBNNIG
tiro rott.truciolo [ONZ 3
Tenpo attesa sotto @ ©

<[@ Joat1 stopats

%% \

sizionamento F

BPcsiziunamento F




La modifica di un parametro globale mediante la maschera
dettagliata Dati globali produce solo una modifica locale del
parametro, valida solo per il rispettivo passo di lavorazione. Il
campo di inserimento di parametri modificati in modo locale
viene visualizzato da smarT.NC con sfondo rosso. A destra,
accanto al campo di inserimento c¢'e una L per indicare che si
tratta di un valore locale.

Tramite il softkey IMPOSTA VALORI STANDARD si pud
ricaricare dall'intestazione del programma e quindi attivare il
valore del parametro globale. Il campo di inserimento di un
parametro globale, il cui valore proviene dall'intestazione del
programma, viene visualizzato da smarT.NC con sfondo
verde. A destra, accanto al campo di inserimento c'e una G
per indicare che si tratta di un valore globale.

Definizione delle lavorazioni
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Dati globali di validita generale smarT.NC: Programmazione

Distanza sicurezza: distanza tra la superficie frontale dell'utensileela | . .
superficie del pezzo durante I'avvicinamento automatico alla posizione  |-e  [ETkrosranns: 123 un 4 Etenco | pezzo srezao | omzioni. Gionate

Generale

Editing
progranma
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d| partenza del CiClO ne“lasse Utens”e v 1 700 Impostazioni di prog uxst?nza CHST R zZ—
. . . . . , . 1 [llrero srezzo Sl

23 dist. sicurezza: posizione su cui smarT.NC posiziona |'utensile alla 1.2 [[EFoezions Ritivo F

fine di un passo di lavorazione. La successiva posizione di lavorazione e

viene raggiunta a questa altezza nel piano di lavoro

Posizionamento F: avanzamento con cui smarT.NC sposta |'utensile
all'interno di un ciclo

Ritiro F: avanzamento con cui smarT.NC riposiziona I'utensile

Dati globali per il comportamento nel posizionamento

Foratura
Ritiro rott.truciolo
Tenpo attess sopra
Tempo attesa sotto
Fresatura di tasche

~! Fattore sourappos.

Tipo fresatura (M@3)

Tipo penetrazione
Fresatura di profili
Distanza sicurezza

Altezza di sicurezza

Fattore sourappos. g ;
Comport. in posizionam.: ritorno nell'asse utensile alla fine di un [7ine tremetore o o= (8] CINE ]
passo di lavorazione: ritorno alla 2° distanza di sicurezza o alla posizione mesesee | e = T
aooY X =
di inizio unit = é. il i




Dati globali per lavorazioni di foratura

Ritiro rottur.truciolo: valore del quale smarT.NC ritrae I'utensile
nella rottura truciolo

Tempo attesa sotto: tempo di sosta in secondi dell'utensile sul fondo
del foro

Tempo attesa sopra: tempo di sosta in secondi dell'utensile alla
distanza di sicurezza
Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli tasca

Fattore sovrappos.: raggio utensile x fattore di sovrapposizione
fornisce |'accostamento laterale

Tipo fresatura: concorde/discorde

Tipo penetrazione: penetrazione nel materiale elicoidale, con
pendolamento o perpendicolare

smarT.NC: Programmazione Editing
progranna
TNC:\SMARTNC\123. HU Asse utensile z

-e Programma: 122 an “I| Elenco | Pezzo srezzo | Opzioni Glopale | M =
Generale = =la
v 700 Impostazioni di pros | Distanza sicurezza | o
2. dist. sicurezza 3
06} pezzo grezzo
e
a2 Opzioni Ritiro F [e8388 T
S 1.3 ati globali Posizionamento £
Comport. in posizionan.
1.3.1 Generale
Foratura
1.3.2[@gFJPosizionanento Ritiro rott.truciolo
Tenpo attesa sopra
1.3.3[@ 0 Foratura
Tenpo attesa sotto
1.3.4[@ li|Fresstura ai tasche Fresatura di tasche
= Fattore sourappos.
Tipo fresatura (Me3) ©
Tipo panstrazione o[
Fresatura di profili
Distanza sicurezza
Altezza di sicurezza
Fattore sourappos.
Tipo fresatura (MO3>
K1}
INSERTRE TEST ESEGUT TABELLA
[Tam] (] UTENSILE
= <= = i
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Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli di profilo

Distanza di sicurezza: distanza tra la superficie frontale dell'utensile
e la superficie del pezzo durante I'avvicinamento automatico alla
posizione di partenza del ciclo nell'asse utensile

Altezza di sicurezza: altezza assoluta che esclude qualsiasi collisione
con il pezzo (per il posizionamento intermedio e il ritiro alla fine del ciclo)
Fattore sovrappos.: raggio utensile x fattore di sovrapposizione
fornisce I'accostamento laterale

Tipo fresatura: concorde/discorde

Dati globali per funzioni di tastatura

Distanza sicurezza: distanza tra tastatore e superficie del pezzo
durante l'avvicinamento automatico alla posizione di tastatura

Altezza di sicurezza: coordinata nell'asse del tastatore su cui
smarT.NC sposta il tastatore tra i punti da misurare, se ¢é attivata
I'opzione Spostarsi a alt. sicur.

Spostarsi a alt. sicur.: selezionare se smarT.NC deve eseguire lo
spostamento tra i punti da misurare a distanza di sicurezza o ad altezza
di sicurezza

smarT.NC:
Spostarsi

Programmazione

a alt. sicur. (8/1)7
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Foratura
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Tempo attesa sotto
Fresatura di tasche
Fattore sourappos.

Tipo fresatura (M@3)

Tipo penetrazione
Fresatura di profili
Distanza sicurezza
Altezza di sicurezza
Fattore sourappos.

Tipo fresatura (Me3)

Tastatura
Distanza sicurezza
Altezza di sicurezza

Ad altezza di sicur.
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Selezione utensile

Appena & attivo un campo di immissione per la selezione dell'utensile,
tramite il softkey NOME UTENSILE si puo scegliere se si desidera
inserire il numero o il nome dell'utensile.

Inoltre con il softkey SELEZ. si puo visualizzare una finestra in cui si pud
selezionare un utensile definito nella tabella utensili TOOL.T. smarT.NC
scrive automaticamente nel corrispondente campo di inserimento il
numero oppure il nome dell'utensile.

In caso di necessita, si possono anche editare i dati utensili visualizzati:
Selezionare con i tasti freccia la riga e poi la colonna del valore da
modificare: la cornice blu chiaro contrassegna il campo modificabile

Posizionare il softkey INSERIRE su ON, inserire il valore desiderato e
confermare con il tasto ENT

Se necessario, selezionare altre colonne e ripetere la procedura gia
descritta

smarT.NC:
Chiamata utensile
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Commutazione numero di giri/velocita di taglio

Non appena diventa attivo un campo di inserimento per la definizione del
numero di giri del mandrino, & possibile selezionare se si desidera inserire
il numero di giri in giri/min o la velocita di taglio in m/min [oppure inch/
min].

Per inserire una velocita di taglio
Premere il softkey VC: il TNC commuta il campo di inserimento
Per commutare I'inserimento da velocita di taglio a numero di giri

Premere il tasto NO ENT: il TNC cancella I'inserimento della velocita di
taglio

Per inserire il numero di giri: ritornare con il tasto freccia sul campo di
inserimento

Commutazione F/FZ/FU/FMAX

Non appena diventa attivo un campo di inserimento per la definizione
dell'avanzamento, si puo selezionare se si desidera inserire
I'avanzamento in mm/min (F), in giri/min (FU) o in mm/dente (FZ). Le
alternative di avanzamento ammesse dipendono dalla rispettiva
lavorazione. Per alcuni campi di inserimento € anche possibile inserire
FMAX (rapido).

Per inserire un'alternativa di avanzamento

Premere il softkey F, FZ, FU o0 FMAX

smarT.NC:
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Conferma dati da unit simili precedenti

Quando si apre una nuova unit, & possibile confermare tutti i dati di una
unit simile definita in precedenza tramite il softkey CONFERMA DATI
UNIT. Quindi smarT.NC conferma tutti i valori definiti in questa unit e li
registra nella unit attiva.

In particolare nelle unit di fresatura € possibile definire in questo modo
lavorazioni di sgrossatura/finitura particolarmente semplici, correggendo
soltanto nella unit successiva, dopo la conferma dati, il sovrametallo g, se
necessario, anche I'utensile.

Innanzitutto smarT.NC ricerca in alto nel programma
@ smarT.NC una unit simile:

Se cercando fino all'inizio del programma smarT.NC non
viene trovata alcuna unit corrispondente, la ricerca viene
effettuata dalla fine del programma fino al blocco attuale.

Se smarT.NC non trova alcuna unit corrispondente in tutto
il programma, il controllo visualizza un messaggio d'errore.

smarT.NC: Programmazione Egiting
5 : progranna
Chiamata utensile
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Passi di lavorazione disponibili (unit)

Dopo la selezione del modo operativo smarT.NC, selezionare tramite il
softkey INSERIRE i passi di lavorazione disponibili. | passi di lavorazione

sono suddivisi nei seguenti gruppi principali:

smarT.NC: Programmazione

Editing
progranma

Gruppo principale Softkey  Pagina
LAVORAZIONE Buoma Pagina 59
Foratura, filettatura, fresatura Z
TASTATURA Pagina 134
Funzioni di tastatura per sistema 3D 7%
CONVERSIONE Pagina 143
Funzioni per la conversione di coordinate

Pagina 151

FUNZIONI SPECIALI
Chiamata programma, unit seecTALT

posizionamento, unit funzioni M, unit
dialogo in chiaro, unit fine programma
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Distanza sicurezza z
2. dist. sicurezza [se
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;
A
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softkey, avviano la programmazione di profili o il generatore

@ | softkey PGM PROFILO e POSIZIONI sul terzo livello

di sagome.



Gruppo principale Lavorazione

Nel gruppo principale Lavorazione si selezionano i seguenti gruppi di

smarT.NC: Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Programma: 123_DRILL mm

700 Impostazioni di programma

Asse utensile

z

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale |
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Punto MIN Punto MAX

x w0 +100
v e e | S |
z -a0 +0 [
origine pezzo
I Definire numero di origine =
e
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Distanza sicurezza Z
2. dist. sicurezza 5o g a"_:l,_.
—
Posizionamento F 750 W
b - s100% Q
b b W
OFF]  oN
b |-
» [
I
|
FORATURA | FILETT. TASCHE/ | PGM PROFIL | SUPERFICI | SPECIAL
Il &R IsoLE UNITS
[ [ABC]

lavorazione:
Gruppo di lavorazione Softkey  Pagina
FORATURA Pagina 60
Centratura, foratura, alesatura, tornitura, g
controforatura invertita
FILETTATURA Pagina 73
Maschiatura con e senza compensatore L2
utensile, fresatura di filettature
TASCHE/ISOLE Pagina 88
Fresatura di fori, tasca rettangolare, tasca
circolare, scanalatura, scanalatura
circolare
PGM PROFILO Pagina 103
Lavorazione programma di profilo: @
sgrossatura, svuotamento e finitura di
profilo sagomato, profilo tasca
SUPERF|C| SUPERFICI Pagina 125
Fresatura a spianare =i
UNIT SPECIALI: Pagina 129

Incisione e Tornitura in interpolazione

SUPERFICI
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Gruppo di lavorazione Foratura

Nel gruppo di lavorazione Foratura sono disponibili le seguenti unit per la

foratura:

Unit

(7
]
=
3

Pagina

Unit 240 Centratura NIT za0

Pagina 61

Unit 205 Foratura UNIT 2es

Pagina 63

Unit 201 Alesatura UNIT Zo1

Pagina 65

Unit 202 Tornitura UNIT zez

Pagina 67

smarT.NC: Programmazione Editing
progranma
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Ritiro F EEEEE]
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UNIT z01
n

ah ¢

Unit 204 Controforatura invertita NIt z0a

Pagina 69

Unit 241 Foratura con punte a cannone Tt za1
monotaglienti

Pagina 71




Unit 240 Centratura
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in centratura [mm/min] o FU [mm/giro]

Selezione prof./diam.: selezione se la centratura deve avvenire alla
profondita o al diametro inseriti

Diametro: diametro di centratura. Necessario l'inserimento di T-ANGLE
in TOOL.T

Profondita: profondita di centratura

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

nessuno

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione
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programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco | Utensile |
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Selezionare diam./prof.

Diametro
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"
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CONFERMA
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Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali: smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
progranma

E Distanza di sicurezza TRE=ewsmInCS smrRT ] s [

stanza sicurezze PINENG l
dist. sicurezza |58 G
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Unit 205 Foratura
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in foratura [mm/min] o FU [mm/giro]

Profondita: profondita di foratura

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile prima
dell'estrazione dal foro

Prof. rottur.truciolo: accostamento dopo il quale smarT.NC esegue
una rottura truciolo

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Prof. rottur.truciolo: accostamento dopo il quale smarT.NC esegue
una rottura truciolo

Valore da togliere: valore di cui smarT.NC riduce la profondita di
accostamento

Avanzamento minimo: se € inserito il valore da togliere: limitazione per
I'accostamento minimo

Dist. prearresto sup.: distanza di prearresto sopra nel
riposizionamento dopo rottura truciolo

Dist. prearresto inf.: distanza di prearresto sotto nel
riposizionamento dopo rottura truciolo

Partenza avanzamento: punto di partenza piu profondo riferito alla
coordinata della superficie con fori prelavorati

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

E%_[ Distanza di sicurezza
E—r[ 22 distanza di sicurezza
%i Ritiro per rottura truciolo
%ﬂg Tempo attesa sotto
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
1e=p lavorazione
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Unit 201 Alesatura
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in alesatura [mm/min] o FU [mm/giro]
Profondita: profondita di alesatura
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

nessuno

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

2 Distanza di sicurezza
m 22 distanza di sicurezza
ﬂ a) Avanzamento ritorno
m=
E%L Tempo attesa sotto
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
ne=p lavorazione
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Unit 202 Tornitura
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in foratura [mm/min] o FU [mm/giro]

Profondita: profondita di tornitura

Direzione disimpegno: direzione in cui smarT.NC disimpegna |'utensile
sul fondo del foro

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC: Programmazione
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Angolo per mandrino: angolo sul quale smarT.NC posiziona |'utensile
prima del disimpegno

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza
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Avanzamento ritorno
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Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
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Unit 204 Controforatura invertita
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in foratura [mm/min] o FU [mm/giro]

Profondita svasatura:: profondita di controforatura

Spessore materiale: spessore del pezzo

Eccentricita: quota di eccentricita dell'utensile alesatore

Altezza tagliente: distanza spigolo inferiore utensile alesatore —
tagliente principale

Direzione disimpegno: direzione in cui smarT.NC sposta |'utensile per
la quota di eccentricita

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Angolo per mandrino: angolo sul quale smarT.NC posiziona |'utensile
prima della sua penetrazione nel foro e della sua estrazione dal foro

Tempo di sosta: tempo di sosta sul fondo

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza

Avanzamento in posizionamento

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

smarT.NC:
Profondita?

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco Utensile

Profondita suasatura
Spessore materisle
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Altezza tagliente
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Angolo per mandrino
Tempo di sosta
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smarT.NC:
Distanza di

Programmazione
sicurezza?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[@ Joats srovans

Par.forat. ‘ Posizione

Di:tanza sicurezza

dist. sicurezza

sizionamento F

EPcsizionanenko F

Dati globali ‘4

2 ______[
56 3
758 ©




Unit 241 Foratura con punte a cannone monotaglienti

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] in foratura

F: avanzamento in foratura [mm/min] o FU [mm/giro]
Profondita: profondita di foratura

Partenza avanzamento: punto di partenza della lavorazione di foratura
effettiva. Il TNC si sposta con Avanz. avvicinamento dalla distanza di
sicurezza al punto di partenza piu profondo

Senso rot. entrata/uscita: senso dirotazione del mandrino in entrata
nel foro e in uscita dal foro

N. giri entrata: numero di giri al quale |'utensile deve ruotare in
entrata nel foro e in uscita dal foro

Refrigerante ON: M?: funzione ausiliaria M per |'attivazione del
refrigerante. Il TNC attiva il refrigerante se I'utensile si trova nel foro al
punto di partenza piu profondo

Refrigerante OFF: M?: funzione ausiliaria M per la disattivazione del
refrigerante. |l TNC disattiva il refrigerante se |'utensile si trova alla
profondita di foratura

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).
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Editing
programma
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Refrigerante ON: M?

[

Numero

Nome

e

ig OFF: M?

Asse prin. _ Asse sec.

DATI UNIT

CONFERMA ‘

‘ SELEZ.

T

NOME
UTENSILE

ioni

delle lavoraz

mnizione

Def



72

ioni

delle lavoraz

inizione

Def

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:
DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Profondita attesa: coordinate dell'asse del mandrino sulla quale
I'utensile deve sostare. La funzione ¢ inattiva inserendo 0

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza

Avanzamento in posizionamento

Tempo attesa sotto

Avanzamento ritorno

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione
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Gruppo di lavorazione Filettatura smarT.NC: Programmazione ot
Nel gruppo di lavorazione Filettatura sono disponibili le seguenti unit per — |[messmrmostzaorrmu Asse utensiie z
la filettatura: = S ———
e [tee
Unit Softkey  Pagina ;
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Unit 209 Maschiatura senza compensatore i 208 Pagina 76 pesizionsnento ¢ i m—
utensile (anche con rottura truciolo) %\7) o oo
Eg [OFF] :N
Unit 262 Fresatura di filettature T zez Pagina 78 =
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Unit 206 Maschiatura con compensatore utensile
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in foratura: calcolo da S x passo della filettatura p
Profondita filetto: profondita della filettatura

Posizioni di lavorazione (vedere "Principi fondamentali" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

nessuno

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

i
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Tempo attesa sotto

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
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Unit 209 Maschiatura senza compensatore utensile
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
Profondita filetto: profondita della filettatura
Passo filettatura: passo della filettatura
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC: Programmazione
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

smarT.NC: Programmazione
Profondita filetto?

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prof. rottur.truciolo: accostamento dopo il quale deve avvenire una
rottura truciolo

Angolo per mandrino: angolo sul quale smarT.NC posiziona I'utensile
prima dell'operazione di filettatura: quindi, se necessario & possibile
riprendere la filettatura

Fattore per S in ritorno Q403: fattore con cui il TNC aumenta il
numero di giri del mandrino — e quindi anche I'avanzamento in ritorno —
durante |'estrazione dal foro

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza
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X

p

22 distanza di sicurezza

Ritiro per rottura truciolo

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
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Unit 262 Fresatura di filettature
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in fresatura
Diametro: diametro nominale del filetto
Passo filettatura: passo della filettatura
Profondita: profondita di filettatura
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.: smarT.NC: Programmazione
Diametro nominale?

Editing
programma

Ripresa filetti: numero di filetti di cui viene spostato |'utensile TN ShETC Tz I R o | —

Avanzamento in avvicinamento: avanzamento in entrata nel filetto . B Frs )

. Profondita 18 .ﬁ
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Unit 263 Fresatura di filettature con smusso
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in fresatura

F: avanzamento in allargatura [mm/min] o FU [mm/giro]

Diametro: diametro nominale del filetto

Passo filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Profondita svasatura: distanza tra superficie del pezzo e punta
dell'utensile durante l'allargatura

Distanza lato: distanza tra il tagliente dell'utensile e la parete del foro
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Prof. smusso front.: profondita durante |'allargatura frontale

Spostam. frontale: distanza di cui il TNC sposta il centro dell'utensile
rispetto al centro del foro durante |'allargatura frontale

Avanzamento in avvicinamento: avanzamento in entrata nel filetto

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

E Distanza di sicurezza
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Unit 264 Fresatura di filettature con preforo
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in fresatura

F: avanzamento in foratura [mm/min] o FU [mm/giro]

Diametro: diametro nominale del filetto

Passo filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Profondita foratura: profondita di foratura
Increm.prof.foratura

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:
Prof. rottur.truciolo:: accostamento dopo il quale il TNC esegue
una rottura truciolo durante la foratura

Dist. prearresto sup.: distanza di sicurezza, quando il TNC dopo una
rottura truciolo riporta I'utensile alla profondita di accostamento
corrente

Prof. smusso front.: profondita durante I'allargatura frontale

Prof. smusso front.: distanza dicuiil TNC sposta il centro dell'utensile
rispetto al centro del foro

Avanzamento in avvicinamento: avanzamento in entrata nel filetto

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza
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Avanzamento in posizionamento

Ritiro per rottura truciolo
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lavorazione
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Unit 265 Fresatura di filettature elicoidale
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in fresatura

F: avanzamento in allargatura [mm/min] o FU [mm/giro]

Diametro: diametro nominale del filetto

Passo filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Ribassamento: selezione se |'allargatura deve avvenire prima o dopo la
fresatura di filettature

Prof. smusso front.: profondita durante I'allargatura frontale

Prof. smusso front.: distanza dicuiil TNC sposta il centro dell'utensile
rispetto al centro del foro

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:
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Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:
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Unit 267 Fresatura di filettature
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento in fresatura

F: avanzamento in allargatura [mm/min] o FU [mm/giro]

Diametro: diametro nominale del filetto

Passo filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie

M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per

accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Ripresa filetti: numero di filetti di cui viene spostato I'utensile
Prof. smusso front.: profondita durante I'allargatura frontale

Prof. smusso front.: distanza dicuiil TNC sposta il centro dell'utensile
rispetto al centro dell'isola

Avanzamento in avvicinamento: avanzamento in entrata nel filetto

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:
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Gruppo di lavorazione Tasche/isole

Nel gruppo di lavorazione Tasche/isole sono disponibili le seguenti unit
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Unit 251 Tasca rettangolare

Parametri nella maschera Elenco:

Tipo lavorazione: selezione tramite softkey di sgrossatura e finitura,
solo sgrossatura o solo finitura

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Lunghezza tasca: lunghezza della tasca nell'asse principale
Larghezza tasca: larghezza della tasca nell'asse secondario

Raggio dell'angolo: se non & stato inserito, smarT.NC imposta il
raggio dell'angolo uguale al raggio dell'utensile

Profondita: profondita finale della tasca

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. tasca:

Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

Avanzamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento

Finitura F: avanzamento in finitura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/
dente]

Angolo di rotazione: angolo con cui tutta la tasca viene ruotata
Posizione tasca: posizione della tasca rispetto alla posizione
programmata

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza
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Unit 252 Tasca circolare
Parametri nella maschera Elenco:

Tipo lavorazione: selezione tramite softkey di sgrossatura e finitura,
solo sgrossatura o solo finitura

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Diametro: diametro pezzo finito della tasca circolare

Profondita: profondita finale della tasca

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Posizioni di lavorazione (vedere "Principi fondamentali" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. tasca:

Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

Avanzamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento

Finitura F: avanzamento in finitura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/
dente]

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:
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Unit 253 Scanalatura
Parametri nella maschera Elenco:

Tipo lavorazione: selezione tramite softkey di sgrossatura e finitura,
solo sgrossatura o solo finitura

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Lung. scanalatura: lunghezza della scanalatura nell'asse principale

Ampiezza scanalatura: larghezza della scanalatura nell'asse
secondario

Profondita: profondita finale della scanalatura
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Posizioni di lavorazione (vedere "Principi fondamentali" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. tasca:

Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

Avanzamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento

Finitura F: avanzamento in finitura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/
dente]

Angolo di rotazione: angolo con cui tutta la tasca viene ruotata
Posiz. scanalatura: posizione della scanalatura rispetto alla posizione
programmata

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza
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Unit 254 Scanalatura circolare
Parametri nella maschera Elenco:
Tipo lavorazione: selezione tramite softkey di sgrossatura e finitura,
solo sgrossatura o solo finitura
T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Centro 1. asse: centro del cerchio parziale nell'asse principale
Centro 2. asse: centro del cerchio parziale nell'asse secondario
Diam. cerchio parz.
Angolo di partenza: angolo polare del punto di partenza
Angolo di apertura
Ampiezza scanalatura
Profondita: profondita finale della scanalatura
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
<« [F]lzsa cove circotars

Uolume lavorazione

© )

Elenco ‘

Centro 1. asse
Centro 2. asse
Diametro riferimento
Angolo di partenza
Angolo di apertura
Anpiezza scanalatura )

Profondita

Prof. incremento

Asse prin.

c o [

- i
Utensile ‘ Par.tasca |>

Asse sec Asse ut.

\ T %%E

CONFERMA
DATI UNIT

N

SELEZ._ s
UTENSILE

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
programma

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

l Numero
i none
I

Uolume lavorazione

: ol | ©
Elenco | Utensile | Ppar.tasca [¢
(i) r—
e
150
T 1
EQ Heri
VY
—
s a’_],_.
Funzione M:
s10ex
Funzione M:
@ v
Mandrino ® Mea o Mea OFF] OoN
s
- Prese1. utens. e %l B
‘ C
CONFERMA Sl NOME
DATI UNIT UTENSILE
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. tasca: smarT.NC: Programmazione
Centro 1. asse?

Editing
progranma

— Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale TG NSHARTNGN 123 DRILL U SoToasyisvers=tors

o Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita , = 1. Tt

N .. .. . . Genvzolatiiesse

p Avanzamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non & cenwroz asse s | 8 |

3 stato inserito, finitura con 1 accostamento T (e esToYaieE=renes Co— v
Angolo di apertura cl

% Finitura F: avanzamento in finitura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/ CPCPED Sy — Té""'i

— dente] Prof. incremento R Cl L

w :curame:a::o lak: : 5 g':—['

% Angolo incrementale: angolo con cui tutta la scanalatura viene ancora sunzsnento initura o || ©'F

T ruotata = -

w . . . . . . . R Numero lavorazioni T %\13%" %’

c Numero di Taverazioni: numero delle lavorazioni sul cerchio parziale Posiz. scansisturs g oFF] _on

2 Posiz. scanalatura: posizione della scanalatura rispetto alla posizione it FNES

N e o

‘= programmata

% Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

(a]

Distanza di sicurezza

Editing
progranma

22 distanza di sicurezza Distanza di sicurezza?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume lavorazione
e ol ©
Par.tasca | Posizione Dati globali |‘

mstanza sicurezze PR

2. dist. sicurezza [68 G

L smarT.NC: Programmazione

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di 3
lavorazione -
Fresatura concorde oppure

EPasizionamemn F FHAX

Tipo fresatura (M@3)

Fresatura discorde Bl [F [I=EE

Tipo penetrazione

Penetrazione elicoidale oppure or

Penetrazione con pendolamento oppure

S100%
@5
i
Penetrazione perpendicolare MI 8

96



Unit 256 Isola rettangolare
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Lunghezza isola: lunghezza dell'isola nell'asse principale
Quota pz grezzo lung: lunghezza del pezzo grezzo nell'asse principale
Larghezza isola: larghezza dell'isola nell'asse secondario
Quota pz grezzo larg: larghezza del pezzo grezzo nell'asse principale
Raggio dell'angolo: raggio sull'angolo dell'isola
Profondita: profondita finale dell'isola
Profondita incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di
lavorazione" a pagina 157).

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC: Programmazione

Chiamata utensile

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

258 Isola rettangolare

Elenco | Utensile |
[d]

=kl
F

[-]
Lunghezza isola
Quota pz grezzo lung
Larghezza isola
Quota pz grezzo larg
Raggio dell’angolo
Profondita

Prof. incremento

l Numero
i none
I

Asse prin. _ Asse sec.

Par. isola |
"
J
—_—
=
'l
T

Asse ut. s1ee% |

=

CONFERMA
DATI UNIT

‘ SELEZ.

NOME
UTENSILE

smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

Editing
programma

:\SMARTNC\123_DRILL . HU

ati utensile

Elenco Utensile ‘

l Numero
J{ none
I

Par. isola [0
"

(i) —

5[0 -

4H i —

FIE‘ See

DL ] ;H;

— =

DRZ I =

Funzione M: — ll@ % E

Funzione M: ——

Mandrino @ Me3 C Meg S100% :‘;L
GQ

™ Presel. utens. OFF | :N
& =]

DATI UNIT

CONFERMA ‘

NOME
UTENSILE

‘ SELEZ.
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. isola:

Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale
Angolo di rotazione: angolo con cui tutta I'isola viene ruotata

Posizione isola: posizione dell'isola rispetto alla posizione
programmata

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza

{Eﬂ Fattore di sovrapposizione
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
1e=p lavorazione
Iy Fresatura concorde oppure
3

Fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione
Lunghezza lato primario?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco | Utensile  Par. isols [
P Lunghezza isola [0 |
> Quota pz grezzo lung 75
Larghezza isola Z6
v Quota pz grezzo larg 60
Raggio dell”angolo o
e e Profondita -z
Prof. incremento 5
Sourametallo 1ato o
Angolo di rotazione +2
Posizione isola g

Raggio avuic.sallont
Angolo avuic.sallont

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par. isola | Posizione Dati globali ‘4

Di:tanza sicurezza

. dist. sicurezza

EPcsizionanento r

Tipo fresatura (M@3)
o[@osts sromats
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Unit 257 Isola circolare SERTNES Procronne=iens Eaitin
) e
Parametri nella maschera Elenco: LU LA
BN \123. . Elenco l Utensile | Par. iso1s [ -
T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) . * r—
. e . . e . N . . . v % sola circolare § O
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min] R ‘B |5 ]
. . N . . W

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro] :Et e

o FZ [mm/dente] Lietatro pesso sresso 'g—g

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente] s —

. .. . .. . . sse prin. _ Asse sec. sse ut. @
Diametro pezzo finito: diametro del pezzo finito dell'isola circolare r r s 7
Diametro pezzo grezzo: diametro del pezzo grezzo dell'isola circolare e oo

T ' > OFF]  ON
Profondita: profondita finale dell'isola —
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile @%E
Posizioni di lavorazione (vedere "Principi fondamentali" a pagina 157). seLez,
T = =
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:
DL: valore delta lunghezza per utensile T g [T ey e catting
DR: valore delta raggio per utensile T Ehiianatatensinne
: . . ] $\SMARTNC\123_DRILL . HU Elenco  Utensile | par. isola [ -
DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T § (7] —
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi S s[0)
. . . . . . ) FE [FMAX
Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie F[] o
M3 22
. . . . —l =
Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per —
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina) — 2@@
Funzione M: | t +
Numero  ..... Mandrino @ Mes © NM (si%%x [
"1 tone e ™ Presel. utens. OFF | :N
[
&2
SELEZ.
| = =
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. tasca: K

Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza

Fattore di sovrapposizione

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde oppure

Fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione EdLiAnd
: st progranma
Diametro pezzo finito?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e Utensile par. isola ‘4.
n
I Diametro pezzo finito se |
» Diametro pezzo grezzo 52 —
= Profondita -20
Prof. incremento S S |
Sourametallo lato Co——
W
rametri isola Raggio avvic.sallont |
Angolo auvic.sallont I—
ok
=
¥ §
&0
R
.-
S100% |
%
OFF] oN
&
|

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
Progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e e

Di:tanza sicurezza

. dist. sicurezza

EPcsizionanento F

Tipo fresatura (M@3)
o[@osts srowats

bati globali [¢




Unit 208 Fresatura di fori
Parametri nella maschera Elenco:

Editing
programma

smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

NGNS RN R 250 R EEEHIT Elenco | Utensile ‘ Par.forat. | > -

. . . - . c

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) . ’ [— )

. .. . .. . LY . . . A4 resatura foro e 'N

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min] e e ] - —( % P

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente] o

. . ' Prof. incremento 0.25 il N >

Diametro: diametro nominale del foro Y O ®

Profondita: profondita di fresatura S — @

P sore o i

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile sulla _g

traiettoria elicoidale (360°) e some [ >
.. g . " L .. - - EESE o

Posizioni di lavorazione (vedere "Definizione delle posizioni di - g

lavorazione" a pagina 157). Ly B 'N

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile: seLez, =

9 9 - = = =

DL: valore delta lunghezza per utensile T ()

DR: valore delta raggio per utensile T
DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per

accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina) 4
Funzione M:
Funzione M: = g'
Haneno & [ ea o [)] noa @7
::::ro :’Prese]. utens. %{aax :
OF F | ON

smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

Editing
programma

:\SMARTNC\123_DRILL .HU Elenco

ati utensile

Utensile ‘

Par.forat. [

4

il

@%E

E

CONFERMA
DATI UNIT

NOME
UTENSILE

‘ SELEZ.
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. forat.:

Diam. preforato: inserire se si devono ripassare fori preforati. Si
possono fresare fori con dimensioni pit che doppie rispetto al diametro
dell'utensile

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde oppure

Fresatura discorde

i
Zyf

smarT.NC:
Diametro nominale?

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco | Utensile  Par.forat. [0
"
Dismetro
Profondits ED
Prof. incremento 0.25
Dian. preforato o 5 ;L
W
iy [
A
(=]
W
&
@7
s100%
@ v
OFF]  ON
&
|

smarT.NC:
Distanza di

Programmazione
sicurezza?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o[@osti sromats

Par.forat. | Posizions Dati globali [t

[ Jpistanzs sicurezzo  FRNNNG . ‘
. dist. sicurezza [5@ 3 —_—
BPcsxzxonanento F El Q
Tipo fresatura (Mo3) W

el
!
=

’o:’)m
i
-+

")
2
®
8
S

£l

o
S
3
2

P
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Gruppo di lavorazione Programma di profilo
Nel gruppo di lavorazione Programma di profilo sono disponibili le

seguenti unit per la lavorazione di tasche e profili sagomati:

smarT.NC:

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 programna: 123_DRILL mm

Asse utensile

Elenco | pezzo srezzo | opziont | Globale

z

- - Dimensioni srezzo
- 1 [ERll7e0 Tnpostazioni ai programna Al ERET
X [ [+tee
v [+ [+1e6
z a0 o
origine pezzo
I Detinire numero di origine T
@ o]
'}
Dati globali
Distanza sicurezza Z
2. dist. sicurezza &3 2\\ a"_],_.
- s100% ;
> - &
oFF]  on
AL
» [ =z
> = & =
» -
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 278 i=-
| O | @R | Y| O] | [l ) | =

Unit Softkey  Pagina

Unit 122 Svuotamento profilo tasca T 122 Pagina 104
=]

Unit 22 Finitura profilo tasca ot 22 Pagina 108
(@2

Unit 123 Finitura del fondo profilo tasca T 128 Pagina 110
(@

Unit 124 Finitura laterale del profilo tasca it 124 Pagina 111
=)

Unit 125 Contornatura profilo wr 125 Pagina 113
.

Unit 275 Contornatura profilo trocoidale Pagina 116

Unit 276 Contornatura profilo 3D T 278 Pagina 118
]

Unit 130 Profilo tasca su sagoma di punti et 130 Pagina 121
:—_}-

Definizione delle lavorazioni
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Unit 122 Profilo tasca
Con il profilo tasca si possono svuotare tasche di forma qualsiasi, che
possono anche contenere isole.

Se necessario, nella maschera dettagliata Profilo si pud assegnare a
ciascun segmento di profilo una profondita separata (funzione FCL 2). In
questo caso, si deve sempre cominciare con la tasca piu profonda.

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in pendolamento [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/
dentel. Inserire O se la penetrazione deve avvenire verticalmente

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dentel]

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo cui si
riferiscono le profondita indicate

Profondita: profondita di fresatura

Profondita incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

Nome profilo: lista dei segmenti di profilo (file .HC) che devono essere
combinati. Se & disponibile I'opzione Convertitore DXF, questa
consente di generare un profilo partendo direttamente dalla maschera

smarT.NC: Programmazione

Chiamata utensile

Editing
progranmna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco | utensile | par. tresa [

i
0
=

f[e]

[l

Coord. superficie
Profondita

Prof. incremento
Nome profilo

=

|

CONFERMA
DATI UNIT

SELEZ.

s

NOME
UTENSILE




Definire con il softkey se il rispettivo profilo € una tasca o
un'isola!

Cominciare la lista dei segmenti di profilo sempre con la
tasca piu profondal!

Nella maschera dettagliata Profilo si possono definire al
massimo 9 segmenti di profilo!

Definizione delle lavorazioni
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Raggio dello smusso: raggio di arrotondamento della traiettoria del
centro dell’'utensile sugli spigoli interni

Fattore avanzamento in %: fattore percentuale con cui il TNC riduce
I'avanzamento in lavorazione non appena durante lo svuotamento
I'utensile non € completamente impegnato. Se si utilizza la riduzione di
avanzamento, si pud definire un valore di avanzamento svuotamento
tale che durante la sovrapposizione traiettorie definita (dati globali) si
realizzino condizioni di taglio ottimali. Il TNC riduce |I'avanzamento
come definito sui raccordi e nei punti di restringimento, affinché il
tempo di lavorazione totale risulti inferiore

smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Elenco Utensile

Funzione M:

Funzione M:

I Presel. utens.

Par. fresa [

i

:
B
W

i | [
e

e

. Numero ...
5 one | menarinoe [ nes o )] ves
.

CONFERMA
DATI UNIT

‘ SELEZ.

%%aax g’

v
oN

=

NOME
UTENSILE

smarT.NC: Programmazione
Coordinate superficie pezzo?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Elenco | utensile

Coord. superficie
Profondita

Prof. incremento
Sourametallo lato
Sourametallo prof.
Raggio dello smusso
Fattore avanzamento

Par. fresa [




Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Profilo:

Profondita: profondita definibili separatamente per ciascun segmento

Editing
programna

smarT.NC: Programmazione
Nome profilo?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

di profilo (funzione FCL 2)

=)

Cominciare la lista dei segmenti di profilo sempre con la
tasca piu profondal!

Se il profilo & definito come isola, il TNC interpreta la
profondita inserita come altezza dell'isola. Il valore inserito
senza segno si riferisce alla superficie del pezzo!

Se per la profondita si inserisce il valore 0, per le tasche &
attiva la profondita definita nella maschera panoramica, le
isole sporgono fino alla superficie del pezzo!

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

8

22 distanza di sicurezza

Fattore di sovrapposizione

gz,
bgF

Avanzamento ritorno

=

Fresatura concorde oppure

: ».‘l—;e
-

Fresatura discorde

b2

T

Profilo [0

Utensile | Par. fress

9o
L]
[+

Profondita

g =[m

o] 5)n
S(®2
T “ 8
8
B3

Profondita

ors
L]
[1]

Profondita

MOSTRA

‘ MOSTRA

E

NuovD ‘ sELEZ. ‘

m
g
=1
5

smarT.NC: P
Distanza di

Editing
programma

rogrammazione
sicurezza?

:\SMARTNC\123_DRILL . HU

[ @osti sroneri

Par. fresa | Protilo Dati slobali |«

Dislanza sicurezza PHNNNG .

[ ]ptezza at sicurerze EEmmmG —
|| S Q
EEECE] © v

Fattore sourappos.

Ritiro F

Tipo fresatura (M@3)

T

=0

g

i
I+

ol

N

e

5
]
?

=

o
B
k]
2

.@m
T
L]
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Unit 22 Finitura

Con I'unit Finitura si puo rifinire un profilo tasca svuotato in precedenza
con I'unit 122 usando un utensile piu piccolo. smarT.NC lavora solo i punti
in cui rimane materiale residuo.

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mmm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]

Utens. di sgrossat.: numero o nome dell'utensile (commutabile
tramite softkey), con cui il profilo tasca & stato sgrossato

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Chiamata utensile

Programmazione
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Strategia di finitura: questo parametro € attivo soltanto se il raggio
dell'utensile di finitura & maggiore della meta del raggio dell'utensile di
sgrossatura:

IE' Tra le zone da rifinire, spostare I'utensile alla profondita

attuale lungo il profilo
=

Tra le zone da rifinire, sollevare I'utensile alla distanza di
sicurezza e spostarsi sul punto di partenza della successiva
zona da rifinire

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Avanzamento ritorno
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Unit 123 Finitura del fondo profilo tasca

Con I'unit Finitura del fondo si pud rifinire il fondo di un profilo tasca
svuotato in precedenza con |'unit 122.
Eseguire la finitura del fondo sempre prima della finitura
@ laterale!

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Avanzamento ritorno
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Unit 124 Finitura laterale del profilo tasca

Con I'unit Finitura laterale si pud rifinire lateralmente un profilo tasca
svuotato in precedenza con |'unit 122.

@ Eseguire la finitura laterale sempre dopo la finitura del fondo!

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T

Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Sovramet. finitura later.: sovrametallo per finitura, se la finitura
deve avvenire in piu passate

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

‘g\i Fresatura concorde oppure
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Unit 125 Contornatura profilo

Con la contornatura profilo si possono lavorare profili aperti e chiusi che sono
stati definiti in un programma .HC, o generati con il Convertitore DXF.

spazio sufficiente per i movimenti di avvicinamento e

@ Scegliere il punto iniziale e finale del profilo in modo che ci sia
allontanamento!

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo cui si
riferiscono le profondita indicate

Profondita: profondita di fresatura
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura

Tipo fresatura: fresatura concorde, fresatura discorde o lavorazione
con pendolamento

Compens. del raggio: lavorazione del profilo con correzione a sinistra,
correzione a destra 0 senza correzione

Tipo di avvicinam.: avvicinamento tangenziale su un arco di cerchio
0 avvicinamento tangenziale su una retta o avvicinamento
perpendicolare al profilo

Raggio di avvicinamento (efficace solo se & selezionato I'avvicinamento
tangenziale su un arco di cerchio): raggio del cerchio di avvicinamento
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Angolo del centro (efficace solo se & selezionato I'avvicinamento
tangenziale su un arco di cerchio): angolo del cerchio di avvicinamento

Dist. punto ausil. (efficace solo se e selezionato I'avvicinamento
tangenziale su una retta o I'avvicinamento perpendicolare): distanza del
punto ausiliario da cui il profilo viene raggiunto

Nome profilo: nome del file profilo ((HC), che deve essere lavorato. Se

e disponibile I'opzione Convertitore DXF, questa consente di generare
un profilo partendo direttamente dalla maschera



Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

nessuno

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:
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Unit 275 Scanalatura profilo

Con la scanalatura profilo si possono lavorare scanalature di profili aperti
e chiusi che sono stati definiti in un programma .HC, o generati con il
Convertitore DXF.

Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mmm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]

Tipo fresatura: fresatura concorde, fresatura discorde o lavorazione
con pendolamento

Larghezza scanalatura: inserire la larghezza della scanalatura; se la
larghezza & uguale al diametro dell'utensile, il TNC trasla I'utensile solo
lungo il profilo definito

Avanz. al giro: valore della quale il TNC sposta |'utensile per ogni giro
nella direzione di lavorazione

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo cui si
riferiscono le profondita indicate

Profondita: profondita di fresatura
Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura

Nome profilo: nome del file profilo ((HC), che deve essere lavorato. Se
e disponibile I'opzione Convertitore DXF, questa consente di generare
un profilo partendo direttamente dalla maschera
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Avanzamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento

Finitura F: avanzamento in finitura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/
dente]

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza
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Fresatura concorde oppure
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Penetrazione elicoidale oppure
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Unit 276 Contornatura profilo 3D

Con la contornatura profilo si possono lavorare profili aperti e chiusi che
sono stati definiti in un programma .HC, o generati con il Convertitore
DXF.

=)

Parametri nella maschera Elenco:

Scegliere il punto iniziale e finale del profilo in modo che ci sia
spazio sufficiente per i movimenti di avvicinamento e
allontanamento!

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dente]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Profondita: profondita di foratura, se programmata con 0, il TNC si
sposta sulla coordinata Z del sottoprogramma del profilo

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura

Tipo fresatura: fresatura concorde, fresatura discorde o lavorazione
con pendolamento

Compens. del raggio: lavorazione del profilo con correzione a sinistra,
correzione a destra 0 senza correzione

Tipo di avvicinam.: avvicinamento tangenziale su un arco di cerchio
0 avvicinamento tangenziale su una retta o avvicinamento
perpendicolare al profilo

Raggio di avvicinamento (efficace solo se € selezionato
I'avvicinamento tangenziale su un arco di cerchio): raggio del cerchio di
avvicinamento
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Angolo del centro (efficace solo se & selezionato I'avvicinamento
tangenziale su un arco di cerchio): angolo del cerchio di avvicinamento

Dist. punto ausil. (efficace solo se & selezionato I'avvicinamento
tangenziale su una retta o I'avvicinamento perpendicolare): distanza del
punto ausiliario da cui il profilo viene raggiunto

Nome profilo: nome del file profilo (.HC), che deve essere lavorato. Se

¢ disponibile I'opzione Convertitore DXF, questa consente di generare
un profilo partendo direttamente dalla maschera

Definizione delle lavorazioni
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

nessuno

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Altezza di sicurezza
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Unit 130 Profilo tasca su sagoma di punti (funzione FCL 3) S e DO R
Con questa UNIT si possono ordinare e svuotare su una sagoma di punti Chalianate ateqs o

TG \SHARTNCN1Z3_DRILL .HI rerce [

tasche di forma qualsiasi, che possono anche contenere isole. 5

Editing
programma

F: avanzamento in accostamento in profondita [mm/min], FU [mm/giro]
o FZ [mm/dentel]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]
Profondita: profondita di fresatura

Prof. incremento: quota dei singoli accostamenti dell'utensile
Sovrametallo lato: sovrametallo per finitura laterale

Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

Nome profilo: lista dei segmenti di profilo (file .HC) che devono essere
combinati. Se € disponibile I'opzione Convertitore DXF, questa
consente di generare un profilo partendo direttamente dalla maschera

Posizione o Sagoma di punti: definire le posizioni su cui il TNC deve
eseguire il profilo tasca (vedere "Principi fondamentali* a pagina 157).
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Definire con il softkey se il rispettivo profilo & una tasca o
un'isola!

Cominciare la lista dei segmenti di profilo sempre con una
tasca (eventualmente la tasca piu profonda)!

Nella maschera dettagliata Profilo si possono definire al
massimo 9 segmenti di profilo!



Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile: smarT.NC: Programmazione
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accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina) Qe e R e [ we o ] g0 ] 'g
. . .. . - OFF]  ON
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa: st .0 g
) ) ) ) @ [] 1
Raggio dello smusso: raggio di arrotondamento della traiettoria del N
centro dell'utensile sugli spigoli interni ‘ conrern ‘ ‘ seez | nowe E
. . . DATI UNIT -Z Rl UTENSILE
Fattore avanzamento in %: fattore percentuale con cui il TNC riduce 8
|'avanzamento in lavorazione non appena durante lo svuotamento
|'utensile non & ;ompleta_m_ente impegna_to. Se si utilizza la riduzione di SnERT EE Presranie=hena sesvina
avanzamento, si pud definire un valore di avanzamento svuotamento Coordinate superficie pezzo?
tale che durante la sovrapposizione traiettorie definita (dati globali) si B Eienco | Utensite | per. treas |
Coord. superficie va

realizzino condizioni di taglio ottimali. Il TNC riduce I'avanzamento ;
come definito sui raccordi e nei punti di restringimento, affinché il -
tempo di lavorazione totale risulti inferiore

Profondita -20
Prof. incremento -5
Sourametallo lato E3
Sourametallo prof. +@
Raggio dello smusso o

Fattore avanzamento [Tee

arametri fresa

el

i
+

ol

N

—J
E

°
B
3
2

[
_

123
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Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Profilo:

Profondita: profondita definibili separatamente per ciascun segmento

di profilo (funzione FCL 2)

=)

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

8

=
Iy

=

pE,
% };;

N

121

Cominciare la lista dei segmenti di profilo sempre con la

tasca piu profondal!
Se il profilo & definito come isola, il TNC interpreta la

profondita inserita come altezza dell'isola. Il valore inserito

senza segno viene riferito alla superficie del pezzo!

Se per la profondita si inserisce il valore 0, per le tasche &
attiva la profondita definita nella maschera panoramica, le

isole sporgono fino alla superficie del pezzo!

Distanza di sicurezza

22 distanza di sicurezza
Fattore di sovrapposizione
Avanzamento ritorno
Fresatura concorde oppure

Fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione

Nome profilo?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|
|
) 2
@
(| N
| N
lim|

Utensile | Par. fresa  Profilo [0
Nome profilo

- ]

Profondita

Profondita

Profondita

Profondita

Profondita

Profondita

Profondita

BB & BIE) BIE] B]

Profondita

—

‘ MOSTRA MOSTRA

NUOVO ‘ SELEZ.

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+[@ Joati sr0pa11

Profilo | Posizione Dati slobali [¢

Di:lanza sicurezza PG




Gruppo di lavorazione Superfici

Nel gruppo di lavorazione Superfici & disponibile la seguente unit per la

lavorazione di superfici:

Unit

Softkey  Pagina

Unit 232 Fresatura a spianare

T 232 Pagina 126

- o Programma: 123_DRILL mm

B 700 Impostazioni di programma

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale

Dimensioni grezzo

Punto MIN
x Ca—
v C—
z E—

origine pezzo

Punto MAX
[CT —
[T —
o

I Definire numero di origine

@

Dati globali
Distanza sicurezza
2. dist. sicurezza
Posizionamento F
Ritiro F

smarT.NC: Programmazione Editing
progranna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Asse utensile z

UNIT 232
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ione delle lavorazi

iniz
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Unit 232 Fresatura a spianare
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]

F: avanzamento in fresatura [mm/min], FU [mm/giro] o FZ [mm/dente]

Strategia di fresat.: selezione della strategia di fresatura
Punto part. 1. asse: punto di partenza nell'asse principale
Punto part. 2. asse: punto di partenza nell'asse secondario
Punto part. 3. asse: punto di partenza nell'asse utensile
Punto fin. 3. asse: punto finale nell'asse utensile
Sovrametallo prof.: sovrametallo per finitura profondita

la lunghezza lato: lunghezza della superficie da fresare nell'asse
principale riferita al punto di partenza

2a lunghezza lato: lunghezza della superficie da fresare nell'asse
secondario riferita al punto di partenza

Accostamento massimo: quota dei singoli accostamenti massimi
dell'utensile

Distanza lato: distanza laterale per cui I'utensile fuoriesce dalla
superficie

smarT.NC:

Chiamata utensile

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- * [2h]282 Fresatura s spianare

Elenco | Utensite | par. fresa [

(]
=k
Gl

|

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse
Punto part. 3. asse
Punto fin. 3. asse
Sourametallo prof.
18 lunghezza lato

iH

Numero  .....

Nome

2a 1ato
Accostamento massimo
Distanza lato

i

?
-k
W

1]
(]

i

=0

=

’9m
i
[+

CONFERMA
DATI UNIT

SELEZ.

s100%
@

OF

oy <4

L i !
1]

NOME
UTENSILE




Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

DR: valore delta raggio per utensile T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Finitura F: avanzamento per I'ultimo taglio di finitura

smarT.NC: Programmazione :g;gn
Chiamata utensile
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Elenco Utensile ‘ Par. fresa |4 > -
M
T g
sﬁﬂ | .i
r[] S0e g %} ©
5] [ — / E
oL T >
'fEd—b': m
o —jlEr =
Funzione M: | )
; ‘ s
Funzione M | @® %_L —
ino® Mez o Mea Q
Nunero T
L [ Presel. utens. SR
Nome @ [
V I OFF]  ON c
4 - o
o] -=
\
‘J N
CONFERMA EELE NOME IE
DATI UNIT UTENSILE %

smarT.NC:

Programmazione
Strategia lavorazione (8/1/2)7

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Par. tresa [0

Elenco | utensile

Strategia di fresat. © r r: _E‘
Punto part. 1. asse 0
Punto part. 2. asse +0 5 i;L
Punto part. 3. asse o -
Punto fin. 3. asse o W
Sourametallo prof. o

vl
12 lunghezza lato +50 ey
2a lunghezza 1ato o
Accostamento massimo 5
Distanza lato B s ;

o

s10ex

@ v

oFF]  on

or
=
(1]

127



Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali: SEET RS Pregronie=hens Eatting
. o Distanza di sicurezza? e
— Distanza di sicurezza TG NSHARTNON 123 DRTLL 10 T T
g ¥ [ Jpistanzs sicurezzo NG 2
'N E 22 distanza di sicurezza . Rz aist. sicorezze  NE—
sizionamento F 750 G S I

E . .« . ranore Sourappos. [ Pl ‘
o = Avanzamento in posizionamento
> E; x@nau globali o ?‘
© == ) o =
- Fattore di sovrapposizione
m ?(q] s é:,_l.
3 [ e
U %@8%
e .
° S
N & %E
=
5 e e
[7)
(a]

128



Gruppo di lavorazione UNIT speciali
Nel gruppo di lavorazione UNIT speciali sono disponibili le seguenti unit:

Unit Softkey  Pagina

smarT.NC: Programmazione Editine
progranna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Asse utensile z

Unit 225 Incisione Pagina 130

UNIT 225

Unit 290 Tornitura in interpolazione
(opzione)

Pagina 132

UNIT 290

- o Programma: 123_DRILL mm

E1enco |[Pazzo srezzo | opziont | Gobals

- - Dimensioni grezzo
X [+ [+tee
v o - a— ;
z -a0 ) W
origine pezzo
I Definire numero di origine Taoa
3 =y
W
Dati glopali
Distanza sicurezza Z
2. dist. sicurezza &3 i\\ .a’_],_.
Posizionanento F Eo— v+
b - s100%
» - &
OFF]  oN
b -
b s
" ® %L =]
» (-
UNIT 225 cecceeen

ABC

UNIT 280

o
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Unit 225 Incisione
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min]
F: avanzamento di fresatura [mm/min]

F: avanzamento penetrazione [mm/min]

Testo: definire il testo da incidere

Alt. carattere: altezza del carattere da incidere in mm (inch)

Fattore distanza F: fattore che definisce la distanza dei caratteri tra
loro

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo cui si riferisce
la profondita indicata

Profondita: profondita di incisione

Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M3

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC:

Chiamata utensile

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DR:

< + [AedJ225 Engra
7]

[@]

TLL . HU

ving

Elenco | Utensile | Par. fresa [

Nunero

Nome

<

[§] CE—
=[9)
o]
"
Testo [
Alt. carattere 10 — I 2=
) (=] ]
Fattore distanza o g
Coord. superticie [+e
Profondita -2 ;—L
o
@5
s100%
& 7
on
&
|
Jci ¢ D
CONFERMA SELEZ NOME
DATI UNIT UTENSILE

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123.HU

-- Bl

a v 9 o

Feg]

[0 Jwerkzeugaaten

Ubersicht Tool | Frasearam. |

M-Funktion:
M-Funktion:

T I
s |
i E 500
r E =3
bL M ,7
DR W
p—
=

U

Nunmer

Nane

I Wz-Vorausuahl

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

WAHLES

WERKZEUB-
NAME




Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. fresa:

Disposizione testo: definizione se il testo deve essere disposto su
una retta o su un arco

Angolo di rotazione: angolo del centro, se il TNC deve disporre il testo
su un cerchio

Raggio del cerchio: raggio dell'arco di circonferenza sul quale il TNC
deve disporre il testo espresso in mm

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

Distanza di sicurezza

8
L

22 distanza di sicurezza

Testo

smarT.NC:

incisione?

Programmazione

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ABCabcl123

Elenco | utensile

Testo [

Alt. carattere
Fattore distanza
Coord. superficie
Profondita

Disposizione testo

Par. tresa [0

e
—
[
| A

smarT
Testo

.NC:
incisione?

Programmazione

Edi
Ppro!

ting
gramna

ioni

ione delle lavorazi

iniz

Def

NG :NSHARTNC123-DRILL . HU Elenco | utensile Par. tresa [0

Testo [

Alt. carattere 10
Fattore distanza c
Coord. superficie +0 a
Profondita -2
Parametri fresa . Lo
Disposizione testo
Tk A
‘E«—>=
W
s a’_:l,_.
&7
S100%
G\‘ W
R OFF | ON
ABCabcl123
oL
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Unit 290 Tornitura in interpolazione (opzione)
Parametri nella maschera Elenco:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
Velocita di taglio: velocita di taglio [m/min]

Diametro di partenza: angolo del punto di partenza in X, inserire il
diametro

Avvio profilo Z: angolo del punto di partenza in Z
Diametro finale: angolo del punto finale in X, inserire il diametro
Fine profilo Z: angolo del punto finale in Z

Direz. lavorazione: direzione di lavorazione in senso antiorario o in
Senso orario

Asse interpol.: definire la denominazione dell'asse di interpolazione
Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Utensile:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: funzione ausiliaria M qualsiasi

Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Elenco | Utensile | par.forat. [

[B] I
»
vel. a1 tagiio Vo E——
- 290 Interpolatn. turning Incremento [ —
S s
Diam. di partenza X i
Avvio profilo Z W
Diam. finale X
Fine profilo 2 T [
et
Direz. lavorazione = 3
Asse interpolazione s ;_L
1)
@3
Q Nunero ... eoR 4,1
" " o T
None - v
= OFF| ON
&L
|
‘ | CONFERMA | EEE2) NOME
DATI UNIT 2Rl UTENSILE
smarT.NC: Programmazione Eauning
; ] progranna
Chiamata utensile
NG SH ARG SR TR Elenco  Utensile | Par.forat. [
(5] o H
D 5 gy
L —
S
; — |
([P Joats utensite o= 1§
Funzione M: —— A
Funzione M:
(@] in_
I~ Presel. utens. =ame i
T
I i
LBl
e
Nunero ... s100x [1
. - G 7
lome ase )
. [oFF] oN
&L
|

CONFERMA
DATI UNIT

‘ SELEZ.

NOME
UTENSILE




Parametri aggiuntivi nella maschera dettagliata Par. rotazione:

Angolo di partenza: angolo di partenza nel piano XY
Angolo sup. perim.: angolo della prima superficie da lavorare
Angolo sup. piana: angolo della seconda superficie da lavorare

Raggio ang. profilo: arrotondamento angolo tra le superfici da
lavorare espresso in mm

Altezza di sicurezza: altezza assoluta che esclude qualsiasi
possibilita di collisione tra utensile e pezzo

Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie
M5. Solo se si seleziona la modalita MILL, € possibile definire il numero
di giri e il senso di rotazione del mandrino

Parametri con efficacia globale nella maschera dettagliata Dati globali:

E Distanza di sicurezza

smarT.NC: Programmazione
Velocita di taglio Cm/minl?

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

#s[[BJ Jrurning parameters
[@]

Elenco | utensile
Vel. di taglio VG
Incremento
Dian. di partenza X
Auvio profile z
Diam. finale X
Fine protilo z

Angolo di partenza

Direz. lavorazione
Asse interpolazione

Angolo sup. perim.
Angolo sup. piana
Raggio ang. profilo
Altezza di sicurezza

@

Par.forat. [0

C—
i — T
+0 W

Ca—

o6 %"’i

cRcBGC

cucvou

e || @]

<l [ o [ 1|

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[@ Jpati s10pa1i

Utensile | par. forat.

Distanza sicurezza

Dati globali [¢

2 [}
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Gruppo principale Tastatura

Nel gruppo principale Tastatura si selezionano i seguenti gruppi funzioni:

Gruppo funzioni

Softkey

smarT.NC:

Programmazione

Editing
progranma

Funzioni di tastatura per la determinazione automatica di
una rotazione base

ROTAZIONE

Funzioni di tastatura per la determinazione automatica di

PRESET

MISURAZIONE
Funzioni di tastatura per la misurazione automatica del

MISURAZ.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- o Programma: 123_DRILL mm

b -

|

I -
v -
» [-—
» (-

Asse utensile

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale |

Dimensioni grezzo
Y 700 Impostazioni di programna e

z

Punto MAX

£ [ve  [+iee
v e [+1e@
z [Fae [

Origine pezzo
I Definire numero di origine

@

Dati globali
Distanza sicurezza
2. dist. sicurezza
Posizionamento F
Ritiro F

&

5%1

v b
=y

4]

ROTAZIONE PRESET MISURAZ.
pIgZIo

FUNZIONI CINEMATICA

)
SPECIALT ¥

UTENSILE

s100% |
& g
oN

#00]

S

2

&

s ROTAZIONE
>

=L

Q2

T PRESET
T

s e
2 un'origine
K=

N

=

. pezzo

(a]

FUNZIONI SPECIALI
Funzioni speciali per I'impostazione dei dati tastatore

FUNZIONI
SPECIALT

CINEMATICA

Funzioni di tastatura per il controllo e I'ottimizzazione della

cinematica macchina

CINEMATICA

UTENSILE
Funzioni di tastatura per la misurazione automatica
dell'utensile

i ©

134

Una descrizione dettagliata del funzionamento dei cicli di
tastatura é riportata nel Manuale utente Cicli di tastatura.



Gruppo funzioni Rotazione

Nel gruppo funzioni Rotazione sono disponibili le seguenti unit per la

determinazione automatica di una rotazione base:

Unit

Unit 400 Rotazione su una retta

Unit 401 Rotazione su 2 fori

Unit 402 Rotazione su 2 isole

Unit 403 Rotazione asse rotativo INIT a03

- o Programma: 123_DRILL mm

B 700 Impostazioni di programma

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale

Dimensioni grezzo

smarT.NC: Programmazione Riting
progranna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Asse utensile z

Punto MIN Punto MAX

x w0 +100

v - a— ;

z -0 ) W

origine pezzo

I Definire numero di origine a

@ St
W

Dati glopali

Distanza sicurezza Z

2. dist. sicurezza 53

Posizionamento F

Unit 405 Rotazione asse C

_E_ Ritiro F CEEEE]
. s100%
b - @ W
b - |OF F | ON
» - 5
| ® % E
» |-
UNIT 4e0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 43 UNIT 405 e
= | =
= &1,
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Gruppo funzioni Preset (origine) smarT.NC: Programmazione e
.= Nel gruppo funzioni Preset sono disponibili le seguenti unit per TNGENSHARTNG123_DRELL. H Azse utensize z
g I'impostazione automatica dell'origine: s P ——— e R
‘N : x — L —
© Unit Softkey : Com— oo ‘
) . . .
> Unit 408 Origine interna scanalatura (funzione FCL 3) NIy 408 F Detinixe nunero ai orisine T
5 A - 4
) T N e -
2. dist. sicurezza 50 i
= . - . o |
) Unit 409 Origine esterna scanalatura (funzione FCL 3) g o0 Pesizionnant e— | ]
© 74 e si0x [1
2 = “
. . 0 ’
o Unit 410 Origine interna rettangolo = %%E
N (=
IE . . . UNIT 2 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
@ Unit 411 Origine esterna rettangolo
(a]

Unit 412 Origine interna cerchio

Unit 413 Origine esterna cerchio

Unit 414 Origine esterna spigolo

Unit 415 Origine interna spigolo oot a1s

@ Unit 416 Origine centro cerchio di fori

136



Unit Softkey

Unit 417 Origine asse tastatore It at?
szgzzn

Unit 418 Origiﬂe 4 fori unIT_a1e

Unit 419 Origine asse singolo vt 419
429

Definizione delle lavorazioni
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Gruppo funzioni Misurazione

Nel gruppo funzioni Misurazione sono disponibili le seguenti unit per la

misurazione automatica del pezzo:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmazione

Editing
Progranma

Unit 420 Misurazione angolo

UNIT 420

N

Unit 421 Misurazione foro

S
g
=
IS
]
N

<

Unit 422 Misurazione isola circolare

UNIT 422

Unit 423 Misurazione interna rettangolo

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- o

Programma: 123_DRILL mm

Dimensioni grezzo
Y 700 Impostazioni di programna e

b |
-
(-
b (-
» (-
(-

UNIT 420

==

UNIT 421

Asse utensile z

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Glopate || "

Punto MAX
x Fe [es
v o o —
z [ - —

Origine pezzo
I Definire numero di origine

@
Dati globali

Distanza sicurezza iz
2. dist. sicurezza [se
Posizionamento F e
Ritiro F [ECEEE

UNIT 422

(ef

UNIT 423 | UNIT 424 ‘

--==-__]

Unit 424 Misurazione esterna rettangolo

UNIT 424

Unit 425 Misurazione interna larghezza

UNIT 425

Unit 426 Misurazione esterna larghezza

UNIT 426

e

Unit 427 Misurazione coordinata

UNIT 427

iy

i




Unit Softkey

Unit 430 Misurazione cerchio di fori gt az0

Unit 431 Misurazione piano UNIT 431

Definizione delle lavorazioni
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Gruppo funzioni Funzioni speciali

Nel gruppo funzioni Funzioni speciali sono disponibili le seguenti unit:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmazione Editing
progranma
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Asse utensile z

Unit 441 Parametri di tastatura

UNIT 441
bl

Unit 460 Calibrazione sistema di tastatura 3D

UNIT 460

- o Programma: 123_DRILL mm

Y 700 Impostazioni di programna

E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale |
Dinsnsioni srezzo

PuNto MIN Punto MAX
x e +100
v +e +100
z -ae 0
origine pezzo
I Definire numero di origine T T
et
e 5
v ¥
Dati globali
Distanza sicurezza [ —

2. dist. sicurezza

Posizionamento F
Ritiro F

&
—s
[essss

UNIT 441

b7

UNIT 480

i




Gruppo di funzioni Rilevazione cinematica
(opzione)

Nel gruppo funzioni Cinematica sono disponibili le seguenti unit:

Unit

Unit 450 Salva/ripristina cinematica

Unit 451 Controllo/ottimizzazione cinematica

UNIT 451

Unit 452 Compensazione Preset

UNIT 452

Unit 460 Calibrazione sistema di tastatura 3D

UNIT 480
w

s |

S g
ol | B | | S
@35
.<

smarT.NC: Programmazione Editing
progranna
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Asse utensile =]

- o Programma: 123_DRILL mm

1 700 Impostazioni di programma

Elenco | Pezzo srezzo | Opzioni | Globaie |

Dimensioni grezzo

Punto MIN
x o
v I —
z e —

origine pezzo

Punto MAX

I Definire numero di origine

iy
" 4

o
Dati globali 4
Distanza sicurezza Z
2. dist. sicurezza Se s %
Posizionamento F 750 @
| s100% |
1 X
i &
3 8 [
Ve
| ® 5[]
|
UNIT 4S@ | UNIT 451 | UNIT 452 UNIT dse | ooooEoEo
o s o
3 & A 5 =
\ | Q erfrrrrn
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Gruppo funzioni Utensile

Nel gruppo funzioni Utensile sono disponibili le seguenti unit per la

misurazione automatica dell'utensile:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmazione EdLtins
progranma
TNC:\SMARTNC\N123_DRILL .HU Asse utensile z

Unit 480 TT: Calibrazione con il TT

UN 30
B
cAl 2

Unit 481 TT: Misurazione lunghezza utensile

UNIT 481
A

Unit 482 TT: Misurazione raggio utensile

UN; 82
a

Unit 483 TT: Misurazione completa utensile

v e [B prosramma: 123_DRILL mm

UNIT 4se

cAL.

> -

> (-

> -
1>
|
1>

UNIT 481

700 Impostazioni di programma

UNIT 482

4

E1enco | pezzo arezzo | Opzioni | Globale |

Dimensioni grezzo
Punto MIN

2 | —
W EC
z [Fae

oOrigine pezzo

I Definire numero di origine

Punto HAx
[+iee
T a—
[ —

e

Dati globali

Distanza sicurezza B

2. dist. sicurezza E3

Posizionamento F 750

Ritiro F EEEEE]
UNIT 483




Gruppo principale Conversione smarT.NC: Programmazione ]

Nel gruppo principale Conversione sono disponibili funzioni per la rNc=mmzs-nmL-uu T z N
. . . . - o [ETJrrosranna: 1z3_DRILL mm E1enco | Pezzo arezzo | opzioni | Giovats| M |
conversione di coordinate: N R — i e =| ©
Funzi Softk Pagi ‘ e — i} S

v e [ee || 5% |

unzione oftkey agina : o . g
UNIT 141 (FUNZIONE FCL 2) Pagina 144 P Datinire numero oi orisine | S
Spostamento origine 5%5 — Y O ©
Distanza sicurezza =z 0
UNIT 8 (funzione FCL 2) Pagina 145 -
_ ) 9 C — 2

Lavorazione speculare S b stoex []
[)l:l O;F gN o
. . o c
UNIT 10 (funzione FCL 2) Pagina 145 Eg s %D <)
. @ — - —-—
Rotazione - b : N
UNIT 1. UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 148 UNIT 247 -E
UNIT 11 (funzione FCL 2) Pagina 146 ="lchH| - L LI =
Fattore di scala e (a]

UNIT 140 (funzione FCL 2) onTT_t4e Pagina 147
Rotazione del piano di lavoro con la @

funzione PLANE

UNIT 247 T 247 Pagina 149
Numero di Preset AN

UNIT 7 (FUNZIONE FCL 2, 2° LIVELLO ot 7 Pagina 150
SOFTKEY) -

Spostamento origine tramite tabella

origini

UNIT 404 (2¢ livello softkey)

UNIT 404 Pagina 150
Impostazione rotazione base \I‘ﬁ @
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Unit 141 Spostamento origine

Con la unit 141 Spostamento origine si definisce uno spostamento
dell'origine mediante I'inserimento diretto di valori di spostamento nei
singoli assi, o tramite la definizione di un numero dalla tabella origini. La
tabella origini deve essere impostata nell'intestazione del programma.

Tramite softkey selezionare il tipo di definizione desiderato

Definire lo spostamento origine tramite inserimento di valori

TegELLA Definire lo spostamento origine tramite tabella origini.
Inserire il numero di origine o selezionarlo tramite il softkey
SELEZ. NUMERO. Selezionare all'occorrenza la tabella
origini
sposTan. Annullare lo spostamento origine

ORIGINE
RESET

Se si seleziona una tabella origini, il TNC impiega il numero di
righe programmato solo fino alla successiva chiamata di un
numero origine (Spostamento origine attivo unit per unit).

@

Annullamento completo dello spostamento dell'origine:
premere il softkey SPOSTAM. ORIGINE RESET. Se si
desidera annullare lo spostamento dell'origine solo in singoli
assi, programmare il valore 0 nella maschera per questi assi.

Editing
progranma

smarT.NC: Programmazione
Nome tabella origini?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tabella orig. (indicaz. opzionale):

I |
Numero origine

*[EJ191 seostamento origine
s Q 1

|
| -
= o "
O £
| 0 X 5
| N & %E
lim|

‘ ‘ ‘ ‘ SELEZ. ]
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smarT.NC: Programmazione
Numero origine da tabella?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tabella orig. (indicaz. opzionale):

Numero origine

*[EJ191 seostamento origine

VALORT TABELLA

SPOSTAM.
ORIGINE
RESET

SELEZ.
NUMERO




Unit 8 Lavorazione speculare (funzione FCL 2)

Con I'unit 8 si definiscono mediante caselle di controllo gli assi di
specularita desiderati.

=)

Unit 10 Rotazione (funzione FCL 2)

Con I'unit 10 Rotazione si definisce un angolo di rotazione con cui
smarT.NC deve eseguire le lavorazioni definite di seguito nel piano di
lavoro attivo.

=)

Se si definisce un solo asse di specularita, il TNC modifica la
direzione di lavorazione.

Annullamento della lavorazione speculare: definire ['unit 8
senza assi di specularita.

Prima del ciclo 10, si deve programmare almeno una
chiamata utensile con definizione dell'asse utensile, affinché
smarT.NC possa determinare il piano in cui deve essere
eseguita la rotazione.

Annullamento della rotazione: definire 'unit 10 con rotazione
0.

smarT.NC: Programmazione
Asse di specularita?

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Assi di specularits

+[CD]e seecurarita

|
2 |
rz

smarT.NC: Programmazione
Angolo di rotazione?

Editing
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TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»

* 10 Rotazione

Ang. rotaz.
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Unit 11 Fattore di scala (funzione FCL 2)

Con I'unit 11 si definisce un fattore di scala con cui le lavorazioni definite
di seguito possono essere eseguite ingrandite oppure ridotte.

=)

Con il parametro macchina MP7411 siimposta se il fattore di
scala deve essere attivo solo nel piano di lavoro corrente
oppure anche nell'asse utensile.

Reset del fattore di scala: definire I'unit 11 con fattore di scala
1.

Programmazione
lavorazione

smarT.NC:
Fine unita di

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

i
«[EJ]21 Fattore di scala

Fattore di scala
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Unit 140 Rotazione del piano di lavoro (funzione FCL 2)

Le funzioni per I'orientamento del piano di lavoro devono
@ essere abilitate dal costruttore della macchina.

La funzione PLANE puo essere impiegata solo su macchine
dotate di almeno due assi orientabili (tavola o/e testa).
Eccezione: la funzione PLANE AXIAL (funzione FCL 3) pud
essere impiegata anche se sulla macchina € disponibile
oppure attivo un solo asse rotativo.

Con I'unit 140 si possono definire in modo differente i piani di lavoro
ruotati. La definizione del piano e il comportamento nel posizionamento
possono essere impostati in modo indipendente tra loro.

smarT.NC: Programmazione
Angolo solido RA?

Editing
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TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+[& 140 Rotazione piano ai 1avoro  Anselo solido ¢

SPATIAL

PROJECTED

EULER |

Definizione del piano

[PLANE SPATIAL
Angolo solido A
Angolo solido B

Comport. in posizionam.

[MOUE E""‘?‘
Distanza sicurezza ¥ é
Posizionamento F
Selezione dir. orient. g J_:l
o Autonat ico > g
C Positivo
O Negativo
% |
lezione tipo di o %
© Automatico = &
C Rotazione tavolastesta
C Rotazione sist. coord. 5 %
VECTOR POINTS | REL. SPA. AxIAL ‘ RESET
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Sono disponibili le seguenti definizioni del piano:

Tipo di definizione del piano Softkey

Definizione del piano mediante angolo solido

SPATIAL

Definizione del piano mediante angoli di proiezione PROJECTED

Definizione del piano mediante angoli di Eulero EuieR

Definizione del piano mediante vettori

Definizione del piano mediante tre punti

Definizione delle lavorazioni

Definizione dell'angolo solido incrementale REL. wPn

Definizione dell'angolo asse (funzione FCL 3) ATl

Annullamento della funzione piano di lavoro

T

Il comportamento nel posizionamento, la selezione della direzione di
orientamento ¢ il tipo di conversione possono essere commutati tramite softkey.

@ Il tipo di conversione ¢ efficace solo nelle conversioni con un
asse C (tavola circolare).

148



Unit 247 Selezione origine
Con I'unit 247 si definisce un'origine dalla tabella Preset attiva.

smarT.NC: Programmazione
Numero per origine?

Editing
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TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e

>
+[I[17]z47 nuova origine

N -
2
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Unit 7 Spostamento origine (funzione FCL 2)

nell'intestazione del programma che sara utilizzata da

@ Prima di utilizzare I'unit 7, si deve scegliere la tabella origini
smarT.NC (vedere "Impostazioni di programma" a pagina 49)..

Annullamento dello spostamento dell'origine: definire I'unit 7
con numero 0. Assicurarsi che nella riga 0 tutte le coordinate
siano definite con 0.

Se si desidera definire uno spostamento di origine con
inserimento delle coordinate: utilizzare |'unit dialogo in chiaro
(vedere "Unit 40 Unit dialogo in chiaro" a pagina 156)..

Con I'unit 7 Spostamento origine si definisce un numero dell'origine della
tabella origini che € stata impostata nell'intestazione del programma.
Selezionare il numero di origine tramite softkey.

Unit 404 Impostazione della rotazione base

Con I'unit 404 si imposta una rotazione base qualsiasi. Utilizzarla
preferibilmente per resettare rotazioni base determinate tramite funzioni
di tastatura.

smarT.NC: Programmazione
Numero da tabella punti zero?

Editing
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e

*[E7 seostanento origine

%gaax g’

v
oN

SELEZ.
NUMERO

smarT.NC: Programmazione
Presetting angolo di rotazione
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e e

Numero in tabella

»
*[1 404 zaposta roT
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Gruppo principale Funzioni speciali smarT.NC: Programmazione
Nel gruppo principale Funzioni speciali sono disponibili le funzioni piu TNG:\SHARTNGN123_DRELL. HU Rsse utensils 3

. Prosranna: 123_DRILL an E1enco | pezzo srezzo | opziont | Globale |
varie: Dimensioni srezzo

780 Twostazionilail progransa e pEm
X e 7 —

Funzione Softkey  Pag. . C—— %L
UNIT 151

Chiamata programma

ioni

Pagina 152 © betinire nunero ai origine 1
e =
Dati globali N

Distanza sicurezza 2

!
ol
delle lavoraz

UNIT 799 Pagina 153 :o:::na:;::e:za ;:ui i“ %l'
L 2o vee 9 C —
Unit fine programma i s100x |
b o w| @
. = c
UNIT 70 Pagina 154 = B o
Inserimento blocco di posizionamento Y] = .N
c
UNIT 60 Pagina 155 e (8% ([N 2] | [e & o] |[: \‘ = b
Inserimento delle funzioni ausiliarie M (]
UNIT 50 Pagina 155
Chiamata utensile separata
UNIT 40 Pagina 156
Unit dialogo in chiaro
UNIT 700 (2¢° livello softkey) Pagina 49

Impostazioni di programma
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Unit 151 Chiamata programma smarT.NC: Programmazione
. . N . . . Chi t
Con questa unit si pud chiamare da smarT.NC un programma qualsiasi et GO L

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nome programna

' coniseguenti tipi di file: £
o >
'g Programma unit smarT.NC (tipo file .HU) St Chianata prosranna
s Programma con dialogo in chiaro (tipo file .H)
% Programma DIN/ISO (tipo file .I) "?——‘i
[} | i . s [
2 Parametri nella maschera panoramica: N @%‘
% Nome programma: inserire il nome del percorso completo del programma = . =
) da chiamare FB Boll
c i H
2 =N 2
— . . . . . @
N Se si desidera chiamare il programma tramite softkey = v
= @ (finestra in primo piano, vedere la figura in basso a destra), e e e
@ questo deve essere memorizzato nella directory ‘ ‘ ‘ ‘ L] ‘ ‘ ‘
(a] TNC:\smarTNC!
SQ il programma de3|der_ato non & memonzzat_o nella S S — S
directory TNC:\smarTNC, inserire direttamente il nome del
percorso Comp|eto| TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Nome programna .

51 Chiamata programma

EEE—
oK.

@ s
Annulla o
| e e s |
o S e
(i
n%u FINE ‘ parstmn PRE‘INR 1

CERCARE
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Unit 799 Unit fine programma smarT.NC: Programmazione e ina
. . e . . . . Funzione ausiliaria M?

Con questa unit si identifica la fine di un programma unit. Si possono i bk e W
definire funzioni ausiliarie M e in alternativa una posizione che il TNC deve |- B c
1 3 ™ Auuicinamento posizione finale o
ragglungere. * 798 Fine del progranma | — .ﬁ
i [FMAX s Q- ©
Parametri: 9icezzo 8 vE v -
Funzione M: se necessario, inserimento di funzione ausiliarie M ] | ?-? %
qualsiasi, in fase di definizione il TNC aggiunge come standard M2 (fine ;
programma) &9 <
Avvicinamento posizione finale: se necessario, inserimento di una s | ©
posizione che deve essere raggiunta alla fine del programma. & 0 (]
Sequenza di posizionamento: prima I'asse utensile (Z), quindi il piano di - g
lavoro (X/Y) R
Sist. rifer. Pezzo: le coordinate inserite si riferiscono all'origine T £
attiva del pezzo ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘ "g

M91: le coordinate inserite si riferiscono all'origine della macchina (M91)

M92: le coordinate inserite si riferiscono a una posizione fissa per la
macchina, definita dal costruttore della macchina (M92)
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Unit 70 Unit di posizionamento

Con questa unit & possibile definire un posizionamento, che il TNC deve
effettuare tra qualunque unit.

Parametri:

Avvicinamento posizione finale: se necessario, inserimento di una
posizione, che il TNC deve raggiungere. Sequenza di posizionamento:
prima I'asse utensile (Z), quindi il piano di lavoro (X/Y)

Sist. rifer. Pezzo: le coordinate inserite si riferiscono all'origine
attiva del pezzo

M91: le coordinate inserite si riferiscono all'origine della macchina (M91)
M92: le coordinate inserite si riferiscono a una posizione fissa per la
macchina, definita dal costruttore della macchina (M92)

smarT.NC: Programmazione

Coordinate?

Editing
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

9 Posizionamento

A

B

Coordinata z
Auanzamento

Sist. rifer.:
Coordinata X
Coordinata ¥
Auanzamento

Sist. rifer.:

FHAX
© Pezzo O M1 O Ma2




Editing
programma

Unit 60 Unit funzioni M smarT.NC: Programmazione
PN e . . . T P F i ili i e
Con questa unit & possibile definire due funzioni ausiliarie M qualsiasi. gle i S

. - Funzione M: — c

Parametri: 0 e

. . o . . o o +[E7]ee Funzions ausiliarie n .ﬁ

Funzione M: immissione di una funzione ausiliaria M qualsiasi c

Unit 50 Chiamata utensile separata ‘>’

R o . . ©

Con questa unit si puo definire una chiamata utensile separata. ;

Parametri nella maschera panoramica: %

. . . = T

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) & %N o

S: numero di giri del mandrino [giri/min] o velocita di taglio [m/min] 5 %E g

. @ -

DL: valore delta lunghezza per utensile T N

. . e c

DR: valore delta raggio per utensile T ‘ ‘ J ‘ ‘ ‘ =

. . , . [T

DR2: valore delta raggio 2 (raggio dell'angolo) per utensile T [

Def_|r_1|r_e fun2|one_|\/I; se necessario, immissione di una funzione A e VLD

ausiliaria M qualsiasi Chiamata utensile

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Definire pre-posizionamento: se necessario, inserimento di una » O —

posizione che deve essere raggiunta dopo il cambio utensile. Sequenza ,
di posizionamento: prima il piano di lavoro (X/Y), poi I'asse utensile (Z) =0 GieEia SR —
Presel. utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo per m —
accelerare il cambio utensile (a seconda della macchina) (-
o
™ Definire pre-posizionamento
B
—
O Numero |
M‘ = FMAX
™ Presel. utens.

NOME @

UTENSILE

CONFERMA
DATI UNIT

‘ ‘ SELEZ,
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Unit 40 Unit dialogo in chiaro
Con questa unit si possono inserire tra i blocchi di lavorazione sequenze
con dialogo in chiaro. Puo essere sempre utilizzata, se
si richiedono funzioni TNC per cui non € ancora disponibile
I'inserimento a maschera
si desidera definire cicli del costruttore

Il numero di blocchi con dialogo in chiaro inseribili per
@ ciascuna sequenza con dialogo in chiaro non & limitato!

Si possono inserire le seguenti funzioni con testo in chiaro per cui non &
possibile un inserimento a maschera:

Funzioni traiettoria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND tramite i tasti grigi delle
funzioni di traiettoria

Blocco STOP tramite tasto STOP

Blocco funzione M separato tramite tasto ASCII M

Chiamata utensile tramite tasto TOOL CALL

Definizioni ciclo

Definizioni ciclo di tastatura

Ripetizione di blocchi di programma/tecnica sottoprogramma
Programmazione parametri Q

smarT.NC: Programmazione

Avanzamento? F=

Editing
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

49 UNITA” testo in chiaro

Sequenza dialogo testo in chiaro

BEGIN
1 L Z+250 R@ FMAX
*2  M128
END

s % 1

vl
=y

e
%gaax 4’:_[.

[l
OFF]  oN

#0r]




Definizione delle posizioni di lavorazione

Principi fondamentali

Le posizioni di lavorazione possono essere definite direttamente in
coordinate cartesiane nella maschera panoramica 1 del rispettivo passo
di lavorazione (vedere la figura in alto a destra). Se si deve eseguire la
lavorazione su piu di tre posizioni o su sagome di lavorazione, nella
maschera dettagliata Posizione () € possibile inserirne altre 6 — e
quindi complessivamente 9 posizioni di lavorazione o, in alternativa,
diverse sagome di lavorazione.

L'inserimento incrementale & ammesso a partire dalla 22 posizione di
lavorazione. La commutazione pu0 avvenire tramite il tasto | o tramite
softkey, la 12 posizione di lavorazione deve essere necessariamente
inserita in valore assoluto.

Particolarmente comoda & la definizione delle posizioni di lavorazione
tramite il generatore di sagome, che visualizza immediatamente le
posizioni di lavorazione inserite, dopo che i parametri necessari sono stati
immessi € memorizzati.

Le posizioni di lavorazione, che sono state definite tramite il generatore
di sagome, vengono memorizzate automaticamente da smarT.NC in una
tabella punti (file .HP), che pud essere riutilizzata a piacere.
Particolarmente pratica € la possibilita di mascherare o bloccare posizioni
di lavorazione gqualsiasi, selezionabili graficamente.

Se su controlli meno recenti sono gia state utilizzate tabelle punti (file
.PNT), queste possono essere lette tramite le interfacce e utilizzate
anche in smarT.NC.

=)

Se servono sagome di lavorazione regolari, utilizzare le
possibilita di definizione nella maschera dettagliata
Posizione. Se servono sagome di lavorazione voluminose e
irregolari, utilizzare il generatore di sagome.

smarT.NC: Programmazione
Coord. X della pos. d
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macchina

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
POSIZIONI

Elenco | Utensile | par.torat. [

. —
=

I E 150

Selezionare diam.sprof. r
Diametro e (I T

Asse prin.  Asse sec. Asse ut. s ;_L

smarT.NC: Programmazione
Coord. X della pos. di macchina
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[E2]Posizioni neis 1ista

POSIZIONI PUNTO

=

Utensile | par.torat. Posizione [0

Asse prin.  Asse sec. Asse ut.

SAGOMA CORNICE CERCHIO

e+
v

CERC PARZ

e
¢+ e

c
2
N

[72]

o

<%
2
©
]

[<}]
e
0.9
22
.Eg
® >
ns
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Utilizzo ripetuto di posizioni di lavorazione

Indipendentemente dal fatto che le posizioni di lavorazione siano state
generate direttamente nella maschera o come file .HP nel generatore di
sagome, € possibile utilizzare queste posizioni di lavorazione per tutte le
seguenti unit di lavorazione. A tale scopo lasciare semplicemente vuoto
il campo di inserimento per le posizioni di lavorazione, quindi smarT.NC
utilizza automaticamente le ultime posizioni di lavorazione definite.

Le posizioni di lavorazione rimangono efficaci, finché non se
@ ne definiscono di nuove in una qualsiasi unit successiva.



Definizione sagome di lavorazione nella maschera
dettagliata Posizione

Selezionare una unit di lavorazione qualsiasi

Selezionare la maschera dettagliata Posizione

Tramite softkey selezionare la sagoma di lavorazione
desiderata

Se si & definita una sagoma di lavorazione, per motivi di
spazio smarT.NC visualizza poi nella maschera panoramica
un corrispondente testo di avvertenza con rispettiva grafica,
anziché i valori di inserimento.

Le modifiche dei valori possono essere effettuate nella
maschera dettagliata Posizione!

Coord. X

smarT.NC:

Programmazione
della pos. di macchina

Editing
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Utensile | Par.forat.

Posizione [(

AER
Asse prin. ‘ Asse sec. Asse ut. —
i
W
T |
==
W
2t
S1eex |
3 7
[oFF]  on
S |
: 05
POSIZIONI PUNTO RIGA SAGOMA CORNICE CERCHIO CERC PARZ &
[ - W] & )|[ o ||
smarT.NC: Programmazione Ediiind
5 5 progranma
Chiamata utensile
LS ST ES LR DR Lol Elenco ‘ Utensile | Par. forat. "
= M
(9] CR—
=[0)
(] 50 s Q
Selezionare diam./prof.  © r &
Diametro T[] [
E‘H
Sagoma definita: = ?
s |
&4
Numero ...
s1eex []
¥ Nome @ ¥
° [OFF]  on

CONFERMA
DATI UNIT

NOME
UTENSILE

‘ SELEZ.
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Riga singola, diritta o ruotata

Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della
riga nell'asse principale del piano di lavoro

Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della
riga nell'asse secondario del piano di lavoro

Distanza: distanza tra le posizioni di lavorazione. Il valore puo
essere inserito con segno positivo o negativo

Numero di laverazioni: numero totale delle posizioni di
lavorazione

Rotazione: angolo di rotazione intorno al punto di partenza
inserito. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile 7). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o0 negativo

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo

smarT.NC: Programmazione
Punto di partenza X

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e

POSIZIONI PUNTO

Utensile | Par.forat.

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse
Distanza D

Numero lavorazioni
Rotazione

Coord. superficie

Posizi.

SAGOMA CORNICE

CERCHIO

&

CERC PARZ

=




Sagoma diritta, ruotata o distorta smarT.NC: Programmazione
. . P t di it X
Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della s b G

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Editing
programma

Utensile | Par.forat. Posizione

sagoma 1 nell'asse principale del piano di lavoro . °
Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della ' R000 Bete G G — c
sagoma 2 nell'asse secondario del piano di lavoro Eistenzalisass g
Distanza 1. asse: distanza delle posizioni di lavorazione funero risne D
nell'asse principale del piano di lavoro. Il valore pud essere Seigien Meie e o S oo oo =]
inserito con segno positivo o negativo i Gt %
Distanza 2. asse: distanza delle posizioni di lavorazione =
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore pud essere -g
inserito con segno positivo o0 negativo :@:° 7 o0
Numero colonne: numero totale di colonne della sagoma = g g
Numero righe: numero totale di righe della sagoma ““%E ‘NN
Rotazione: angolo di rotazione con cui tutta la sagomaviene | = € e
ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di B ‘ [~ EBES S]] S g
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (ad es. [a ]

X con asse utensile Z). |l valore pud essere inserito con
segno positivo o negativo

Rotazione asse principale: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse principale del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Rotazione asse secondario: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse secondario del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo

@ | parametri Rotazione asse principale € Rotazione asse

secondario agiscono in modo additivo rispetto a una
Rotazione di tutta la sagoma gia eseguita.
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Cornice diritta, ruotata o distorta
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Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della
cornice 1 nell'asse principale del piano di lavoro

Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della
cornice 2 nell'asse secondario del piano di lavoro

Distanza 1. asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse principale del piano di lavoro. Il valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

Distanza 2. asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

Numero righe: numero totale di righe della cornice

Numero colonne: numero totale di colonne della cornice
Rotazione: angolo di rotazione con cui tutta la cornice viene
ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (ad es.
X con asse utensile Z). Il valore pud essere inserito con
segno positivo 0 negativo

Rotazione asse principale: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse principale del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Rotazione asse secondario: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse secondario del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo

smarT.NC:

Punto

Programmazione

di partenza X

Editing
progranma

| parametri Rotazione asse principale e Rotazione asse
secondario agiscono in modo additivo rispetto a una
Rotazione di tutta la cornice gia eseguita.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

POSIZIONI PUNTO RIGA SAGOMA CORNICE CERCHIO | CERC PARZ
N ® oa
» Nl—llEs| L3N & &

d

Utensile | Par.forat.

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse
Distanza 1. asse
Distanza 2. asse
Numero punti

Numero righe
Rotazione

Pos. rot. asse princ
Pos. rot. asse sec.
Coord. superficie

Posizione




Cerchio completo smarT.NC: Programmazione
. . | B 1 del hi di f R
Centro 1. asse: coordinata del centro del cerchio 1 nell'asse e B Sy o B

principale del piano di lavoro .
Centro 2. asse: coordinata del centro del cerchio 2 nell'asse
secondario del piano di lavoro

Diametro: diametro del cerchio di fori

Angolo di partenza: angolo polare della prima posizione di
lavorazione. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z). Il valore puo &S [+]
essere inserito con segno positivo o negativo
Numero di Taverazioni: numero totale delle posizioni di @ ¥
lavorazione sul cerchio

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo

Editing
programma

Utensile | Par.forat. Posizione [

Centro 1. asse
centro 2. asse
Diametro

Angolo di partenza
Numero lavorazioni
Coord. superficie
osizioni nella lista TN

1Zzioni

delle pos

D
=
(1]

mnizione

POSIZIONT

@ smarT.NC calcola il passo angolare tra due posizioni di

sAGoMA CORNICE

(e [E58]

CERCHIO

<

CERC PARZ

e

KN | =4

[a

PUNTO ‘ RIGA

lavorazione sempre da 360° diviso per il numero delle
lavorazioni.

lavorazione

Def
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Cerchio parziale

Centro 1. asse: coordinata del centro del cerchio 1 nell'asse
principale del piano di lavoro

Centro 2. asse: coordinata del centro del cerchio 2 nell'asse
secondario del piano di lavoro

Diametro: diametro del cerchio di fori

Angolo di partenza: angolo polare della prima posizione di
lavorazione. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o0 negativo

Passo angol./ang. finale: angolo polare incrementale tra
due posizioni di lavorazione. In alternativa angolo finale
assoluto inseribile (commutazione tramite softkey). | valori
POSSONO essere inseriti con segno positivo o negativo
Numero di laverazioni: numero totale delle posizioni di
lavorazione sul cerchio

Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo

smarT.NC: Programmazione
Centro del cerchio di fori X

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posrzmm PUNTO ‘

Utensile } Par.forat.

Centro 1. asse
centro 2. asse

Diametro

Angolo di partenza
Passo angol.sang. finale
Numero lavorazioni
Coord. superficie

Posizione [(r

sarsonn CORNICE

CERCHIO
oo

W

CERC PARZ

&




Avvio del generatore di sagome

Il generatore di sagome di smarT.NC puo essere avviato in due modi =
diversi: —
c
direttamente dal terzo livello softkey del menu principale di smarT.NC, 2
se si desidera definire di seguito piu file di punti %
durante la definizione della lavorazione dalla maschera, se si desidera 8_
inserire le posizioni di lavorazione o
Avvio del generatore di sagome dal livello principale del menu Edit Fostiene GAilg s %\
E, Selezionare il modo operativo smarT.NC o0
[TNC:\smarTNC _ [FR1.HP
SO 2| STNG:\SMARTNCN+. x e «c C
] _ _ oesteen Noe tize [vivc- | oin. [oaiticatd]statd) 09
E Selezionare il terzo livello softkey Qoemo I I ‘NN
> LNk [EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 % - (G
CiPresentation | | EKoNTUR He 634 04.08.2011 . C -
. . . Jservice [EIKREISLINKS HC 16@ 04.08.2011 " —
FosTzIONT Avviare il generatore di sagome: smarT.NC passa nella ESAE He 60 oa.on.zem S g
. . . . . . . . L system [=JRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
Gestione file (vedere la figura a destra) e visualizza i file di , L Otneausae CstorstuosecHTs Ko 210 sasszen s
punt| g|é eS|s‘ten‘t| -se presen“ - >§Hf  (VIERECKLINKS HC 202 ea.00.2011
Selezionare un file di punti (*.HP) esistente, confermare con 5 = HEF o2is 11.0m.200m
ENT o W Sieatoure D [
Nuovo Aprire un nuovo file di punti: inserire il nome del file (senza il g ‘% Emiarreneuncre FERl 17e0 11.05.2005
FILE . . FISIEBVZ HP 42825 24.10.2011
tipo), confermare con il tasto MM oppure INCH: smarT.NC P g oo W 1572 70072005
. . . N RS . . . . iH123 HU 1084 16.09.2011
apre un file di punti nell'unita di misura selezionata e poi byt Biaonn W ez eatnizen -y %EJ
entra nel generatore dl sagome 44444 44 Shoazeris s 1aas,eKEyre 7 Te1s088y s Tib: —
PAGINA PAGINA SELEZ. COPY. SELEZIONA Nuovo ULTIMI
l E _' ) FILE FILE FINE
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Avvio del generatore di sagome da una maschera
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Selezionare il modo operativo smarT.NC

Selezionare un passo di lavorazione qualsiasi in cui si
possano definire posizioni di lavorazione

Selezionare uno dei campi di inserimento in cui si deve
definire una posizione di lavorazione (vedere la figura in alto
a destra)

Commutare su definizione posizioni di lavorazione in file
di punti

Per creare un nuovo file: inserire il nome del file (senza il
tipo), confermare con il softkey NUOVO .HP

Confermare I'unita di misura del nuovo file di punti nella
finestra in primo piano con il tasto MM oppure INCH:
smarT.NC si trova ora nel generatore di sagome

Per selezionare un file HP esistente: premere il softkey
SELEZ. .HP: smarT.NC visualizza una finestra in primo piano
con i file di punti esistenti. Selezionare uno dei file
visualizzati e confermare con il tasto ENT o con il pulsante
OK nella maschera

Per modificare un file HP gia selezionato: premere il
softkey EDIT .HP: smarT.NC avvia direttamente il
generatore di sagome

Per selezionare un file PNT esistente: premere il softkey
SELEZIONA .HP: smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano con i file di punti esistenti Selezionare uno dei file
visualizzati e confermare con il tasto ENT o con il pulsante
OK nella maschera

Se si desidera modificare un file .PNT, smarT.NC lo converte
in un file .HP. Rispondere alla domanda di dialogo con OK.

smarT.NC:

Programmazione

Editing
programna

Coord. X della pos. di macchina
112 IR 2l Elenco ‘ utensile | Par.forat. | b
M
(9] C—
=g —
FE 150 2 %
Selezionare diam./prof. ® (‘
osizioni nells lista Diametro Fle 5 /
| E—y
v
fsse prin.  Asse sec.  Asse ut. S
=
&8
s100% ;L
@ W
oN
5
v &2
POSIZIONI -
‘e
smarT.NC: Programmazione Edising
5 : progranna
Nome file campione?
1318 SR STl Elenco ‘ Utensile | Par.forat. | Y
5 n
C— &
. T
[ 3
150 & Q'
Selezionare diam./prof. ® (‘ £
Diametro 10 TN n
| =y
Y
Sagoma di punti -
S
&4
Clim|
Plim| g
| ste0x |
FT‘::Q\ =l
d _EE OFF]  ON
AN
S s
i} ;
v 8 & E
|
POSIZIONI MOSTRA SELEZ. Nuovo SELEZ. EDIT




Chiusura del generatore di sagome smarT.NC: Definizione posizioni

Premere il tasto END o il softkey FINE: smarT.NC visualizza
FINE una finestra in primo piano (vedere la figura a destra)

Premere il tasto ENT o il pulsante Si, per memorizzare tutte
le modifiche eseguite — o per salvare un nuovo file — e
chiudere il generatore di sagome

Editing
programma

+150

Posizione

i | A
Premere il tasto NO ENT o il pulsante No, per non ol 0w
1 1 T H 1 Salvare le modifiche?

memorizzare tutte le modifiche eseguite e chiudere |l e i“ﬂ

generatore di sagome ‘ ~ v
Premere il tasto ESC per ritornare nel generatore di sagome sioor [1
i W
ON

Se il generatore di sagome ¢ stato avviato da una maschera, + 20
@ dopo la chiusura si ritorna automaticamente nella stessa. ev[-

Iz}

Se il generatore di sagome & stato avviato dal livello ‘ ‘ ] ‘ ‘ ‘
principale, dopo la chiusura si ritorna automaticamente
nell'ultimo programma .HU selezionato.

Definizione delle posizioni di

lavorazione
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Lavorare con il generatore di sagome smarT.NC: Definizione posizioni

Editing
programna

.-6 Panoramica e NCEUl-HP e
' Nel generatore di sagome sono disponibili le seguenti possibilita per la —
2 definizione delle posizioni di lavorazione: |
N i
8 Funzione Softkey Pagina e G
o : . } v Y
o Punto singolo, cartesiano PUNTO Pagina 173 -
3 : e
o Riga singola, diri Pagina 173 &g
) iga singola, diritta o ruotata R1ca agina ol o
g ¢
° O s J;_L
N N || &% —]
=0 Sagoma diritta, ruotata o distorta Sasorn Pagina 174 a2 ot
% % * -,r*' g8l i3 o I ©% FINE ‘
o= : — . .

Cornice diritta, ruotata o distorta Pagina 175

Cerchio completo cERCHIO Pagina 176

Cerchio parziale CERC_PARZ Pagina 177

T
Modifica altezza di partenza Pagina 178
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Definizione della sagoma
Selezionare tramite softkey la sagoma da definire

Definire nella maschera i parametri necessari: selezionare il successivo
campo di inserimento con il tasto ENT o con il tasto "freccia verso il
basso"

Memorizzare i parametri: premere il tasto END

Dopo che una gualsiasi sagoma é stata inserita tramite maschera,
smarT.NC la rappresenta simbolicamente come icona sulla parte sinistra
dello schermo in Treeview

Nella parte inferiore destra dello schermo 2 la sagoma viene
rappresentata graficamente subito dopo la memorizzazione dei
parametri.

Aprendo il Treeview con il "tasto freccia a destra", tramite il “tasto freccia
in basso" e possibile selezionare ciascun punto all'interno della sagoma
precedentemente definita. smarT.NC visualizza il punto selezionato a
sinistra evidenziato in blu nella grafica a destra (2). A titolo informativo,
nella parte superiore destra dello schermo 4 vengono visualizzate anche
le coordinate cartesiane del punto selezionato.

smarT.NC:

Definizione posizioni

Editing
programma

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

2
2.2+ JPosizione
2.3[+ JJposizione

/(]

NASCONDI

[+1ze

50

15

VISUALIZZA

X[e]

INIBIRE

[e]
ATTIVARE

RITORNO

1 [
)

‘ FINE
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Funzioni del generatore di sagome smarT.NC: Definizione posizioni e
-— TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP
= Funzione Softkey = =
2 In Treeview, mascheratura per la lavorazione della sagoma * B l
g o della posizione selezionata. Le sagome o le posizioni NASCONDZ s
o mascherate vengono contrassegnate in Treeview con una = = v éHil
o barretta rossa e nell'anteprima grafica con un punto rosso i
Q ; + + + + _
% chiaro § .. g%‘
T Riattivazione della sagoma o della posizione mascherata I v 4 s 1
g g VI A ‘ 4 4 OFF] SN
o 0O A+ + 4+ + s QE
— . . .. €y @
N g In Treeview blocco per la lavorazione della posizione . ) [

. . . INIBIRE

= 3 selezionata. Le posizioni bloccate vengono contrassegnate o | o | E [ o REToRto 1
™= . . . . 5 INIBIRE ATTIVARE ) FINE
o > in Treeview con una croce rossa. smarT.NC non visualizza )
(a nella grafica le posizioni bloccate. Queste posizioni non

vengono memorizzate nel file .HP creato da smarT.NC
subito dopo I'uscita dal generatore di sagome

Riattivazione delle posizioni bloccate
ATTIVARE

Esportazioni delle posizioni di lavorazione definite in un file
.PNT. Necessario solo se si desidera utilizzare la sagoma di
lavorazione su versioni precedenti del software iTNC 530

Visualizzazione in Treeview solo della sagoma selezionata/ [averrina

SINGOLO

di tutte le sagome definite. smarT.NC visualizza in
Treeview la sagoma selezionata evidenziata in blu.
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Funzione

»n
o
=
A
@
<

Visualizza/maschera righelli

SAGOME
oFF

Pagina precedente

PAGINA

Pagina successiva

PAGINA

= H

Salto all'inizio del file

H

z
=
N
B
o

Salto alla fine del file

1
H
Z
m

Funzione Zoom: spostamento verso l'alto del campo di
zoom (ultimo livello softkey)

Funzione Zoom: spostamento verso il basso del campo di
zoom (ultimo livello softkey)

Funzione Zoom: spostamento verso sinistra del campo di
zoom (ultimo livello softkey)

Funzione Zoom: spostamento verso destra del campo di
zoom (ultimo livello softkey)

HEEEE

Definizione delle posizioni di

lavorazione
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Funzione Softkey

Funzione Zoom: ingrandimento del pezzo. Il TNC
ingrandisce il centro del dettaglio rappresentato E®\
attualmente. Eventualmente posizionare con le barre di
scorrimento il disegno nella finestra in modo che il dettaglio
desiderato sia direttamente visibile premendo il softkey

(ultimo livello softkey)

Funzione Zoom: riduzione del pezzo (ultimo livello softkey)

Funzione Zoom: rappresentazione del pezzo in dimensione “’e@\
originale (ultimo livello softkey)

Definizione delle posizioni di

lavorazione
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Punto singolo, cartesiano

X: coordinata nell'asse principale del piano di lavoro
Y: coordinata nell'asse secondario del piano di lavoro

Riga singola, diritta o ruotata

RIGA

Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della
riga nell'asse principale del piano di lavoro

Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della
riga nell'asse secondario del piano di lavoro

Distanza: distanza tra le posizioni di lavorazione. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo

Numero di lavorazioni: numero totale delle posizioni di
lavorazione

Rotazione: angolo di rotazione intorno al punto di partenza
inserito. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z). |l valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo

smarT.NC:

Definizione posizioni

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Asse princ fAsse sec.
o |3 "

smarT.NC: Definizione posizioni T“““

programma

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse
Distanza D

Numero lavorazioni
Rotazione

1Zzioni

delle pos

inizione
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Def
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Sagoma diritta, ruotata o distorta smarT.NC: Definizione posizioni

Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della ————
sagoma 1 nell'asse principale del piano di lavoro .
Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della Distanss 2.
sagoma 2 nell'asse secondario del piano di lavoro

Rotazione

Distanza 1. asse: distanza delle posizioni di lavorazione Fon oo COCEND | C—
nell'asse principale del piano di lavoro. Il valore pud essere = z e ) ey
inserito con segno positivo o negativo g
Distanza 2. asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore puo essere
inserito con segno positivo o negativo

Numero righe: numero totale di righe della sagoma

Numero colonne: numero totale di colonne della sagoma 4
Rotazione: angolo di rotazione con cui tutta la sagoma viene —

ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (ad es.
X con asse utensile Z). Il valore pud essere inserito con
segno positivo 0 negativo

Rotazione asse principale: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse principale del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Rotazione asse secondario: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse secondario del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Editing
progranma

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse

Distanza 1. asse
* sagome
@I Distanza 2. asse

1Zzioni

delle pos

mnizione

lavorazione

Def

secondario agiscono in modo additivo rispetto a una

@ | parametri Rotazione asse principale e Rotazione asse
@ Rotazione di tutta la sagoma gia eseguita.
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Cornice diritta, ruotata o distorta smarT.NC: Definizione posizioni

Punto part. 1. asse: coordinata del punto di partenza della
cornice 1 nell'asse principale del piano di lavoro

Punto part. 2. asse: coordinata del punto di partenza della bistanze 2. sxe0
cornice 2 nell'asse secondario del piano di lavoro

Rotazione

Distanza 1. asse: distanza delle posizioni di lavorazione EE o as et
nell'asse principale del piano di lavoro. Il valore pud essere = z
inserito con segno positivo o negativo

Distanza 2. asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore pud essere
inserito con segno positivo o negativo

Numero righe: numero totale di righe della cornice

Numero colonne: numero totale di colonne della cornice -
Rotazione: angolo di rotazione con cui tutta la cornice viene ——

ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (ad es.
X con asse utensile Z). |l valore pud essere inserito con
segno positivo o negativo

Rotazione asse principale: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse principale del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Rotazione asse secondario: angolo di rotazione con cui
esclusivamente |'asse secondario del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo.

Editing
programma

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse
Distanza 1. asse

1Zzioni

delle pos

o

[1]
inizione
lavorazione

Def

secondario agiscono in modo additivo rispetto a una

@ | parametri Rotazione asse principale € Rotazione asse
Rotazione di tutta la cornice gia eseguita. @
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Cerchio completo

Centro 1. asse: coordinata del centro del cerchio 1 nell'asse
principale del piano di lavoro

Centro 2. asse: coordinata del centro del cerchio 2 nell'asse
secondario del piano di lavoro

Diametro: diametro del cerchio

Angolo di partenza: angolo polare della prima posizione di
lavorazione. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o0 negativo

Numero di lavorazioni: numero totale delle posizioni di
lavorazione sul cerchio

smarT.NC calcola il passo angolare tra due posizioni di
lavorazione sempre da 360° diviso per il numero delle
lavorazioni.

smarT.NC: Definizione posizioni

Edit

ing

progranma

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[ Jcerchio compieto

Centro 1. asse
Centro 2. asse
Diametro

Angolo di partenza
Numero lavorazioni

T

50

3
+0
B

[
5

"

i




Cerchio parziale

Centro 1. asse: coordinata del centro del cerchio 1 nell'asse
principale del piano di lavoro

Centro 2. asse: coordinata del centro del cerchio 2 nell'asse
secondario del piano di lavoro

Diametro: diametro del cerchio

Angolo di partenza: angolo polare della prima posizione di
lavorazione. Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavoro attivo (ad es. X con asse utensile Z). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo

Passo angolare: angolo polare incrementale tra due posizioni
di lavorazione. Il valore puo® essere inserito con segno
positivo o negativo. Una modifica del passo angolare
provoca automaticamente una modifica dell'angolo finale
definito

Numero di lavorazioni: numero totale delle posizioni di
lavorazione sul cerchio

Angolo finale: angolo polare dell'ultimo foro. Asse di
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (ad es.
X con asse utensile Z). |l valore pud essere inserito con
segno positivo o negativo. Una modifica dell'angolo finale
provoca automaticamente una modifica del passo angolare
eventualmente definito in precedenza

smarT.NC: Definizione posizioni Eoiting
progranna
T S centro 1. ssse -
- Centro 2. asse 50
% Diametro EX - —
s[Sloerchio parziaie Angolo di partenza 345 [
Angolo incrementale +45 °
Numero lavorazioni 3 —
Angolo finale +135 N
-
[72]
£ 12, o
2
o
%300% v
- = P
) OFF | ON
c
&d = o.L2
N N
o} .- m
C -
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ T g
oS
—
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Modifica altezza di partenza SERT B8 Definiziene DeSH=AemA Eaiting

— Coord. superficie: coordinata della superficie del pezzo e
S 2L B Coord. superficie

'E [Zz]coora. superticie
S T
g Se durante la definizione delle posizioni di lavorazione non C
o @ viene definita un'altezza di partenza, smarT.NC imposta - z — |
=3 sempre a 0 la coordinata della superficie del pezzo. gl
m S
2 Se si modifica I'altezza di partenza, la nuova altezza vale per f“%"‘
T tutte le posizioni di lavorazione programmate T
g g successivamente. . %
g g Se si seleziona in Treeview il simbolo della coordinata della % %%E
iy superficie, I'anteprima grafica evidenzia in verde tutte le ol
= O posizioni di lavorazione per cui vale questa altezza di partenza. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
o >
(=)
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Definizione dell'altezza di ritorno per il posizionamento (funzione FCL 3)

Tramite tasti a freccia selezionare qualunque posizione singola, che si
deve raggiungere a un'altezza definita

RITORNO Altezza di ritorno: inserire la coordinata assoluta, alla
S quale il TNC deve raggiungere questa posizione. La
posizione viene evidenziata dal TNC con un cerchio
supplementare

@ L'altezza di ritorno definita si riferisce di norma all'origine
attiva.

smarT.NC:

Definizione posizioni

Editing
programma

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+Se =0

Altezza posizionamento

B

W
= = = T §H%
: e U]

®
N . sldaay %L
Z OFF | ON
s85
< 0}

c
2
N

72

o

<%

2
©
]

[<}]
e
0.9
22
.Eg
® >
ns
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Definizione dei profili

Principi fondamentali

| profili vengono definiti sempre in file separati (tipo di file .HC). Poiché i file
.HC contengono una pura descrizione del profilo — solo dati geometrici,

nessun dato tecnologico — possono essere impiegati in modo flessibile:
come profilo sagomato, come tasca o come isola.

| file HC possono essere generati con le funzioni di traiettoria disponibili
oppure esportati con I'ausilio del convertitore DXF (opzione software) da
file DXF esistenti.

Le descrizioni del profilo gia esistenti in precedenti programmi con
dialogo in chiaro (file .H) possono essere convertite con poche modifiche
in una descrizione del profilo smarT.NC (vedere Pagina 189).

Come per i programmi unit e per il generatore di sagome, smarT.NC
visualizza ogni singolo elemento di profilo in Treeview 1 con una
corrispondente icona. Nella maschera di inserimento 2 siimpostano i dati
per il rispettivo elemento di profilo. Nella programmazione libera dei profili
FK, oltre alla maschera panoramica 2 sono disponibili altre 3 maschere
dettagliate (4) in cui si possono inserire i dati (vedere la figura in basso a
destra).

smarT.NC: Definizione profili
Coordinate?

Editing
programna

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC Il cooratnata x

b Coordinata v

3 [L7Jretta L cartesiana

3
3
3
v
v

| L=t

smarT.NC: Definizione profili Eiinsg
: : progranna
Raggio cerchio?
TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC Dati cerc. ‘ Dati cerc. | Punto aus. | »
atro cerchio ccy +0 =
= 3gi0 del cerchio o |
= 50 di rotazione @ DR- o DRf CoFF | S ﬂ
7 e srdinata X W
N EJ tro: angolo pol. CCPA :‘_’?
ml_ ¥
=
» \
) ‘ s
: &5
i /
7 / s1eex |
/ / = @ W
[ [oFF]  on
[ =
i — s ;_L
s




Avvio della programmazione dei profili

La programmazione dei profili di smarT.NC pud essere avviata in due
modi diversi:

Direttamente dal livello principale del menu Editing, se si desidera
definire direttamente di seguito piu profili separati

Durante la definizione della lavorazione dalla maschera, se si desidera
inserire i nomi di profilo da modificare

Avvio della programmazione dei profili dal livello principale del
menu Editing

PGM PROFIL

NUOVO
FIDI:E

Selezionare il modo operativo smarT.NC
Selezionare il terzo livello softkey

Avviare la programmazione dei profili: smarT.NC passa nella
Gestione file (vedere la figura a destra) e visualizza i
programmi di profilo gia esistenti - se presenti -
Selezionare un programma di profilo (*.HC) esistente,
confermare con ENT, o

Aprire un nuovo programma di profilo: inserire il nome del file
(senza il tipo), confermare con il tasto MM oppure INCH:
smarT.NC apre un programma di profilo nell'unita di misura
selezionata

smarT.NC inserisce automaticamente due righe per la
definizione della superficie di disegno. Eventualmente
adattare le dimensioni

Gestione file

Editing
programma

|Tipc~ | Din. [Moaiticatdstatq

2

[TNC:\smarTNC  |[HAKEN.HC
~ @TNe: 2] STNC:\SMARTNCNX . %
Cicatech Nome file

» CIDEMO EICAP_PE_6
Cidumppgn ICAP_PE_?

b CINK ICAP_PE_8
CiPresentation | | Ecap_poc-dse
Ciseruice Ecap_poc_t12
LismarTNG Ecap_poc_t14

» Cisysten Ecap_poc_ts

» Citncauide [EICPOCKLINKS

> o¢: EICSTUDLINKS
> 2H: { EIDREIECKRECHTS
b 2M: T
» 20: EBEL
> 2p: (EIHEBELSTUD
o = onTur
(IKRETSLINKS

[EIKREISRECHTS
[EIRPOCKRECHTS
[ESLOTSTUDRECHTS
[=E15Y
[EVIERECKLINKS
FIFR1

HC
HC
HC
HC
HC

HC
HP

680 25.10.2011 ---—-
680 25.10.2011 -----
680 25.10.2011 -----
938 25.10.2011
2404 25.10.2011
2404 25.10.2011
2956 25.10.2011
168 ©4.08.2011
160 ©4.08.2011
194 04.08.201
582 16.08.201
432 ©4.08.2011
194 ©4.08.2011
634 ©4.08.2011
160 ©4.08.2011
160 ©4.08.2011
258 ©4.08.2011
210 ©4.98.2011
860 24.10.2011
202 ©4.08.2011
2779 26.10.2011

L N
70 Oggetti 7 1945,6KByie 7 180,66Byte 1ib.

PAGINA PAGINA SELEZ.

|

COPY.
N N
s

SELEZIONA

TIPO

NUOVO
FILE

ULTIMD
FILE

FINE
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Avvio della programmazione dei profili da una maschera

Selezionare il modo operativo smarT.NC

Selezionare un passo di lavorazione qualsiasi in cui siano
richiesti programmi di profilo (UNIT 122, UNIT 125)
Selezionare il campo di inserimento in cui si deve definire il
nome del programma di profilo (1, vedere figura)

Per creare un nuovo file: inserire il nome del file (senza il
tipo), confermare con il softkey NUOVO

Confermare I'unita di misura del nuovo programma di profilo
nella finestra in primo piano con il tasto MM oppure INCH:
smarT.NC apre un programma di profilo nell'unita di misura
scelta, poi entra nella programmazione dei profili e avvia
automaticamente la definizione del pezzo grezzo definita nel
programma unit (definizione della superficie di disegno)
Per selezionare un file HC esistente: premere il softkey
SELEZ. HC: smarT.NC visualizza una finestra in primo piano
con i programmi di profilo esistenti. Selezionare uno dei
programmi di profilo visualizzati e confermare con il tasto
ENT o con il pulsante OK nella maschera

Per modificare un file HC gia selezionato:: premere |l
softkey INSERIRE: smarT.NC avvia direttamente la
programmazione di profili

Per creare un file HC con il convertitore DXF: premere il
softkey MOSTRA DXF: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano con i file DXF esistenti. Selezionare uno dei file
DXF visualizzati e confermare con il tasto ENT o con il
pulsante OK: il TNC avvia il convertitore DXF, con cui si puo
selezionare il profilo desiderato e salvare direttamente nella
maschera il nome del profilo (vedere "Gestione di file DXF
(opzione software)" a pagina 190).

Chiamata utensile

smarT.NC: Programmazione

Editing
programma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- » [Flfz7s Protiio sagonato a0

Elenco | Utensile | par. fresa [

i o |
s I
FE = a—
w ] 500

Profondita
Prof. incremento
Sourametallo lato

Tipo fresatura (M@3) ©

Compens. del raggio

Tipo di avvicinam.

! famere e Raggio di avuicinamento E i s
T ase & aisd QL
i Angolo del centro EQ [oFF]  on
e
Nome profilo T
\ =
CONFERMA Eld=. NOME
DATI UNIT UTENSILE
smarT.NC: Programmazione Eoiiina
progranna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Elenco ‘ Utensile | Par. tress | »
o M
‘0 S
y =
:
- » [Fljz7s Protiio sagonato a0
‘a 4
o] See
Profondita E—
Prof. incremento - T J‘_. | ‘l
o =y
o
meH | Annulia | g l;
e e+
(i}
Y| Tipo di swicinam. ©
g i ot S100% |
Raggio di avuicinamento E @
() W
Angolo del centro E3 [oFF]  on
A e
& Nome profilo r
= Q w &2 [—]
P} N
i}
M M ‘ I N E H ‘ ‘ ‘ ‘ INTERRUZ.




Chiusura della programmazione dei profili

=)

Premere il tasto END: smarT.NC conclude la
programmazione dei profili e ritorna nello stato dal quale &
stata avviata la programmazione di profili: nell'ultimo
programma HU attivo - qualora I'avvio sia stato eseguito dal
livello principale di smarT.NC, ovvero nella maschera di
inserimento del relativo passo di lavorazione, qualora |'avvio
sia stato eseguito dalla maschera

Se la programmazione dei profili &€ stata avviata da una
maschera, dopo la chiusura si ritorna automaticamente nella
stessa.

Se la programmazione dei profili &€ stata avviata dal livello
principale, dopo la chiusura si ritorna automaticamente
nell'ultimo programma .HU selezionato.

Definizione dei profili
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Lavorare con la programmazione dei profili

Panoramica

La programmazione degli elementi di profilo si esegue con le funzioni di
dialogo in chiaro gia note. Naturalmente, oltre ai tasti grigi delle funzioni
di traiettoria € anche disponibile la potente programmazione libera dei
profili, le cui maschere devono essere richiamate tramite softkey.

Nella programmazione libera dei profili FK sono particolarmente utili la
grafica di supporto, disponibili per ciascun campo di inserimento
illustrando anche i parametri da inserire.

Tutte le funzioni gia note della grafica di programmazione sono disponibili
senza limitazioni anche in smarT.NC.

|l dialogo nelle maschere € quasi identico a quello nella programmazione
con dialogo in chiaro:

| tasti arancione di movimento assi posizionano il cursore nel
corrispondente campo di inserimento

Con il tasto arancione | si commuta tra programmazione in valore
assoluto e incrementale

Con il tasto arancione P si commuta tra programmazione in coordinate
cartesiane e polari

smarT.NC:
Raggio cerchio?

Definizione profili

Editing
programna

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

=2

g

batsi cerc. | Dati cerc. | Punto aus. |

Atro cerchio CCX
Jtro cerchio ccy
3gio del cerchio

[+
o
a0 |
150 di Totazione ® [73IDR- O [73IDR+ O OFF
srdinata X

>rdinata v
atro: ragsio pol. CCPR
Jtro: angolo pol. CCPA




Programmazione libera dei profili FK

| disegni dei pezzi non a norma NC contengono spesso dati di coordinate
che non possono essere inseriti con i tasti funzione grigi.

Tali dati si programmano direttamente sul TNC con la funzione
"Programmazione libera dei profili FK". [l TNC calcola il profilo dalle
informazioni sul profilo indicate nella maschera. Sono disponibili le
funzioni riportate di seguito.

smarT.NC:

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 23

FL

Definizione profili EdLting
progranna
) Detd cerc. | bati cerc. | Punto aus. [¢
. n
etta FLT Centro cerchio CCX [+ |
T EeT Centro cerchio GGy £l
- Raggio del cerchio [0
m
Retts FL
g Senso di rotazione® an (o} Dmr | | -
7 Jret s FL
Coordinata X
7 Jretta FL Centro: ragsio pol. CCPR TN !
=
[ Hcercnio Fo Centro: angolo pol. CCPA A |
i It g
EJcerchio Fer I
- ~ SNE)
. 24 cerchio FCT A ®
/ /
7’ I e s1eex
[ - =t
/ OFF]  ON
\ o
|
FLT FC FeT FPOL AVUIO RESET
i i i i @ AwIO SINGLE +
AvuIO

Funzione Softkey
Retta con raccordo tangenziale FiT ]
Retta senza raccordo tangenziale o

]
Arco di cerchio con raccordo tangenziale o
Arco di cerchio senza raccordo tangenziale Fo :
Polo per programmazione dei profili FK

Si possono trovare informazioni sui possibili dati del profilo
nel testo informativo che il TNC visualizza per ciascun campo
di immissione (vedere "Uso del mouse" a pagina 41). e nel
Manuale utente Dialogo con testo in chiaro.

=)
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Funzioni della grafica di programmazione

Funzione

Softkey

smarT.NC: Definizion

Editing
progranma

e profili

Generazione completa della grafica di
programmazione

RESET
+
AVWIO

Generazione blocco per blocco della grafica di
programmazione

AVWIO
LE

Generazione completa della grafica di
programmazione o da completarsi dopo RESET
+ START

Arresto della grafica di programmazione. Questo
softkey compare solo mentre il TNC genera una
grafica di programmazione

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 18

17 Soluzione FSELECT

5
vie Efrecta
vis [Ellecee
=

20 Arrotondamento

v 21

- 24 @Bcsrcnio For 5

Retta FL
v 22 [Ecerchio Fc J

bati cerc. | Dati cere. | Punto aus. [

Centro cerchio CCX +0
centro cerchio CCY +0 —

Raggio del cerchio 40

Senso di rotazione® DR— (o) DR« cof 5 |
W

Coordinata X

Coordinata ¥ e

Centro: raggio pol. CCPR 7]
Centro: angolo pol. CCPA | LE‘“’?
Al o) ¥ ¢

Funzione Zoom (3° livello softkey):
visualizzazione e spostamento della cornice

STOP [k FLT FC FCT FPOL RESET
AN = :
AVWIO
‘ f ‘ ‘ ' ‘ smarT.NC: Definizione profili Editing
e
TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC Dati cerc. ‘ Dati cerc. | Punto aus. |”
- ) 15 -Rena FLT Centro cerchio CCX o [
= AT
B e C— —

Funzione Zoom: riduzione dettaglio, per ridurre
premere ripetutamente il softkey

Funzione Zoom: ingrandimento dettaglio, per
ingrandire premere ripetutamente il softkey

Ripristino del dettaglio originale

GREZZO
COME
BLK FORM

Conferma dell'area selezionata

DETTAGLIO
GREZZO

i

- 2a @csrchio For

Raggio del cerchio a0

: e s e oS g 0
Senso di rotazione @ [75IDR- C |7 |DR+ O ol |

Coordinata X W

Coordinata ¥ [+o
Centro: ragsio pol. ccPR [ |
Centro: angolo pol. CCPA |
il | O

GREZZ0 | perrRGLIO
come
BLK FORM Bl




| diversi colori degli elementi di profilo visualizzati determinano la loro
validita:

blu L'elemento di profilo € completamente definito

verde | dati inseriti consentono piu soluzioni; I'operatore
sceglie quella corretta

rosso | dati inseriti non sono sufficienti per la definizione

dell'elemento di profilo; occorre inserire ulteriori dati

Scelta tra diverse soluzioni possibili

Se gli inserimenti incompleti conducono a piu soluzioni teoricamente
possibili, tramite softkey si pud scegliere con supporto grafico la
soluzione corretta:

Visualizzazione delle diverse soluzioni

VISUALIZ.
SOLUZIONE

Selezione e conferma della soluzione visualizzata

SELEZIONE
SOLUZIONE
p— Programmazione degli altri elementi di profilo
FINE

Ui

AWIO
SINGLE

Creazione della grafica di programmazione per il successivo
blocco programmato

smarT.NC:

Definizione profili

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

/|Retta FLT

Soluzione FSELECT

B Jretta Fu

» 23 [ JJcerchio FoT

Dati cerc. ‘ Dati cerc. ‘ Punto aus. |<>

centro cerchio CCX
Centro cerchio CCY
Raggio del cerchio

£
[+e
£
Senso di rotazione® 73IDR- O |73[DR+ O O

Coordinata X

Coordinata v [+e
Centro: raggio pol. CCPR
Centro: angolo pol. CCPA

VISUALIZ.
SOLUZIONE

SELEZIONE
SOLUZIONE

SINGLE

‘ AWIO

SELEZIONA

FINE
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Funzioni disponibili nella programmazione dei profili

Funzione Softkey

Conferma della definizione del pezzo grezzo dal conFERA

PEZZ0

programma .HU, se si & chiamata la programmazione dei oREZZ0
profili da una unit smarT.NC

=

e Visualizzazione/mascheramento del numero di blocco
OMISSIONE

Q NR.BLOCCO

()

g Nuovo disegno della grafica di programmazione se ad €S.  [wrorseann

c sono state cancellate linee a causa di intersezioni

2

N Cancellazione della grafica di programmazione —

.E GRAFICA

=

o

(=] Rappresentazione grafica degli elementi di profilo AuTo

DRAW

programmati, immediatamente dopo |'impostazione:
funzione OFF / ON

o
£
&

ON
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Conversione in programmi di profilo di programmi con dialogo in
chiaro gia esistenti

In questa procedura, un programma con dialogo in chiaro (file .H) deve
essere copiato in una descrizione del profilo (file .HC). Siccome i due tipi
di file hanno un formato interno differente, la copia deve avvenire tramite
un file ASCIIl. Procedere come descritto di seguito:

PGM
MGT

COoPY

Selezionare il modo operativo Editing programma
Richiamare la Gestione file
Selezionare il programma .H da convertire

Selezionare la funzione di copia: inserire come file di
destinazione *.A, il TNC genera dal programma con dialogo
in chiaro un file ASCII

Selezionare il file ASCIl generato

Selezionare la funzione di copia: inserire come file di
destinazione *.HC, il TNC genera dal file ASCIl una
descrizione del profilo

Selezionare il nuovo file .HC creato e rimuovere tutti i blocchi
che non descrivono un profilo — ad eccezione della
definizione del pezzo grezzo BLK FORM

Rimuovere ogni correzione del raggio, avanzamento e
funzione ausiliaria M, ora il file HC pud essere utilizzato da
smarT.NC

Definizione dei profili
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Gestione di file DXF smarT.NC: Selezione elementi
(opzione software) [ g

Applicazione

| file DXF generati su un sistema CAD possono essere aperti
direttamente sul TNC, per estrarre da essi profili o posizioni di lavorazione
e memorizzarli come programmi con dialogo in chiaro oppure come file di
punti. | programmi con dialogo in chiaro ricavati dalla selezione di profili
possono essere eseguiti anche su controlli TNC meno recenti, poiché i
programmi di profilo contengono solo blocchi L e CC/C.

¥

DEFINIZ. | oo eoronm | sELEzONR | DISATTIVA | MEMORIZZA
RIFER. ELEMENTI | ELEMENTT FINE
() PROFILO | POSIZIONE | gp g7, SELEZ.

IMPOSTA
LAVER

Gestione di file DXF (opzione

software)
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|l file DXF da elaborare deve essere memorizzato sul disco
fisso del TNC.

Prima dell'immissione nel TNC verificare che il nome del
file DXF non contenga spazi oppure caratteri speciali non
ammessi.

Il file DXF da aprire deve contenere almeno un layer.

I TNC supporta il formato DXF piu diffuso R12
(corrispondente a AC1009).

[ TNC non supporta il formato DXF binario. Quando si genera
il file DXF dal programma CAD o disegno, assicurarsi di
memorizzare il file in formato ASCII.

| seguenti elementi DXF sono selezionabili come profilo:

LINE (retta)

CIRCLE (cerchio completo)
ARC (cerchio parziale)
POLYLINE (polilinea)

Gestione di file DXF (opzione

software)
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Apertura di un file DXF
Il convertitore DXF pud essere avviato in diversi modi:

Tramite la Gestione file, se si devono estrarre in successione piu file di
profilo o di posizione

Durante la definizione delle unit 125 (contornatura profilo), 122 (profilo
tasca) e 130 (profilo tasca su sagoma di punti) dalla maschera, se si
devono inserire i nomi di profilo da modificare

Durante la definizione, se si inseriscono le posizioni di lavorazione
tramite file di punti

automaticamente |'origine definita e anche la condizione di
zoom attuale. Se si apre nuovamente lo stesso file DXF, il
TNC carica queste informazioni (vale per I'ultimo file
selezionato).

@ Alla chiusura del convertitore DXF il TNC salva

Gestione di file DXF (opzione

software)
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Avvio del convertitore DXF attraverso la Gestione file

Selezionare il modo operativo smarT.NC
Selezionare la Gestione file

Selezionare il menu softkey per la selezione dei tipi di file da
visualizzare: premere il softkey SELEZIONA TIPO
Visualizzare tutti i file DXF: premere il softkey VISUALIZ. DXF

Selezionare il file DXF desiderato, confermare con il tasto
ENT: smarT.NC avvia il convertitore DXF e visualizza sullo
schermo il contenuto del file DXF. Nella finestra sinistra il
TNC visualizza i cosiddetti layer (piani), nella finestra destra
il disegno

Gestione di file DXF (opzione

software)

193



Gestione di file DXF (opzione

software)

194

Avvio del convertitore DXF da una maschera

Selezionare il modo operativo smarT.NC

Scegliere il passo di lavorazione qualsiasi per il quale sono
necessari programmi di profilo o file di punti

Scegliere il campo di immissione in cui si deve definire il
nome di un programma di profilo oppure il nome di un file di
punti

Avviare il convertitore DXF: premere il softkey MOSTRA
DXF: smarT.NC visualizza una finestra in primo piano con i
file DXF esistenti. Se necessario, scegliere la directory in cui
& memorizzato il file DXF da aprire. Selezionare uno dei file
DXF visualizzati e confermare con il tasto ENT o con il
pulsante OK: il TNC avvia il convertitore DXF, con cui si puo
selezionare il profilo desiderato o le posizioni desiderate e
salvare direttamente nella maschera il nome del profilo o il
nome del file di punti (vedere "Gestione di file DXF (opzione
software)" a pagina 190).

smarT.NC:

Nome percorso descriz.

Programmazione

profilo

Editing
programna

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

- + [EBJ278 Protito sasonato an

Dl
i}
F
-Ej
lim} - N
| \
lim}

Elenco | Utensile |

e[E]

]

Profondita

Prof. incremento
Sourametallo lato

Tipo fresatura (M@3) ©

Compens. del raggio

Tipo di awvicinam. ®

Raggio di awvicinamento
Angolo del centro

Nome profilo

Par. fresa |

MOSTRA MOSTRA

NUOVO ‘ SELEZ. ‘




|mpostazi0ni base smarT.NC: Selezione elementi DXF
Sul terzo livello softkey sono disponibili diverse possibilita di G=J
impostazione. K]
N
Impostazione Softkey g—
COLORE NORMALE/INVERSO: commutazione dello [ _caore w
schema cromatico T E
MODO 3D/MODO 2D: commutazione tra é’
modo 2D e 3D D Z =
T
Unita di misura MM/INCH: impostare |'unita di e o1 d=.> o
misura del file DXF. Il TNC crea in questa unita di GraE _ ) g
mlsura anChe || programma dl prOfllo COLORE UNITA” DI AGGIUNT. VISUALIZZA .;
S| | | e ‘ P =
Impostazione della tolleranza. La tolleranza definisce la [ zuosta o 8

i

misura in cui gli elementi di profilo adiacenti possono LR
distare tra loro. Attraverso la tolleranza si possono

compensare le imprecisioni compiute durante la

preparazione del disegno. L'impostazione base

dipende dalla dimensione del file DXF completo

Impostazione della risoluzione. La risoluzione
definisce il numero di cifre decimali con cui il TNC TEEE

deve generare il programma di profilo. Impostazione
base: 4 cifre decimali (corrisponde a una risoluzione
di 0,1 um)
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Impostazione Softkey

Modo per la conferma di punti con cerchi e cerchi AGGIUNT .
parziali. Il modo definisce se durante la selezione di o
posizioni di lavorazione cliccando con il mouse il TNC

deve confermare direttamente il centro del cerchio

(OFF), o prima visualizzare punti aggiuntivi del

cerchio

OFF

Non visualizzare punti aggiuntivi del cerchio,
confermare direttamente il centro del cerchio
quando si clicca su un cerchio o su un cerchio
parziale

ON

Visualizzare punti aggiuntivi del cerchio,
confermare il punto del cerchio desiderato
cliccando di nuovo

Gestione di file DXF (opzione

software)

Modo per la conferma di punti: definire se il TNC visuALzzzZA
deve visualizzare o meno il percorso di traslazione Urensie
dell'utensile alla selezione delle posizioni di

lavorazione

misura corretta, poiché il file DXF non contiene alcuna

Q Tenere presente che deve essere impostata |'unita di
informazione in merito.

i
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Impostazione dei layer

| file DXF contengono di norma piu layer (piani), con cui il costruttore pud
organizzare il proprio disegno. Attraverso la tecnica a layer il costruttore
raggruppa diversi tipi di elementi, ad es. il profilo vero e proprio del pezzo,
le quote, le linee ausiliarie e di costruzione, i tratteggi e i testi.

Per avere sullo schermo il minor numero possibile di informazioni
superflue durante la selezione del profilo, tutti i layer superflui contenuti
nel file DXF possono essere mascherati.

Q Il file DXF da elaborare deve contenere almeno un layer.

Si puo selezionare un profilo anche se il costruttore lo ha
memorizzato su diversi layer.

— Se non ¢ gia attivo, selezionare il modo di impostazione dei
L layer: il TNC visualizza nella finestra sinistra tutti i layer
contenuti nel file DXF attivo
Per mascherare un layer: selezionare con il tasto sinistro del
mouse il layer desiderato e mascherarlo cliccando sulla
casella di controllo
Per visualizzare un layer: selezionare con il tasto sinistro del
mouse il layer desiderato e visualizzarlo di nuovo cliccando
sulla casella di controllo

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>
Laver

Selezione elementi

¥

DXF

Editing
progranma

e DEFINIZ.
RIFER.

LAVER )

SELEZIONA
PROFILO

SELEZIONA
POSIZIONE

DISATTIVA
ELEMENTT
SELEZ.

MEMORIZZA
ELEMENTI
SELEZ.
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Definizione dell'origine

Non sempre |'origine del disegno del file DXF & collocata in modo da poter
essere utilizzata direttamente come origine del pezzo. Pertanto il TNC
mette a disposizione una funzione con cui cliccando su un elemento si
puod spostare su un punto conveniente I'origine del disegno.

L'origine puo essere definita sui seguenti punti:

Sul punto iniziale, finale o centrale di una retta

Sul punto iniziale o finale di un arco di cerchio

Su ciascuna transizione di quadrante o al centro di un cerchio completo
Nel punto d'intersezione tra

retta — retta, anche se il punto d'intersezione si trova sul
prolungamento della rispettiva retta

retta — arco di cerchio
retta — cerchio completo

cerchio completo/cerchio parziale — cerchio completo/cerchio
parziale

Per poter definire un'origine, si deve usare il touch pad
@ della tastiera del TNC o un mouse collegato tramite USB.

L'origine puo essere modificata anche se il profilo € stato
gia selezionato. Il TNC calcola i dati effettivi solo quando il
profilo selezionato viene memorizzato in un programma.

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Informazioni elem.
o;

Selezione elementi

DXF

Editing
programnna

IMPOSTA
LAYER

DEFINIZ.

RIFER.
©

SELEZIONA
PROFILO

SELEZIONA
POSIZIONE

DISATTIVA
ELEMENTT
SELEZ.

MEMORIZZA
ELEMENTT
SELEZ.




Selezione dell'origine su un singolo elemento

DEFINIZ.
RIFER.
@

Selezionare il modo di definizione dell'origine

Cliccare con il tasto sinistro del mouse sull'elemento su cui
si vuole collocare I'origine: Il TNC visualizza con un asterisco
i punti origine possibili, presenti sull'elemento selezionato
Cliccare sull'asterisco che si vuole selezionare come origine:
il TNC colloca il simbolo di origine sul punto selezionato.
Eventualmente utilizzare la funzione Zoom, se I'elemento
selezionato & troppo piccolo

Selezione dell'origine come punto d'intersezione tra due elementi

DEFINIZ.
RIFER.
@

=)

Selezionare il modo di definizione dell'origine

Cliccare con il tasto sinistro del mouse sul primo elemento
(retta, cerchio completo o arco di cerchio): il TNC visualizza
con un asterisco i punti origine possibili, presenti
sull'elemento selezionato

Cliccare con il tasto sinistro del mouse sul secondo elemento
(retta, cerchio completo o arco di cerchio): il TNC colloca il
simbolo di origine sul punto d'intersezione

I TNC calcola il punto d'intersezione tra due elementi
anche se questo si trova sul prolungamento di un
elemento.

Se il TNC puo calcolare diversi punti d'intersezione, il
controllo numerico seleziona quello piu vicino al clic del
mouse sul secondo elemento.

Se il TNC non puo calcolare alcun punto d'intersezione,
disattiva un elemento gia marcato.

Gestione di file DXF (opzione
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Informazioni su elementi smarT.NC:

I TNC visualizza sullo schermo in basso a sinistra la distanza dell'origine
selezionata rispetto all'origine del disegno.

.. .01uerkzeugplat t>>

Informazioni elem.
o;

Selezione elementi

DXF

Editing
programnna

IMPOSTA
LAYER

DEFINIZ.
RIFER.

SELEZIONA
PROFILO

SELEZIONA
POSIZIONE

DISATTIVA
ELEMENTT
SELEZ.

MEMORIZZA
ELEMENTT
SELEZ.




Selezione del profilo, salvataggio del programma
di profilo

=)

SELEZIONE
PROFILO

Per poter selezionare un profilo, si deve usare il touch pad

della tastiera del TNC o un mouse collegato tramite USB.

Selezionare il primo elemento di profilo in modo che sia
possibile un avvicinamento senza collisioni.

Se gli elementi di profilo sono molto vicini tra loro,
utilizzare la funzione Zoom.

Selezionare il modo di selezione del profilo: il TNC maschera
i layer visualizzati nella finestra sinistra e la finestra destra &
attiva per la selezione del profilo

Per selezionare un elemento di profilo: cliccare con il tasto
sinistro del mouse sull'elemento di profilo desiderato. I TNC
rappresenta in colore blu I'elemento di profilo selezionato.
Allo stesso tempo il TNC mostra I'elemento selezionato con
un simbolo (cerchio o retta) nella finestra sinistra

Per selezionare il successivo elemento di profilo: cliccare con
il tasto sinistro del mouse sull'elemento di profilo
desiderato. Il TNC rappresenta in colore blu I'elemento di
profilo selezionato. Se possono essere selezionati in modo
univoco altri elementi di profilo nella direzione scelta, il TNC
rappresenta tali elementi in colore verde. Cliccando
sull'ultimo elemento verde, si confermano tutti gli elementi
nel programma di profilo. Nella finestra sinistra il TNC
visualizza tutti gli elementi di profilo selezionati. Il TNC
visualizza anche gli elementi marcati in verde senza segno di
spunta nella colonna NC. Il TNC non memorizza tali elementi
nel programma di profilo

Gestione di file DXF (opzione
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Se necessario, gli elementi gia selezionati possono essere
deselezionati, cliccando di nuovo sull'elemento nella finestra
destra, ma tenendo anche premuto il tasto CTRL

Se sono state selezionate polilinee, il TNC visualizza nella
finestra sinistra un numero di identificazione a due
posizioni. Il primo numero € il progressivo dell'elemento
del profilo, il secondo & il numero dell'elemento della
relativa polilinea ricavato dal file DXF.

O

Gestione di file DXF (opzione

nEvoRTZZA Salvare gli elementi di profilo selezionati in un programma
— Tl con dialogo in chiaro: il TNC visualizza una finestra in primo
o piano in cui si puo inserire un nome di file qualsiasi.
© Impostazione base: nome del file DXF
E Confermare I'inserimento: il TNC salva il programma di
15) ENT profilo nella directory in cui &€ memorizzato anche il file DXF
n
DIsATTIVR Se si desidera scegliere altri profili: premere il softkey
“aerez DISATTIVA ELEMENTI SELEZ. e selezionare il successivo

profilo come descritto in precedenza
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I TNC inserisce nel programma di profilo due definizioni
del pezzo grezzo (BLK FORM). La prima definizione contiene
le dimensioni del file DXF completo, la seconda
definizione - inizialmente attiva - include gli elementi di
profilo selezionati, in modo da ottenere una dimensione
ottimizzata del pezzo grezzo.

I TNC memorizza solo gli elementi effettivamente
selezionati (elementi contrassegnati in colore blu), quindi
provvisti di un segno di spunta nella finestra a sinistra.

Se il convertitore DXF ¢ stato chiamato da una maschera,
smarT.NC chiude automaticamente il convertitore DXF
dopo che ¢ stata eseguita la funzione MEMORIZZA
ELEMENTI SELEZ.. Poi smarT.NC scrive il nome di profilo
definito nel campo di inserimento da cui il convertitore
DXF & stato avviato.
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Divisione, allungamento e riduzione di elementi di profilo

Se gli elementi di profilo da selezionare non terminano nello stesso punto
sul disegno, il corrispondente elemento di profilo deve essere prima
diviso. Questa funzione ¢ automaticamente disponibile nel modo di
selezione di un profilo.

Procedere come descritto di seguito:

L'elemento di profilo raccordato € selezionato, quindi marcato in colore
blu

Cliccare sull'elemento di profilo da dividere: il TNC indica il punto
d'intersezione con un asterisco con cerchio e i punti finali selezionabili
con un asterisco semplice

Tenendo premuto il tasto CTRL cliccare sul punto d'intersezione: il TNC
divide I'elemento di profilo sul punto d'intersezione e maschera di
nuovo i punti. Eventualmente il TNC allunga o accorcia I'elemento di
profilo raccordato fino al punto d'intersezione tra i due elementi

Cliccare di nuovo I'elemento di profilo diviso: il TNC visualizza
nuovamente il punto d'intersezione e i punti finali

Cliccare il punto finale desiderato: il TNC marca in colore blu I'elemento
ora diviso

Scegliere I'elemento di profilo successivo

Gestione di file DXF (opzione

software)

retta, il TNC allunga/accorcia |'elemento di profilo in modo
lineare. Se I'elemento di profilo da allungare/accorciare &
un arco di cerchio, il TNC allunga/accorcia I'arco di cerchio
in modo circolare.

O Se I'elemento di profilo da allungare/accorciare € una

selezionati almeno due elementi di profilo, affinché la

@ Per utilizzare queste funzioni, devono essere gia
direzione sia definita in modo univoco.
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Informazioni su elementi

[ TNC visualizza sullo schermo in basso a sinistra diverse informazioni
sull'elemento di profilo che e stato selezionato per ultimo cliccando con
il mouse nella finestra sinistra o destra.

Retta
Punto finale delle rette e in aggiunta in grigio il punto di partenza delle
rette

Cerchio, cerchio parziale
Centro del cerchio, punto finale del cerchio e senso di rotazione. In
aggiunta in grigio punto di partenza e raggio del cerchio

Manual Programming and editing

operation

+ . .\DEU@1.DXF

0.

SPECIFY e oz CANCEL. SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED

@ CONTOUR  POSITION | g gMENTS | ELEMENTS

SET
LAVER
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Selezione e memorizzazione di posizioni di
lavorazione

il touch-pad della tastiera TNC o un mouse collegato

O Per selezionare posizioni di lavorazione, si deve utilizzare
tramite USB.

Se le posizioni da selezionare sono molto vicine tra loro,
utilizzare la funzione Zoom.

Selezionare eventualmente I'impostazione base affinché il
TNC visualizzi le traiettorie dell'utensile (vedere
‘Impostazioni base" a pagina 195)..

Per selezionare le posizioni di lavorazione sono disponibili le tre
possibilita.

Gestione di file DXF (opzione

software)

Selezione singola:
selezione della posizione di lavorazione desiderata con singoli clic del
mouse

Selezione rapida per posizioni di foratura tramite area definita con il
mouse:

selezione delle posizioni di foratura contenute nell'area definita
trascinando il mouse

Selezione rapida per posizioni di foratura tramite immissione del
diametro:

selezione di tutte le posizioni contenute nel file DXF aventi il diametro
di foratura immesso
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Selezione singola

SELEZIONA
POSIZIONE

Selezionare il modo per la selezione di posizioni di
lavorazione: il TNC maschera i layer visualizzati nella finestra
sinistra e la finestra destra & attiva per la selezione delle
posizioni

Per selezionare una posizione di lavorazione: cliccare con il
tasto sinistro del mouse sull'elemento desiderato: il TNC
visualizza con un asterisco le posizioni di lavorazione
selezionabili, presenti sull'elemento selezionato. Cliccare
uno degli asterischi: il TNC inserisce la posizione selezionata
nella finestra sinistra (simbolo di punto). Se si clicca su un
cerchio, il TNC acquisisce direttamente il centro del cerchio
come posizione di lavorazione

Se necessario, gli elementi gia selezionati possono essere
deselezionati, cliccando di nuovo sull’elemento nella finestra
destra, ma tenendo anche premuto il tasto CTRL (fare clic
all'interno delle marcature)

Se si desidera determinare la posizione di lavorazione
attraverso l'intersezione di due elementi, cliccare sul primo
elemento con il tasto sinistro del mouse: il TNC visualizza le
posizioni di lavorazione selezionabili tramite asterisco
Cliccare con il tasto sinistro del mouse sul secondo elemento
(retta, cerchio completo o arco di cerchio): il TNC inserisce il
punto d'intersezione degli elementi nella finestra sinistra
(simbolo di punto)

Gestione di file DXF (opzione
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MEMORIZZA
ELEMENTI
SELEZ.

ENT

DISATTIVA
ELEMENTI
SELEZ.

Memorizzare le posizioni di lavorazione selezionate in un file
di punti: il TNC visualizza una finestra in primo piano in cui si
puo inserire un nome di file qualsiasi. Impostazione base:
nome del file DXF

Confermare I'inserimento: il TNC salva il programma di
profilo nella directory in cui € memorizzato anche il file DXF

Se si desidera scegliere altre posizioni di lavorazione per
salvarle in un altro file: premere il softkey DISATTIVA
ELEMENTI SELEZ. e procedere come descritto in
precedenza



Selezione rapida di posizioni di foratura tramite area definita con il mouse

SELEZIONA
POSIZIONE

MEMORIZZA
ELEMENTI
SELEZ.

ENT

DISATTIVA
ELEMENTI
SELEZ.

Selezionare il modo per la selezione di posizioni di
lavorazione: il TNC maschera i layer visualizzati nella finestra
sinistra e la finestra destra & attiva per la selezione delle
posizioni

Premere il tasto Shift sulla tastiera e definire con il tasto
sinistro del mouse un'area in cui il TNC deve acquisire tutti i
centri dei cerchi contenuti come posizioni di foratura: il TNC
visualizza una finestra in cui & possibile filtrare i fori secondo
la loro dimensione

Definire le impostazioni dei filtri (vedere "Impostazione dei
filtri" a pagina 212). e confermare con il pulsante Applica: il
TNC inserisce le posizioni selezionate nella finestra sinistra
(simbolo di punto)

Se necessario, gli elementi gia selezionati possono essere di
nuovo deselezionati, definendo nuovamente un'area, ma
tenendo anche premuto il tasto CTRL

Memorizzare le posizioni di lavorazione selezionate in un file
di punti: il TNC visualizza una finestra in primo piano in cui si
puo inserire un nome di file qualsiasi. Impostazione base:
nome del file DXF. Se il nome del file DXF contiene caratteri
speciali 0 spazi, il TNC sostituisce questi caratteri con un
trattino basso

Confermare l'inserimento: il TNC salva il programma di
profilo nella directory in cui € memorizzato anche il file DXF

Se si desidera scegliere altre posizioni di lavorazione per
salvarle in un altro file: premere il softkey DISATTIVA
ELEMENTI SELEZ. e procedere come descritto in
precedenza

Funzionamento
manuale

Editing programma

TNC:N. ..
1d |[Element

T -too..... 50 a e Toe 5o Zoo,

Diametro minore: Diametro maggiore:

[5.500000000000000( 5.500000000000000¢
i<<| < <= Diametro => = [0
 Utilizzare ottimizzazione corsa

Numero posizioni dopo filtraggio: 12
¥ App1ica | X Annulla |
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Selezione rapida di posizioni di foratura tramite immissione del

diametro

SELEZIONA
POSIZIONE

SELEZIONA
DIA-
METRO

Selezionare il modo per la selezione di posizioni di
lavorazione: il TNC maschera i layer visualizzati nella finestra
sinistra e la finestra destra & attiva per la selezione delle
posizioni

Selezionare I'ultimo livello softkey

Aprire il dialogo per I'immissione del diametro: il TNC
visualizza una finestra in primo piano in cui si pud inserire un
diametro qualsiasi

Inserire il diametro desiderato, confermare con il tasto ENT:
il TNC esamina il file DXF in base al diametro immesso e
visualizza quindi una finestra in cui & selezionato il diametro
pil vicino al diametro immesso. E inoltre possibile filtrare
successivamente i fori in base alla loro dimensione
Definire eventualmente le impostazioni dei filtri (vedere
"Impostazione dei filtri" a pagina 212). e confermare con il
pulsante Applica: il TNC inserisce le posizioni selezionate
nella finestra sinistra (simbolo di punto)

Se necessario, gli elementi gia selezionati possono essere di
nuovo deselezionati, definendo nuovamente un'area, ma
tenendo anche premuto il tasto CTRL

Funzionanento
nanuale

Editing programma

TNC:N...
Id |Element

[ 100 50 2 S 100 150 200,

©__Selezionare posizioni di_lauvorazione TX
Dianetro di foratura da cercarel

Annulla




MEMORIZZA
ELEMENTI
SELEZ.

ENT

DISATTIVA
ELEMENTI
SELEZ.

Memorizzare le posizioni di lavorazione selezionate in un file
di punti: il TNC visualizza una finestra in primo piano in cui si
puo inserire un nome di file qualsiasi. Impostazione base:
nome del file DXF. Se il nome del file DXF contiene caratteri
speciali 0 spazi, il TNC sostituisce questi caratteri con un
trattino basso

Confermare I'inserimento: il TNC salva il programma di
profilo nella directory in cui € memorizzato anche il file DXF

Se si desidera scegliere altre posizioni di lavorazione per
salvarle in un altro file: premere il softkey DISATTIVA
ELEMENTI SELEZ. e procedere come descritto in
precedenza

Gestione di file DXF (opzione
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Impostazione dei filtri

Dopo aver selezionato le posizioni di foratura con la selezione rapida, il
TNC visualizza una finestra in primo piano in cui viene visualizzato il
diametro di foratura minimo a sinistra e quello massimo a destra. Con i
pulsanti presenti sotto la visualizzazione dei diametri € possibile
impostare nella sezione a sinistra il diametro minimo e in quella a destra
quello massimo al fine di poter acquisire i diametri di foratura desiderati.

Sono disponibili i seguenti pulsanti:

Impostazione filtro del diametro minimo

Visualizzazione del diametro minimo trovato
(impostazione base)

Visualizzazione del successivo diametro minore
trovato

Visualizzazione del successivo diametro maggiore
trovato

Visualizzazione del diametro massimo trovato. |l
TNC imposta il filtro del diametro minimo sul
valore che € impostato per il diametro massimo

Funzionamento
manuale

Editing programma

TNC:N. ..
1d [Element

[RE T & Se 100 150, 200,

Diametro minore: Diametro maggiore:

5.500000000000000( 5.500000000000000¢

“1<<|_< || <= pianetro => (NN > | 5>t

F Utilizzare ottimizzazione corsa

Numero posizioni dopo filtraggio: 12

 ApPlica | X Annulla |

el
FM_—abs -107.8142 140.0327 rel -107.5142 140.837

Funzionamento
manuale

Editing programma

TNC:N. ..

I
HF—_abs -107.3
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RIGA DI
sTATO MISURA
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UNITA” DI AGGIUNT.
PT. CERCH
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TRAIETTOR.
UTENSILE
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IncH | TOLLERANZA

IMPOSTA




Impostazione filtro del diametro massimo Softkey

Visualizzazione del diametro minimo trovato. Il e
TNC imposta il filtro del diametro massimo sul
valore che & impostato per il diametro minimo

Visualizzazione del successivo diametro minore <
trovato

Visualizzazione del successivo diametro maggiore >
trovato

Visualizzazione del diametro massimo trovato S
(impostazione base)

Con l'opzione Applica ottimizz. percorso (I'impostazione base &
Applica ottimizzazione percorso) il TNC ordina le posizioni di lavorazione
selezionate affinché non si creino altri percorsi vuoti non necessari. La
traiettoria dell'utensile puo essere visualizzata con il softkey VISUALIZZA
TRAIETTOR. UTENSILE (vedere "Impostazioni base" a pagina 195)..

Gestione di file DXF (opzione

software)
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Gestione di file DXF (opzione

software)
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Informazioni su elementi

I TNC visualizza sullo schermo in basso a sinistra le coordinate della
posizione di lavorazione che ¢ stata selezionata per ultima cliccando con
il mouse nella finestra sinistra o destra.

Annullamento di azioni

E possibile annullare le ultime quattro azioni eseguite nella modalita di
selezione delle posizioni di lavorazione. Sul terzo livello softkey sono
disponibili a tale scopo i seguenti softkey:

Funzione Softkey

Annullamento dell'ultima azione eseguita ALLA
AZIONE

Ripetizione dell'ultima azione eseguita RIpe-

TI
AZIONE

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Informazioni elem.
o;

Selezione elementi

DXF

Editing
programnna

IMPOSTA
LAYER

DEFINIZ.
RIFER.

SELEZIONA
PROFILO

SELEZIONA
POSIZIONE

DISATTIVA
ELEMENTT
SELEZ.

MEMORIZZA
ELEMENTT
SELEZ.




FunZione ZOOm smarT.NC: Selezione elementi Editina

programma

Per riconoscere facilmente anche piccoli dettagli durante la selezione di
profili o di punti, il TNC dispone di una potente funzione Zoom.

Funzione Softkey
Ingrandimento del pezzo. Il TNC esegue +
I'ingrandimento in modo da ingrandire sempre |l

centro della sezione attualmente rappresentata. Se
necessario, posizionare con le barre di scorrimento il

Informazioni elem.

disegno nella finestra in modo che il dettaglio o o:0000
desiderato sia direttamente visibile quando viene

Gestione di file DXF (opzione

attivato il softkey °
©
Riduzi del = 3
iduzione del pezzo @ §
Rappresentazione del pezzo a grandezza originale “e@%
Spostamento verso |'alto del campo di zoom |I
Spostamento verso il basso del campo di zoom ’T
Spostamento verso sinistra del campo di zoom E
Spostamento verso destra del campo di zoom E
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Se si impiega un mouse dotato di rotella, € possibile
utilizzare quest'ultima per le funzioni di ingrandimento e
riduzione. Il centro dello zoom si trova sul punto in cui €
collocato il puntatore del mouse.

0

Gestione di file DXF (opzione

software)
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Conferma dati da programmi a dialogo [z  [Presramnins and editins .
: : : 29
con testo in chiaro (opzione software) .= = 5%
- - = S £
Applicazione B e
. .o . . . . T T ¥
Questa funzione consente di ricavare sezioni di profilo o anche profili // ~ AN - : E 2
completi da programmi a dialogo con testo in chiaro esistenti, in ( o / ‘ STy [ g
particolare creati con sistemi CAM. || TNC rappresenta i programmi a T . 22
dialogo con testo in chiaro in formato bidimensionale o tridimensionale. Lj—// o @ % '5.‘5
— © S
- - - - - @
Apertura del file di dialogo con testo in chiaro =2 ZE
C
E’ Selezionare il modo operativo smarT.NC : ;BJ 'g =
Scegliere il passo di lavorazione qualsiasi per cui sono I 2 £ %
necessari programmi di profilo i e P | e [ e | 88
Scegliere il campo di immissione in cui si deve definire il vven "GN cowroue | postrion | Eerews | erenewrs S 5sS
nome di un programma di profilo oppure il nome di un file di © o
punti
= Visualizzare tutti i file a dialogo con testo in chiaro: premere
" il softkey MOSTRA H

Selezionare la directory in cui & memorizzato il file
Selezionare il file H desiderato
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Definizione origine, selezione e memorizzazione
del profilo

La definizione dell'origine e la selezione dei profili sono identiche alla
conferma dei dati di un file DXF:
Vedere "Definizione dell'origine", pagina 198

Vedere "Selezione del profilo, salvataggio del programma di profilo",
pagina 201

Conferma dati da programmi a dialogo
con testo in chiaro (opzione software)
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Prova grafica ed esecuzione del
programma UNIT

Grafica di programmazione

La grafica di programmazione & disponibile solo durante la
@ generazione di un programma di profilo (file .HC).

Durante la generazione di un programma il TNC puo visualizzare il profilo
programmato con una grafica a due dimensioni:

ResET Generazione completa della grafica di programmazione

+
AVWVUIO

Ao Generazione della grafica di programmazione blocco per

SINGLE

blocco
Avvio e completamento della grafica

auto Disegno automatico

DRAW

cANCELL. Cancellazione della grafica

GRAFICA

Nuovo disegno della grafica

o
3
-

Visualizzazione o mascheratura dei numeri di blocco
OMISSIONE
NR.BLOCCO

smarT.NC: Definizione profili

Editing
programma

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

N T

Retta FL

Retta FL

cerchio FC

» 23 [EJ]cerchio FoT

rrotondamento

bati cerc. | Dati cerc. | Punto aus. [
[
e
C——

Senso di rotazione ® DR— c

[” [centro cerchio ccx
centro cerchio CCY
Raggio del cerchio

|
|
| |coordinata X
‘ Coordinata v

cCPR
ccpa

o
DR+ O of

Centro: raggio pol.
Centro: angolo pol.

il

G ;
C o o R
/ /
/
/
s /
{ -
FL FLT Fc For FPOL AWIO
@ « i D A ‘j AwIo SINGLE

Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT

i
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Prova grafica e grafica di esecuzione programma

Selezionare la ripartizione dello schermo GRAFICA oppure
@ PROGRAMMA+GRAFICA!

Nei modi operativi secondari Prova programma ed Esecuzione
programma il TNC pud rappresentare graficamente una lavorazione.
Tramite softkey si possono selezionare le seguenti funzioni:

@ Vista dall'alto
E Rappresentazione su 3 piani
- Rappresentazione 3D
stop Esecuzione Prova programma fino ad un determinato blocco
=
Prova dell'intero programma
AWIO
Prova del programma unit per unit
S
Reset del pezzo grezzo e prova dell'intero programma
AWIO

ue

zseTray. Visualizzazione/mascheramento del contorno del pezzo
grezzo

reser Reset del pezzo grezzo

FORM
oISATTIV. Visualizzazione/mascheramento dell'utensile

VISUALIZ.

UTENSILT

smarT.NC: Test

Editing
progranma

TNC: \SMARTNC\123. HU

= e [E Jprosranma: 123 mm

700 Inpostazioni ai programm
» 2 [@]a11 orzs. esterno rettas.
- 3 [[OJ]z51 1asca rettangolare




s

'z;
=X

Va
\"

¥

0

Inserimento (ON)/disinserimento (OFF) della funzione
"Tempo di lavorazione"

Considerazione o non considerazione dei blocchi di
programma marcati con /"

Funzioni cronometro

Impostazione della velocita di simulazione

Funzioni per l'ingrandimento di un dettaglio

Funzioni per le sezioni

Funzioni di rotazione e ingrandimento/riduzione

Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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Visualizzazioni di stato

=)

Nella sezione inferiore dello schermo, nei modi operativi di esecuzione
del programma sono presenti informazioni su

Selezionare la ripartizione dello schermo
PROGRAMMA+STATO!

Posizione utensile
Avanzamento
Funzioni ausiliarie attive
Tramite softkey o cliccando con il mouse sulla rispettiva scheda si

possono visualizzare in una finestra sullo schermo ulteriori informazioni di
stato:

Attivazione della scheda Elenco: visualizzazione delle
principali informazioni di stato
Attivazione della scheda POS: visualizzazione di posizioni

PANORAMICA
STATO

STATO
PO!

STATO
UTENSILE

Attivazione della scheda TRANS: visualizzazione di
trasformazioni di coordinate attive
Attivazione della successiva scheda verso sinistra

STATO
TRASF .
COORD.

Attivazione della successiva scheda verso destra

smarT.NC:

Esecuzione programma

Editing
programma

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Elenco | pen | PAL | LBL | cve |1 | pos | TooL |

Progranna: 122 am RU-3D X +0.000 | %B +0.000
v +0.000 | ¥C +0.000
@2 Inpostazioni di programm z +0.000
11 ORIG. esterno rettag. ThS CEL
L +50.0000 R +5.0000
DL-PGM DR-PGH
o o
s
- (=]
i @ v Y
LeL
LeL REP g
z
PGM CALL ® e0:00:00
% SiNm1
PGM attivo:
% SiNm1 0847
s10ex
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 S‘; L
+*B +0.000*C +0.000
s 9=
‘& S1 ©.000
REALE &:15 T s 25 1875 Fo ns /s
PANORAMICA|  STATO sTaTo TSJ:ST: <= =
sTATO POS. UTENSTIER | R = =

Attivazione della scheda TOOL: visualizzazione di dati utensile



Esecuzione del programma UNIT

=)

| programmi UNIT (*.HU) possono essere eseguiti nel modo
operativo smarT.NC o nei normali modi operativi di
esecuzione singola o di esecuzione continua

Selezionando il modo operativo smarT.NC il TNC disattiva
automaticamente tutte le impostazioni globali di esecuzione
del programma che sono state attivate nei normali modi
operativi di esecuzione singola oppure di esecuzione
continua. Ulteriori informazioni a riguardo sono riportate nel
Manuale utente Dialogo con testo in chiaro.

Nel modo operativo Esecuzione programma, un programma UNIT puo
essere eseguito nei seguenti modi:

Esecuzione del programma UNIT unit per unit

Esecuzione del programma UNIT completo

Esecuzione di singole unit attive

&)

Per I'esecuzione di un programma, rispettare le avvertenze
del manuale della macchina e del manuale utente.

smarT.NC:

Editing
programma

Esecuzione programma

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Elenco | pen | PAL | LBL | cve |1 | pos | TooL |

= - "
- o Programma: 123 an RU-3D X +0.000 |8 +0.000
b1 70@ Impostazioni a1 programm z +0.000
v 2 411 ORIG. esterno rettas. IES CET
L +50.0000 R +s.0000 | s |
DL-PGM DR-PGM
Pu
e P
e
LeL
‘ &+
PGM CALL @ 00:00:00 u
% SiNm1
PGM attivo:
@% SiNm1 @3:47
s100%
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 g:F e
+*B +0.000*C +0.000
s f
&gl
“a S1 0.000 i
REALE &:15 T 5 2|'s 1875 F o ns 9
ESEGUIRE ||[[ESEGUIRE | ESEGUIRE | LETTURA s TABELLA
uNIT TUTTE LE unIT BLOCCHT UTENSILE
SINGOLE UNIT ATTIVA UrEnl TAH

Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT

223



Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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ESEGUI

E-u
)
®
[<}
c
=
Q

ESEGUIRE
UNIT
SINGOLE

ESEGUIRE
TUTTE LE
UNIT

ESEGUIRE
UNIT
ATTIVA

Selezionare il modo operativo smarT.NC

Selezionare il modo operativo Esecuzione programma
Selezionare il softkey ESEGUIRE UNIT SINGOLE, o
selezionare il softkey ESEGUIRE TUTTE LE UNIT, o

selezionare il softkey ESEGUIRE UNIT ATTIVA



Rientro nel programma ad un numero di blocco qualsiasi (lettura
blocchi, funzione FCL 2)

Con la funzione Lettura blocchi & possibile eseguire un programma di
lavorazione a partire da un numero di riga liberamente selezionabile. La
lavorazione del pezzo fino a questo numero di riga viene calcolata
matematicamente e rappresentata graficamente dal TNC (selezionare la
ripartizione dello schermo PROGRAMMA + GRAFICA).

Se il punto di rientro si trova su un passo di lavorazione in cui sono state
definite piu posizioni di lavorazione, si puo selezionare il punto di rientro
desiderato inserendo un indice di punti. L'indice di punti corrisponde alla
posizione del punto nella maschera di inserimento.

L'indice di punti puo essere selezionato in modo particolarmente comodo
se le posizioni di lavorazione sono state definite in una tabella punti. In
tale caso smarT.NC visualizza automaticamente in una finestra di
anteprima grafica la sagoma di lavorazione definita e tramite softkey si
puo scegliere il punto di rientro con il supporto della grafica.

smarT.NC: Esecuzione programma

Editing
programna

TINC: \SMARTNC\123 . HU

> o [[Bprogranna: 123 mm

PRECEDENTE
s

OFF

Anteprima file: i
EProgranna unit 8 %
Numero di riga .
Nome progrannalTNG:\SMARTNCN1ZE.HU
Edraveiia punts _.i
Indice punti &
Nome file [TNC: NSMARTNCNUF ORM . PNT ~ 1
Ripetizioni i .
Ultina interruzione PROG. saluata
Numero di riga T
Indice punti o
B | Nome file
|
REALE :15 s z|s 1875 F o ns /8
ANTEPRINA | ELEMENTO | ELEMENTO uLTIMO uLTIMO
SEGUENTE = = FINE

oFr  [on]

Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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Lettura blocchi in una tabella punti (funzione FCL 2)

ESEGUI
g
=

ELEMENTO
SEGUENTE

RIPOSIZ.

Selezionare il modo operativo smarT.NC
Selezionare il modo operativo Esecuzione programma

Selezionare la funzione Lettura blocchi

Inserire il numero di riga dell'unit di lavorazione da cui si
desidera avviare |I'esecuzione del programma, confermare
con il tasto ENT: smarT.NC visualizza nella finestra di
anteprima grafica il contenuto della tabella punti
Selezionare la posizione di lavorazione in cui si desidera
rientrare

Premere il tasto Avvio NC: smarT.NC calcola tutti i fattori
necessari per il rientro nel programma

Selezionare la funzione di avvicinamento alla posizione di
partenza: smarT.NC visualizza in una finestra in primo piano
lo stato macchina richiesto per il punto di rientro

Premere il tasto Avvio NC: smarT.NC realizza lo stato
macchina (ad es. cambio utensile richiesto)

Premere di nuovo il tasto Avvio NC: smarT.NC raggiunge la
posizione di partenza secondo |'ordine indicato nella finestra
in primo piano; in alternativa tramite softkey si pud
raggiungere separatamente la posizione di partenza per
ciascun asse

Premere il tasto Avvio NC: smarT.NC prosegue |'esecuzione
del programma



Inoltre sono disponibili nella finestra in primo piano anche le seguenti

funzioni:

ANTEPRIMA

Visualizza/nascondi la finestra di anteprima grafica

Visualizza/nascondi I'ultimo punto di interruzione
memorizzato del programma

Conferma I'ultimo punto di interruzione memorizzato del
programma

Prova grafica ed esecuzione del

programma UNIT
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