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La guida rapida smarT.NC

... € la guida di programmazione per il nuovo modo operativo
smarT.NC del iTNC 530 in versione abbreviata. La guida
completa per la programmazione e |I'uso del iTNC 530 si trova
nel manuale d'esercizio.

Simboli della guida rapida

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

@5 Avvertenza importante!

Avviso: La mancata osservanza comporta pericoli
per I'operatore o per la macchina!

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

Controllo Numero del software NC
iTNC 530 340 490-xx

iTNC 530, versione export 340 491-xx

iTNC 530 con Windows 2000 340 492-xx

ITNC 530 con Windows 2000, 340 493-xx

versione export

Posto di programmazione 340 494-xx

iTNC 530

La guida rapida smarT.NC
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Generalita

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 il Text Editor. Naturalmente i dati modificati nel Text
Editor si vedono anche nella rappresentazione a modulo, poiché
smarT.NC utilizza sempre il ,normale” programma con dialogo in chiaro
come unica base dati.

Moduli di inserimento di facile comprensione (vedere la figura a destra in
alto 1) facilitano la definizione dei parametri di lavorazione necessari, che
sono anche rappresentati in un‘immagine ausiliaria (2). La
rappresentazione strutturata del programma in una struttura ad albero
(Treeview 2) 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, puo essere
testato graficamente nel nuovo modo operativo e/o eseguito.
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Generalita

Funzioni incluse in smarT.NC

Nella versione software attualmente disponibile, non tutte le funzioni
TNC definibili con dialogo in chiaro e moduli di supporto possono essere
definite in smarT.NC. Naturalmente siamo impegnati a rendere disponibili
al piu presto in smarT.NC il maggior numero possibile di funzioni, anche
nuove.

Per poter impiegare smarT.NC con sufficiente flessibilita, & prevista una
cosiddetta unita di dialogo in chiaro, in cui quasi ogni funzione con testo
in chiaro puo essere inserita tra le unita di lavorazione definite in
smarT.NC. In questo modo i blocchi inseriti vengono rappresentati in
modo esatto, come nel ,,normale” Text Editor.

Nel primo passo saranno disponibili le seguenti funzioni
basate su modulo.

Programmazione ed esecuzione di cicli di foratura (201, 202, 204,
205, 240)

Programmazione ed esecuzione di cicli di maschiatura (cicli 206 e 209)
Programmazione ed esecuzione di cicli di fresatura di filettature

(cicli 26x)

Programmazione ed esecuzione di cicli di fresatura di tasche (cicli 25x,
ciclo 208)

Programmazione ed esecuzione di lavorazioni uniche (ciclo 232)
Programmazione ed esecuzione di cicli di profilo (20, 22, 25)
Programmazione ed esecuzione di cicli di tastatura ( tutti i cicli 4xx)
Programmazione ed esecuzione di conversioni di coordinate tramite
unit di dialogo in chiaro (spostamento dell'origine, specularita,
rotazione, fattore di scala, orientamento del piano di lavoro con la
funzione PLANE)

Definizione di posizioni di lavorazione con supporto grafico (generatore
di sagome)



Mascheratura e blocco di posizioni di lavorazione con supporto grafico
Definizione di profili con supporto grafico e immagine ausiliaria per
I'impiego in cicli di profilo

Profilo tasca con possibilita semplice di correlazione di profili di tasche
e diisole (formula di profilo EasyMode sgrossatura)

Selezione di programmi di profilo (file .HC) e di posizioni di lavorazione
(file .PNT) estratti dal modulo mediante dialogo File Select

Gestione file dati standard nella directory smarT.NC

Simulazione di lavorazione grafica (test del programma)

Viene supportato il comando con mouse (anche nella versione a un
processore)

Generalita



Generalita

Programmi/file dati

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

|PROG20

Nome file dati Tipo di file dati

smarT.NC impiega in prevalenza tre tipi di file dati:

Programmi unit (tipo file dati .HU)

| programmi unit sono programmi con dialogo in chiaro che contengono

due elementi di strutturazione aggiuntivi: L'inizio (UNIT XXX) e la fine

(END OF UNIT XXX) di un passo di lavorazione

Descrizioni del profilo (tipo file dati .HC)

Le descrizioni del profilo sono programmi con dialogo in chiaro che

possono contenere esclusivamente funzioni di traiettoria, con cui si

puo descrivere un profilo nel piano di lavoro: Sono gli elementi L, € con

CC, CT, CR, RND, CHF e gli elementi di Programmazione libera dei profili

FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelle punti (tipo file dati .PNT)

smarT.NC memorizza nelle tabelle punti le posizioni di lavorazione che

sono state definite per mezzo del potente generatore di sagome

% smarT.NC memorizza automaticamente tutti i file
esclusivamente nella directory TNC:\smarTNC.

Se si desidera chiamare un programma presente DIN/ISO
oppure con dialogo in chiaro, questo deve essere
memorizzato nella directory TNC:\smarTNC. Se necessario,
copiare il programma in tale directory.

File dati nel TNC Tipo
Programmi

in dialogo HEIDENHAIN H
secondo DIN/ISO i
File dati smarT.NC

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

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

File ASCII A




La prima volta che si seleziona il nuovo modo operativo

Selezionare il modo operativo smarT.NC: [l TNC si trova nella
gestione file dati

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

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

Inserire il nome di file senza indicare il tipo, confermare con
il softkey MM (oppure INCH) o con il pulsante MM (oppure
INCH): smarT.NC apre un programma .HU nelle unita di
misura scelte e inserisce automaticamente il modulo di
intestazione del programma

| dati del modulo 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 EDITING

Generalita



Generalita

Gestione dei file dati in smarT.NC

Come gia indicato in precedenza, smarT.NC distingue tre tipi di file dati
programmi unit (.HU), descrizioni del profilo (.HC) e tabelle punti (.PNT).
Questi tre tipi di file dati possono essere selezionati e editati nella

gestione file dati del modo operativo smarT.NC. L'editing di descrizioni

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

@ Nell'attuale versione software, smarT.NC memorizza
automaticamente tutti i file esclusivamente nella directory
TNC:\smarTNC.



Selezione del tipo di file dati

Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT ismarT.NC: Gestione file Editing

Premere il softkey SELEZIONE TIPO
Visualizzare tutti i tipi di file dati: Premere il softkey VIS. TUTTI, o el — g
Visualizzare solo i programmi unit: Premere il softkey VIS. .HU, o 3¢ [ croomiama.ne

|35 [ estvoLimms.me

Visualizzare solo le descrizioni del profilo: Premere il softkey VIS. HC, 0 |. Geamse ‘ 7 +

| Se3ezione tile suaisiasi &

|32 g croca

Generalita

Visualizzare solo le tabelle punti: Premere il softkey VIS. .PNT |z gz::wm " A ,’ ’,

& Quando viene selezionato il tipo di file dati .PNT, smarT.NC e D b g
visualizza nella meta destra dello schermo di gestione file dati fee [ momine 4 4
un'anteprima grafica del contenuto del file punti. [aa [ vesrve » T

oo [ veme e O R Y
Per distinguere piu facilmente tra loro i diversi tipi di file dati, smarT.NC |48 %nm‘m A
visualizza un'icona avanti al nome. Questi simboli si trovano anche nel ‘ paaiNa | Pz ‘ coe. | _core[smgzzoa | movo | wnm
Treeview del rispettivo tipo di file dati e nella finestra in primo piano in cui t T o =0 0 & 5 | FINE

si devono selezionare i file.

Tipo di file dati Icona
Programma unit
=]

Programma di profilo

Tabella punti per posizioni di lavorazione




Generalita

Apertura di un nuovo file dati
Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT
Selezionare il tipo del nuovo file dati come descritto in precedenza
Premere il softkey NUOVO FILE: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano

Inserire il nome di file senza indicare il tipo, confermare con il softkey
MM (oppure INCH) o con il pulsante MM (oppure INCH): smarT.NC
apre un file dati nelle unita di misura scelte. Per annullare la procedura:
Premere il tasto ESC oppure il pulsante Annulla



Copiatura di file dati

Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT
Spostare con i tasti freccia il campo chiaro sul file dati che si desidera
copiare

Premere il softkey COPIA: smarT.NC visualizza una finestra in primo
piano

Inserire il nome del file di destinazione senza indicare il tipo,
confermare con il tasto ENT o con il pulsante OK: smarT.NC copia il

contenuto del file dati selezionato in un altro file dello stesso tipo. Per
annullare la procedura: Premere il tasto ESC oppure il pulsante Annulla

Cancellazione di file dati

Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT

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

Premere il softkey CANCELLA: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano

Per cancellare il file dati selezionato: Premere il tasto ENT o il pulsante
Si. Per annullare la procedura di cancellazione: Premere il tasto ESC o
il pulsante No.

Generalita



Generalita

Rinomina di file dati

Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT

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

Premere il softkey RINOMIN. (2. livello softkey): smarT.NC visualizza
una finestra in primo piano

Inserire il nome del nuovo file dati, confermare con il tasto ENT o con il
pulsante OK. Per annullare la procedura: Premere il tasto ESC oppure il
pulsante Annulla

Selezione di uno degli ultimi 15 file dati selezionati

Selezionare la gestione file dati: Premere il tasto PGM MGT

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

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

Confermare il file dati selezionato: Premere il tasto ENT



Ripartizione dello schermo durante I'editing

Durante I'editing in smarT.NC lo schermo dipende dal tipo di file dati che
€ 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 modulo con i rispettivi parametri: In funzione del
passo di lavorazione selezionato, possono essere presenti
fino a cinque moduli:

4.1: Modulo di panoramica
L'inserimento dei parametri nel modulo di panoramica e
sufficiente per eseguire il rispettivo passo di lavorazione
con funzionalita di base. | dati del modulo di panoramica
costituiscono un estratto dei dati piu importanti, che
possono essere inseriti anche nei moduli di dettaglio
4.2: Modulo di dettaglio Utensile
Inserimento di dati aggiuntivi specifici dell'utensile
4.3: Modulo di dettaglio Parametri opzionali
Inserimento di parametri di lavorazione aggiuntivi, opzionali
4.4: Modulo di dettaglio Posizioni
Inserimento di posizioni di lavorazione aggiuntive
4.5: Modulo di dettaglio Dati globali
Lista dei dati globali efficaci
Finestra immagine ausiliaria, in cui il parametro attivo nel
modulo viene rappresentato graficamente
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General

Editing delle posizioni di lavorazione

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 sagome di
lavorazione definite

Finestra modulo con i rispettivi parametri

Finestra immagine ausiliaria, in cui il parametro attivo
viene rappresentato graficamente

Finestra grafica, in cui le posizioni di lavorazione
programmate vengono rappresentate subito dopo che il
modulo & stato memorizzato

smarT.NC: Definizione posizioni Editing |
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Editing di profili

. . . . . smarT.NC: Definizione profili ::;::_
Riga d'intestazione: Testo del modo operativo, messaggi
d'errore '“é?’,;:.i‘;f:’ﬁ",‘",,ﬁrmm e I - P
Modo operativo attivo in background ¢ 12 [ carcnia rer Chgsirata ;'—.—‘-,-. s |
Struttura ad albero (Treeview), in cui vengono i %::j:::mm Lo | =
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pl’OfI|O L %““‘ FLr Dist. parallele PD e | T +_“'
Finestra modulo con i rispettivi parametri: Nella v EF] retia
programmazione profili FK possono essere presenti fino (W% g B |
a quattro moduli: 1
4.1: Modulo di panoramica N I
Include le possibilita di inserimento maggiormente | 1‘_ Bsanose
utilizzate = R o _ I
4.2: Modulo di dettaglio 1 n o re ror = aovza | seser
Include le possibilita di inserimento per punti ausiliari z2] |1 [ S i O S |

(FL/FLT) o per dati del cerchio (FC/FCT)

4.3: Modulo di dettaglio 2

Include le possibilita di inserimento per riferimenti

relativi (FL/FLT) o per punti ausiliari (FC/FCT)

4.4: Modulo di dettaglio 3

Disponibile solo con FC/FCT, include le possibilita di

inserimento per riferimenti relativi
Finestra immagine ausiliaria, in cui il parametro attivo
viene rappresentato graficamente
Finestra grafica, in cui i profili programmati vengono
rappresentati subito dopo che il modulo & stato
memorizzato
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General

Navigazione in smarT.NC [smarT.NC: Programmazione

Editing

Brograses
Nello sviluppo di smarT.NC si e fatto in modo che i tasti di comando gia [Te amsrmmeaza e, B
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O
Posiziona il campo chiaro sul passo di lavorazione ' )
successivo/precedente

Visualizza in Treeview i simboli per moduli di dettaglio, se
avanti al simbolo Treeview & visualizzata una freccia
diretta verso destra (1), o passa al modulo, se Treeview

€ gia aperto

Maschera i simboli per moduli di dettaglio in Treeview, se
avanti al simbolo Treeview € visualizzata una freccia
diretta verso il basso (2)




Funzione se é attivo il modulo (lato destro dello Tasto |smarT.NC: Programmazione e
schermo) .
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ita

Posiziona il cursore nel campo di inserimento attivo, per
modificare singoli valori parziali, o se € attiva una option
box (1, vedere figura a destra): seleziona |'opzione
successiva/precedente

Riporta a zero un valore numerico gia inserito

Cancella completamente il contenuto del campo di |W|
inserimento attivo ENT|

General



20

Generalita

Inoltre sono disponibili sull'unita tastiera TE 530 B tre nuovi tasti, con cui
si pud navigare ancora piu velocemente all'interno dei moduli:

Funzione se é attivo il modulo (lato destro dello

Tasto
schermo)
Seleziona il sottomodulo successivo
Seleziona il primo parametro nel quadro successivo
Seleziona il primo parametro nel quadro precedente




Particolarmente facile & anche il comando con il mouse. Tenere presenti
le seguenti particolarita:

Oltre alle funzioni del mouse gia note da Windows, facendo clic sul
mouse si possono comandare anche i softkey smarT.NC

Se sono disponibili piu righe softkey (indicazione con barre
direttamente sopra i softkey), facendo clic su una barra si puo attivare
la riga desiderata

Per visualizzare in Treeview i moduli di dettaglio: Fare clic sul triangolo
in posizione orizzontale, per mascherare fare clic sul triangolo in
posizione verticale

Per modificare i valori nel modulo: Fare clic in un qualsiasi campo di
inserimento o su una option box, smarT.NC passa automaticamente in
modalita editing.

Per uscire dal modulo (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 nel modulo

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 (attualmente i testi informativi non
sono disponibili per tutti i campi di inserimento)

smarT.NC:

THNC : \SRarTNC 123, HU

FProgrammazione

Editing
Brograses

Uolume lauorazione

-e E Proarsasa: 123 mm = i ™ " ek n D
v 3 | 700 repestaziont as pregras Elenca | Utensile | Par.tasca [+
T| | 1z =
=
) |
LH e -
3.2 [iip| Paresstri tesca F[om] 550 T _“.
2.3 [f&8] pesizioni ne1 tils e - +
3.4 [ osti siona1i Larghezza tascs £
o Raguio dell*angolo 0
Profonaits [~z
Prof. incresento B 1
Scurasetallo lato I3
Soursestallo prof. 0
Sagosa di punti
[OFGRR BHT
A_J
.Eml:n: TEST wﬂ TREELLA
£ == s S UTENSILE

ita

General



Definizione delle lavorazioni
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Definizione delle lavorazioni

Generalita

Le lavorazioni vengono definite in smarT.NC come passi di lavorazione
(unit), che di regola sono costituiti da piu blocchi di dialogo in chiaro.
smarT.NC genera automaticamente in background i blocchi di dialogo in
chiaro in un file dati .HU (HU: Programma HEIDENHAIN Unit), che
appare come un normale programma con dialogo in chiaro.

La lavorazione vera e propria viene eseguita di regola da un ciclo
disponibile nel TNC, i cui parametri sono stati definiti nei campi di
inserimento dei moduli.

Un passo di lavorazione puo essere gia definito con pochi inserimenti nel
modulo di panoramica 1 (vedere la figura in alto a destra). smarT.NC
esegue la lavorazione con funzionalita di base. Per inserire dati di
lavorazione aggiuntivi, sono disponibili moduli di dettaglio 2. | valori
inseriti nei moduli di dettaglio vengono sincronizzati automaticamente
con i valori inseriti nel modulo di panoramica, quindi non devono essere
inseriti due volte. Sono disponibili i seguenti moduli di dettaglio:

Modulo di dettaglio Utensile ()

Nel modulo di dettaglio Utensile si possono inserire dati aggiuntivi
specifici dell'utensile, per es. valori delta per lunghezza e raggio o
funzioni ausiliarie M
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Modulo di dettaglio Parametri opzionali (4)

Nel modulo di dettaglio Parametri opzionali si possono definire
parametri di lavorazione aggiuntivi che non sono presenti nel modulo di
panoramica, per es. valori da togliere durante la foratura o posizioni
tasca durante la fresatura

Modulo di dettaglio Posizioni (5)

Nel modulo di dettaglio Posizioni si possono definire posizioni di
lavorazione aggiuntive, se i tre punti di lavorazione del modulo di
panoramica non sono sufficienti. Se si definiscono le posizioni di
lavorazione in file dati punti, il modulo di dettaglio Posizioni e il modulo
di panoramica contengono solo i nomi dei rispettivi file dati punti
(vedere , Definizione delle posizioni di lavorazione” a pagina 95.)

smarT.NC: Programmazione

Editing
Brograses

THNC : \SearTNC 123, HU

el

[l

281 Tasca rettanpolace

CREE

Uolume lauorazione

“hal 4 i nop
Eience | Utensile [Farisses ) &

lunghezzs tasca i

Larghezza tasca [ —

Raggio dell’sngolo 10 0

Profondits Fae

Prof. incresento [ T

Sourasetallo lato | — N

owor. || @
Ausnzamento finitura 0
Finitura F [Eee

Anpolo di rotazione e
—

Posizions tasca @

smarT.NC: Programmazione

THNC : \SearTNC 123, HU

el

281 Tasca rettanpolace

eEEEe:

Uolume lauorazione

kil °k

Utensie | afm. e -n._pl

Sagosa di punti

[UFQRA, PNT

Definizione delle lavorazioni



Definizione delle lavorazioni

24

Modulo di dettaglio Dati globali (5)

Nel modulo di dettaglio Dati globali sono presentati i parametri di
lavorazione globali definiti nell'intestazione del programma. Se
necessario, questi parametri possono essere modificati in modo locale
per la rispettiva unit
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Impostazioni del programma

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

La presenza della Unit 700 Impostazioni del programma €
indispensabile, altrimenti questo programma non puo essere
eseguito da smarT.NC.

Nelle Impostazioni del programma devono essere definiti i seguenti dati:

Definizione del pezzo grezzo con asse utensile per la determinazione
del piano di lavoro e per la simulazione grafica
Opzioni, per la selezione dell'origine pezzo e per la tabella origini
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

Tenere presente che le modifiche successive alle
@ impostazioni del programma influiscono su tutto il
programma di lavorazione e quindi possono modificare
I'esecuzione in modo rilevante.
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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 nel modulo di dettaglio Dati globali 1 del passo
di lavorazione: smarT.NC visualizza nel modulo i parametri validi per il
rispettivo passo di lavorazione con il relativo valore attivo (2). Sul lato
destro del campo di inserimento verde c'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 c¢'é una L per
indicare un valore con validita locale

smarT.NC:

THC : \SearTNC 123, HU

Frogrammazione

Editing
prograses

= Asse utenaile

-e B prosronss: 123 e

-1 [ mer

Ganerals
ai proq

1.1 [ rezzo arezze

1.2 =] cetiens

1.3.1 [Bf senersie
1.2.2 [BH] restzionananta

sz

Elenca | Pezzo wrezza | Oetions Giomei | M D |

2. dist. sicurezza =]
Posizionasento F 758 s l
Ritiro F TFEEEs
Posizionasanto — pLE
el
Comport. in pesizionas, & | 1 |
- |3

Faratura
mit

Tas
1.2.3 Foratura
Tespo attesa sotto

1.3.4 [@N] Fressturs ai tasens

. Fresatura di tasche
Fattors sourssecs.

Tipo fresatura (Hea) & | ©

=

Tipo penetrazions
Fresatura di profils
Distanza sicurezza
Altezza di sicurezza
Fattors soursspos.

Tipe fresatura (me3)
4

frisspiiing I b TRSELLA

igH— L e —

smarT.NC: Programmazione Editing
Brograses

Distanza di sicurezza?

FTNCH123.0RILL . HU

Par.torat. | Posizions Bati 91

2

&l

[ree

—
_E:»

istanza sicurezza

. dist, sicurezza

dRitira rott.truciolo [RENNNNNNG |

Teaco attess sotto  [ENNNNNNNG

osizicnaments © [asmes

|
i
[

|

]

iy
|
|
-




La modifica di un parametro globale mediante il modulo di
dettaglio Dati globali produce solo una modifica locale del
parametro, valida solo per il rispettivo passo di lavorazione. |l
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 VALORE STANDARD si puo
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.
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Dati globali di validita generale (7)

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

2° distanza di sicurezza: Posizione su cui smarT.NC posizione
|'utensile alla fine di un passo di lavorazione. La successiva posizione di
lavorazione viene avvicinata a questa altezza nel piano di lavoro

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

Ritorno F: Avanzamento con cui smarT.NC riposiziona |'utensile

Dati globali per il comportamento nel posizionamento (2)
Comportamento nel posizionamento: Ritorno nell'asse utensile alla fine
di un passo di lavorazione: Ritorno alla 2° distanza di sicurezza o alla
posizione di inizio unit
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Dati globali per lavorazioni di foratura ()

Ritorno con rottura truciolo: valore per cui smarT.NC ritrae
I'utensile nella rottura truciolo

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

Tempo di sosta sopra: tempo di sosta in secondi dell'utensile alla
distanza di sicurezza

Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli tasca (%)

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

Tipo di fresatura: concorde/discorde

Tipo di penetrazione: penetrazione nel materiale elicoidale, con
pendolamento o perpendicolare
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Dati globali per lavorazioni di fresatura con cicli di profilo (5)
Distanza di sicurezza: distanza tra la superficie frontale dell'utensile
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Passi di lavorazione disponibili (unit)

Dopo la selezione del modo operativo smarT.NC, selezionare tramite il
softkey EDITING i passi di lavorazione disponibili. | passi di lavorazione
sono suddivisi nei seguenti gruppi principali:

Gruppo principale Softkey

LAVORAZIONE:
foratura, filettatura, fresatura

TASTATURA:
funzioni di tastatura per sistema 3D

PROBING

CONVERSIONE:
funzioni per la conversione di coordinate

CONVERS ,

FUNZIONI SPECIALLI:
chiamata di programma, unit dialogo in chiaro

FUNZIONT
SPECIALT

|

softkey, avviano la programmazione di profili o il generatore

@5 | softkey PGM PROFILO e POSIZIONI sul secondo livello
di sagome.

|smarT.NC:

| THE : \smarTHEN123.0RILL . HU

Frogrammazione

Editing
prograses

| Aase utenaile

= Prograasa; 1Z3-DRILL =a

B o0 Ispostazioni @i prograsssl

Disensioni grezzo

Punte HIN
x =
¥ I3

z [-a@

origine pexzo

tience | Pezzo wrezza | Oetions |olonaa| M ':‘
Punto max ._I
s
U

sz

[viea
[+ie%
C—

&

Dati glooali
Distanzs sicurezza

2. dist. sicurerza
Posizionasento F
mitire F

I Defins the datus nusbar T |

Z

L
FEb
EEE




Gruppo principale Lavorazione

Nel gruppo principale Lavorazione si selezionano i seguenti gruppi di
lavorazione:

Gruppo di lavorazione Softkey
FORATURA: FomaTuRa
foratura, alesatura, tornitura, controforatura invertita 4 w1
FILETTATURA: Fie
maschiatura con e senza compensatore utensile, o

fresatura di filettature

TASCHE/ISOLE:
fresatura di fori, tasca rettangolare, tasca circolare,
scanalatura, scanalatura circolare
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Gruppo di lavorazione Foratura

Nel gruppo di lavorazione Foratura sono disponibili le seguenti unit per la
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Unit 240 Centratura

Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino
F: avanzamento in centratura

Selezione profondita/diametro: 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 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

nessuno

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

g

=2

%s:p

nmp

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza
Tempo di sosta sotto

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione
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Unit 205 Foratura smarT.NC: Programmazione EEin

Brograsas
Parametri nel modulo Panoramica: CRLARATATY RIS LD
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:
Profondita rottura truciolo: accostamento dopo cui smarT.NC
esegue una rottura truciolo

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

Accostamento min.: Se ¢ inserito il valore da togliere: limitazione per
|'accostamento minimo

Distanza prearr. sopra: distanza di prearresto sopra nel
riposizionamento dopo rottura truciolo

Distanza prearr. sotto: distanza di prearresto sotto nel
riposizionamento dopo rottura truciolo

Punto di partenza accostamento: punto di partenza piu profondo
riferito alla coordinata superficie con fori prelavorati

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

g_r[ Distanza di sicurezza
g_r[ 2. Distanza di sicurezza
%_t Valore di ritorno in rottura truciolo
%;;; Tempo di sosta sotto
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
b lavorazione

smarT.NC: Programmazione etk
Profondita?
THE:SRarTNEITEORILL MU | Elanco | Uisnsila | ear.torar. [

S -= Profonaits _f o ['
" e Prof. incressnto

Prof.rottur. trucicle

P

(]
I:I valors da toglisre
]
]

Auanzsssnto sinisc ’:
Parameiri g1 foratura
Dist.prearresto sus.

@ e —|’ {"&I

=
|1 R

smarT.NC: Programmazione asing
Distanza di sicurezza7

THE : SRarTNE1Z3_DRILL WU _ Par.torat. | Posizione Oats slesals [i:

i = [ |r.u=unzn sicurezza _—l " D |
'. % I |2 dist. sicurezza _EE -
[Ritire rott.truciolo ERETIING | |
28] | | l
L&Jluw attess sotto __|
% |_i||=ennm-mle e [asmes
= [@] cats sicoaas || + "I




Unit 201 Alesatura
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino
F: avanzamento in alesatura
Profondita: profondita di alesatura
Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione"” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione Sastine
Chiamata utensile
THE : \38TTHE 1 23 ORILL . HU Elence | utensile | Par.forat. |
— L]
i = *[i] Co— P
-.- - @ﬂl Alasatura SI-.[.'- et -
B rli 158 i !
Protenai =0 ) |
e
= T T T
@ I I $4
DIRGNOSE
-
ez, HarE
| ‘ | l ew :_r uTensILE |
smarT.NC: Programmazione Sastine
Chiamata utensile
THE : \38TTHE 1 23 ORILL . HU Elenco  Utensile | par.forat, [i*
= | T[] E—
il % SI-.[.I- 208
o [0 ]oats utensiae i ‘ =
=5 o [ii,] T
Funzicne H: l:
[-m Funzicna h: I

Falms e |
nandrino s || nea © ()] nea

I Presalez.

s

utensile

[ Ek

|

NORE
UTENSILE

[Cwil

Definizione delle lavorazioni

39



Definizione delle lavorazioni

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

nessuno

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

E_r[ Distanza di sicurezza
g[ 2. Distanza di sicurezza
%_t Avanzamento ritorno
%_E Tempo di sosta sotto
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
vep lavorazione

smarT.NC: Programmazione
Profondita?

THC: \amarThCN 123 DRILL . MU Elance | utensiie
ad E Profondits
B
=
E'H|
* [ Paranerrs i toratura
]
[&]

i

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

THC: \amarTHEN 123 DRILL . HU par.torat. | Posizions
i Emmmn sicurezza
B [£]2. aat. sscurazea
- | |;;i!]nlnn F
% E_l'-l“ attesa sotto
l:lpelill“.llﬂ r

09 | pats wiobals

111




Unit 202 Tornitura
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in foratura

Profondita: profondita di tornitura

Direz. disimpegno: direzione in cui smarT.NC disimpegna I'utensile sul
fondo del foro

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione"” a pagina 95.)
Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione Sastine

Chiamata utensile

THE : \3marTNES 123 0RILL . HU Elence | utensile | par.forat, |* -

B /[0 | 0 F

o — RO | S
8] rli 158 8 !
= Profonaits [z W5
=] c[€-ie [5
@ Dirazione atsissesno  © [D|c @] + ‘i

Asse erin. Rase 8ec. Asse ut.

-

|

smarT.NC:
Chiamata utensile

Programmazione

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

=7

- (@
« [ ]oati utensize

=5

Elenco
*[d]
=)
rlj
“ [
Funzione n:
Funzicne M:
=

= [
nandrino ¢ || nea © ()]

I Presslez. utensile

Dieatie | RIS l[_"._l?l

1ees

T 8 &
—

I

|
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

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

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

g

2. Distanza di sicurezza

5

% Avanzamento ritorno

I

Tempo di sosta sotto

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
b lavorazione

smarT.NC:
Profondita?

Programmazione

THE: \SBarTNCN 123 ORTLL . HU

gEEE

* [ Paranerrs i toratura

Elenco | Utensile
Protandits

Direzions disissesnc

Bl AnBolo par sandring
@)
"
smarT.NC: Programmazione asing

Distanza di sicurezza?

proursses

THE: \SBarTHNCH 123 ORTLL . HU

=
-
[0
-

09 | pats wiobals

G5
L!

Par.torat. | Posizions
@ﬂlnllﬂ!l sicurezza
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Unit 204 Controforatura invertita e e e cartinn

Parametri nel modulo Panoramica: Chiimata uioncile - S

. . . TNEA1ZA_DRILL .U eunce | wienataa | parcterat |0 P ‘=
T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) - [ 'ggﬁ_! En— =
S: numero di giri mandrino '%”" R A :%‘ o [® ] P
F: avanzamento in foratura = i — o
Profondita di allargatura: profondita di allargatura % temme tositents  [TE- I {“&I ¢_>u
Spessore materiale: spessore del pezzo e s & [Olo0] ’ | 2
Quota di eccentricita: quota di eccentricita dell'utensile alesatore m : o <€ | %

Altezza tagliente: distanza spigolo inferiore utensile alesatore — I — i Eass ac. i Sane . ! I
tagliente principale | =

Direz. disimpegno: direzione in cui smarT.NC sposta I'utensile per la

,;_
“
inizione

quota di eccentricita | ‘ | l | e |
Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di [ 6 4] rosus [T)
lavorazione” a pagina 95.) o
Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool: smarT.NC: Programmazione Rk
Chiamata utensile
DL: valore delta lunghezza per utensile T TH: \aearTHCN122.ORTLL .U Elenco | utensize | parrerat. | P
. ) T o o . (4] E— ]
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi . % ol p—l
Mandrinoe: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie S e rld] . |
M3 = o [d] r (==
. . , . . £ Funzione f: —
Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo @] e — "I
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina) ranac i & [} ] s | |
I Prasslez. utensile l
I |
I

UTENSILE

& (1
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

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

%{u Tempo di sosta sul fondo

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza

Avanzamento in posizionamento

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di

e lavorazione

smarT.NC:
Profondita?

Programmazione

THC: \SearTNCA 123 0RILL . HU

* [ Paranerrs i toratura

i

Elenco | Utensile
Profondits sussatura
Spessore materiale
Eccentricits
Altezzs tauliente

Direzicne disissesnc

An@olo per sandrino
Tespo oi sosta

smarT.NC:

Programmazione

Distanza di sicurezza?

Editing
proursses

THC: \SearTNCA 123 0RILL . HU

v EE
- @
'E|
=]
= [@] cats sicoaas

G5
L!

Par.torat. | Posizione Oats slesals [i0

' |pistanza stcurezza
=

ral
[z ausr. sscurezea
|£8postzionamento ¢

vt |Posizionasents ©

e




Gruppo di lavorazione Filettatura

Nel gruppo di lavorazione Filettatura sono disponibili le seguenti unit per

la filettatura:

Unit Softkey
Unit 206 Maschiatura con compensatore utensile o8
Unit 209 Maschiatura senza compensatore utensile T wee
(anche con rottura truciolo) oo
Unit 262 Fresatura di filettature m;%m

Unit 263 Fresatura di filettature con smusso

smarT.NC:

THC : \S8arTNCA 123 DRILL . HU

Programmazione Editing
Brograsas

Asse utensile sz

L] Tograama;

1Z3I_DRILL am tienco | Pezzo wrezzo | Oetions |olona1| 7 D
Disensioni grezzo & |
Punte HIN Punto max :
x ] O —
¥ e G — L l
z s & Cu

origine pexzo
© Define the datus nusber

&

Dati globals

Distanzs sicurezza F
2. gist. sicurezzs [se
Posizionamento F .
Ritire F CEEC

‘wrm UNIT 283 | LNIT 284

o e | ae

uNIT 268 | UNIT 287

%%

Unit 264 Fresatura di filettature con preforo

Unit 265 Fresatura di filettature elicoidale

Unit 267 Fresatura di filettature esterne
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Unit 206 Maschiatura con compensatore utensile
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri mandrino

F: Avanzamento in foratura F: calcolo da S x passo della filettatura p
Profondita di filettatura: profondita della filettatura

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione etk
Chiamata utensile
THE : \88arTHNCY123.DRILL . HU Eience | utensile | par.forat. |* W
d (0] C— P
g — §O -
= Fli 58 L
E‘ Profondita® filetio ST 1!/
% I Asse prin. T Rase sec. Aase ul.
I
[ I I | e
@ | | | [ 44
DIRGNOSE
-
w2, NonE
(20 4] vrensne
smarT.NC: Programmazione asing
Brograses

Chiamata utensile

Elsnco

THC: vSmarTNCA 123 0RILL . HU
=

s@ £
Fli 58
o T_ﬂ I

Funzione H:
Funzicne H:

=i =1
nandrino & || nea o )| mea

I Presslez. utensile

)

e

|

]




Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

nessuno

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

EE[ Distanza di sicurezza
g[ 2. Distanza di sicurezza
%{g Tempo di sosta sotto
Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
we=p lavorazione

smarT.NC: Programmazione

Profondita filetto?

Editing

i

THC: S8arTNCA 123 DRILL . HU

Elenco | Utensile

par.torsr. |t

i E Profondita® filetio T " D
' E o
[dE] s
]
* [qih] Paranerry ai toratura ‘!J
E= T
@) o
T ” DIRGNOSE
{ A [ -
smarT.NC: Programmazione EEin
Distanza di sicurezza? prm—_—

THC: S8arTNCA 123 DRILL . HU

=
-
(5]
e

59 | pats sleoads

&
£

Par.torat. | Posizions
2 |pistanza sicurezza
[z ausr. sscurezea
| {renso atresa sotio
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oate slesals [+

¥

o

e

-

-
§
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B
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Unit 209 Maschiatura senza compensatore utensile
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

Profondita di filettatura: profondita della filettatura

Passo della filettatura: passo della filettatura

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T

Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione :2::u
Chiamata utensile
THE : \38aTTHCN123.BRILL . HU Elence | utensile | Par.forat. | W
d (0] _[ P
< E—I sl"ﬁl?'l 1 -
-« [k 208 neachiatura ==
- Profondita® filatio -18
—
I—:_‘—I Passo filetistura o 0
== | Base prin. : Rass sec. Aass ut.
&= [ i T {[
@ I T T | 1, L

w2, NORE
(20 4] vrensne
smarT.NC: Programmazione asing
Brograses

Chiamata utensile

Elsnco

THC: vSmarTNCA 123 0RILL . HU
=

(0]
(o)
w 1]

Funzione H:
Funzicne H:

= ==
nandrino || mea o )| mea

I Presslez. utensile

I

—
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

Profondita rottura truciolo: accostamento dopo cui deve avvenire
una rottura truciolo

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

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

g

&
%ﬂs

np

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza
Valore di ritorno in rottura truciolo

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

smarT.NC: Programmazione

Editing

Profondita filetto? s
THE : \3marTNES 123 0RTLL . HU Elenco | Ulensile  Par.forat. |1 = D
i E Profondita® filetio T
[l Passo filattatura [T — 2
[H Prot.Totiur. truciolo |
&= AR@olo per wanarino | Co— !
pLs)
* [qih] Paranerry ai toratura
b
@ ¢

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
Brograses

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

Par.torat. | Posiziona Oats slecals [¢

|—,_ Distanza sicurezza
=

|; 2. aist. sicurezzs

et [Posizionssento
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Unit 262 Fresatura di filettature
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smarT.NC: Programmazione m"'m
Parametri nel modulo Panorami ca: SHIAwa Al EabNS e
THE : \88arTHNCY123.DRILL . HU Eience | utensile | par.forat. |* W D
. . . - B i
T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) , *[8] _[
. H N . esatura &t to 9”[? e
S: numero di giri mandrino %‘““ Ll e == A
F: avanzamento in fresatura F | Rra ThiavFatlas e ——

. . . . B Profonaita e |t =
Diametro: diametro nominale della filettatura @ I i T Baze sec. ’"—[ ¢ ‘.'l
Passo della filettatura: passo della filettatura ' ' ' |
Profondita: profondita di filettatura 0«

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di F] Nose I
lavorazione” a pagina 95.)
Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool: !—-l
. _!P'.Ev_ NORE
DL: valore delta lunghezza per utensile T (e ]| urensme
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi T T T T T o cartinn
Mandrino: senso di rotazione del mandrino. smarT.NC imposta di serie ~ |thianata utensile
M3 mc:nncwn.on:u.nu Elanco  Utensile | par.forat. [* W D
e | [B] O .
Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo _ % 250 o -
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina) - Dl oats utansite "_'_'f_] il = &
= L
E on (] — I
@ Funzione M r:i + "
Funzicne H: I
Handr ino & ’{;‘im [ :'\: |
E I Prasslex. utensile
i |
DIRGNOSE
.
w2, HorE
B H 4| urowne




Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

Ripresa filetti: numero di filetti di cui viene spostato I'utensile

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

¢ s

b

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza
Avanzamento in posizionamento

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde, o

fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione
Diametro nominale?

Editing
Brograsas

THC: \amarTHCN123.0RILL . HU Elence | utensiie
. E Dissatre
Passo filettatura
2 E Profondits
% Ripresa: filettdi
* [qih] Paranerry ai toratura
[
@

par.torsr. |t

o

(T R—

’.— 5 ‘
Qs

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
Brograsas

THE : \38arTHEN123.0RILL . HU Par.torat. | Posizions
i Emmmn sicurezza
| [S]2. ast. sscurazea
- B8 |;4i_l;_|Pu=\llqu-\lu F
% MFun\alﬂn—mlu 3
Tipa fresatura (HEI)
« [ cars sroma1s
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Unit 263 Fresatura di filettature con smusso
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in fresatura F

F: avanzamento in allargatura F

Diametro: diametro nominale della filettatura

Passo della filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

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

Distanza laterale: distanza tra il tagliente dell'utensile e la parete del
foro

Posizioni di lavorazione (vedere ,,Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione

Editing

Profondits sussatura

Distanza lato
Asse prin.

Chiamata utensile P

THE : SRaTTNE1Z3_DRILL WU _ lence | utensile | par.forat. |* .

= F% e i D

@m Fres. filstto con. e |

(il (@8 5 l
P £
B Pamss fiiattorias =
@ riiaiia l—:a {- L

nm ut.

smarT.NC: Programmazione
Chiamala utensile

[§]
l@
rl:
o i
oG]
Funzione Hi
Funzicna H:

Editing
prograses

Elenco Utensile | Par. farat. |" =

o [
~— |
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

Profondita di allargatura frontale: profondita durante |'allargatura
frontale

Eccentricita frontale: distanza di cuiil TNC sposta il centro
dell'utensile rispetto al centro del foro durante I'allargatura frontale

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza

il

Avanzamento in posizionamento

IS

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di

neep lavorazione
%} Fresatura concorde, o
% fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione
Diametro nominale?

Editing
Brograses

THE : \3marTNES 123 0RILL . HU Elenco | Utensile  Par.forat. |1
- B Giastre r— " I?
| Panso filettatura rie 2
Profondits =
" IKIL‘ Profondits suasatura == |I's !
W Distanza lato .z s
* [qih] Paranerry ai toratura Prot, ssusso trant, @ - A
Seostas. frontals 1] T =
@ e
T i = DIRGNOSE
Werrrs -,
smarT.NC: Programmazione S kine
erograsss

Distanza di sicurezza?

THE : \8marTHCH 123 DRILL . HU par.torat. | Posizions

E_;!u istanza sicurezza

|; dist. sicurezza

S lposizionsmento F
vt |Posizionasents ©

Tipo fresatura [HE)

oate slesals [+
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Unit 264 Fresatura di filettature con preforo
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in fresatura F

F: avanzamento in foratura F

Diametro: diametro nominale della filettatura

Passo della filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Profondita di foratura: profondita di foratura

Profondita di accostamento foratura

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

M3

Preselezione utens.:
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura: S0 I T R cartinn
L . . . Diametro nominale?
Profondita rottura truciolo: accostamento dopo il quale il TNC o e TS RaLE TR N T

esegue una rottura truciolo durante la foratura -

=
- Passe filattatura 1.8
Distanza prearr. sopra: distanza di sicurezza, quando il TNC dopo una o
rottura truciolo riporta I'utensile alla profondita di accostamento
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Eccentricita frontale: distanza di cui il TNC sposta il centro %
dell'utensile rispetto al centro del foro I o
. . . . . e | -
Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali: --‘! | oreose I o
. . |- N
E_ﬂ[ Distanza di sicurezza : =
o . 5
g[ 2. Distanza di sicurezza (a]
H i smarT.NC: Programmazione REiL
%E Avanzamento in posizionamento Distanza di sicurezza? prosrass
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Unit 265 Fresatura di filettature elicoidale
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in fresatura F

F: avanzamento in allargatura F

Diametro: diametro nominale della filettatura

Passo della filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

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

Profondita di allargatura frontale: profondita durante I'allargatura
frontale

Eccentricita frontale: distanza di cui il TNC sposta il centro
dell'utensile rispetto al centro del foro

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

nessuno

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza
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Unit 267 Fresatura di filettature
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in fresatura F

F: avanzamento in allargatura F

Diametro: diametro nominale della filettatura

Passo della filettatura: passo della filettatura

Profondita: profondita di filettatura

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

DL: valore delta lunghezza per utensile T
DR: valore delta raggio per utensile T
Funzione M: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione etk
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

Ripresa filetti: numero di filetti di cui viene spostato I'utensile
Profondita di allargatura frontale: profondita durante |'allargatura

frontale

Eccentricita frontale: distanza di cui il TNC sposta il centro
dell'utensile rispetto al centro dell'isola

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

e

p

&

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza
Avanzamento in posizionamento

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde, o

fresatura discorde
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Gruppo di lavorazione Tasche/isole

Nel gruppo di lavorazione Tasche/isole sono disponibili le seguenti unit
per la fresatura di semplici tasche e scanalature:

Unit Softkey

smarT.NC:

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Frogrammazione

Editing
prograses

Unit 251 Tasca rettangolare

UNIT 251

o

Unit 252 Tasca circolare

G
3

Unit 253 Scanalatura

UNIT 253

0f [

Unit 254 Scanalatura circolare
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Unit 251 Tasca rettangolare

Parametri nel modulo Panoramica:
Tipo di 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 mandrino
F: avanzamento accostamento in profondita
F: avanzamento in fresatura
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 a raggio utensile

Profondita: profondita finale della tasca

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita
Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri tasca:
Accostamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento
Finitura F: avanzamento in finitura
Rotazione: angolo con cui tutta la tasca viene ruotata
Posizione tasca: posizione della tasca rispetto alla posizione
programmata

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza

fattore di sovrapposizione

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde, o

fresatura discorde

Penetrazione elicoidale, o

penetrazione con pendolamento, o

penetrazione perpendicolare

VA e

smarT.NC: Programmazione asing
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L THE 123 DRILL . HU volume lavorazione
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Unit 252 Tasca circolare
Parametri nel modulo Panoramica:
Tipo di 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 mandrino
F: avanzamento accostamento in profondita
F: avanzamento in fresatura
Diametro: diametro pezzo finito della tasca circolare
Profondita: profondita finale della tasca

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita
Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC:
Chiamata utensile
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri tasca:

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

Finitura F: avanzamento in finitura

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza

fattore di sovrapposizione

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

Fresatura concorde, o

fresatura discorde

Penetrazione elicoidale, o

penetrazione perpendicolare

a1 5 2
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Unit 253 Scanalatura

Parametri nel modulo Panoramica:
Tipo di 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 mandrino
F: avanzamento accostamento in profondita
F: avanzamento in fresatura
Lunghezza scanalatura: lunghezza della scanalatura nell'asse
principale
Larghezza scanalatura: larghezza della scanalatura nell'asse
secondario

Profondita: profondita finale della scanalatura

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita
Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:
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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri tasca:
Accostamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non &
stato inserito, finitura con 1 accostamento
Finitura F: avanzamento in finitura
Rotazione: angolo con cui tutta la tasca viene ruotata
Posizione scanalatura: posizione della scanalatura rispetto alla
posizione programmata

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

E@F Distanza di sicurezza

?;[ 2. Distanza di sicurezza

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
b lavorazione

% Fresatura concorde, o
% fresatura discorde
% Penetrazione elicoidale, o
- penetrazione con pendolamento, o
P
‘ penetrazione perpendicolare
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Unit 254 Scanalatura circolare

Parametri nel modulo Panoramica:
Tipo di 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 mandrino
F: avanzamento accostamento in profondita
F: avanzamento in fresatura
Centro 1° asse: centro del cerchio parziale asse principale
Centro 2° asse: centro del cerchio parziale asse secondario
Diametro del cerchio parziale
Angolo di partenza: angolo polare del punto di partenza
Angolo di apertura
Larghezza scanalatura
Profondita: profondita finale della scanalatura

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione

Chiamata utensile b
TNC : \38arTNC 123 DRILL .HU — volume lavoraziona
3 b U ™ R NE
v B8 Eience  Utensile | par.tasea [0 &
« [ |oats utansias = —— (= !
@ at!;._;‘ [300e ¥
Fli | 58
: —
L
_—
L |
Funzione : —
Funzione H: T I
Hanarine & E rea o (] nea
I Preselez. utensile BlArom
| -

|




Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri tasca: A SE e cartinn

L . Centro 1. asse? .
Accostamento finitura: accostamento per finitura laterale. Se non & e e TS RALE TR T eiues daveranions —
. . . & © - "
stato inserito, finitura con 1 accostamento T — S ol P | S
Finitura F:avanzamento in finitura = el P — 1 E
. . ] am. cerchio para. [
Passo angolare: angolo con cui tutta la scanalatura viene ancora ; %m.ﬂ.,, o e e LY o
ruotata = eiarse miatie. I >
. . . . . i i [@] Prof. incrasento | +"' ©
. o Sourasetallo lato @ —
Numero di Taverazioni: numero delle lavorazioni sul cerchio parziale el — P
. 3 i - Auanzasento finitura ] —
Posizione scanalatura: posizione della scanalatura rispetto alla rinitaar o E | 3
posizione programmata Nidacs ikaristent L <]
) ] ) ) ) . . é::b Posiz. scanalatura o
Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali: J g
. o 1 i -
éz Distanza di sicurezza i =) ‘N
c
. o =
g[ 2. Distanza di sicurezza | ‘ | l | ‘ | 8
N Avanza_mento durante lo spostamento tra le posizioni di e o i
lavorazione Distanza di sicurezza?
TN :\SRArTHNC\1Z3_DRILL .HU T volume iavorszions
= * [hd e ol " D
N Fresatura concorde, o | Par. tasca | posizions oott sicosis [
I% - = Distenza sicurezze  EENENNNNNNG | l
. W . dist. sicurezza |[ERDRNG
fresatura discorde % e A B -
@ m‘l fresatura (M@}
. @mu wlobals

Tipo penetrazicne

penetrazione con pendolamento, o

penetrazione perpendicolare

% Penetrazione elicoidale, o
-
i
-
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Unit 208 Fresatura di fori
Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

F: avanzamento in fresatura

Diametro: diametro nominale del foro

Profondita: profondita di fresatura

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile sulla traiettoria elicoidale (360°)

Posizioni di lavorazione (vedere , Definizione delle posizioni di
lavorazione” a pagina 95.)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

M3

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo

per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

smarT.NC: Programmazione etk
Chiamata utensile
THC:\8mArTNCN1Z3.0RILL MU Eience | utensile | Par.forar. | v =
- 1[i] C— P
. R— -0 o | 2
L4 e | 2 '
7| Dissstro | )
Profondits = |
@ Prof. incresenta |2 — =
) S I Rase sec. | Rase ut. | + L
I T T i
— [ |
| DIRGNOSE
w2, NonE
(20 4] vrensne
smarT.NC: Programmazione etk
Chiamata utensile
THC - \amarTHCN1Z3DRILL .U — [Eienca] utensile || pazsreratsl|*
" (3] o | [
; % B e | =
: |
. IIlmu utensile ri""l el 8 l
] o[ =
B

(] —
@ one[ 1 — Hl

Funziona M: [
Funzione

—]
I Preselez. utensile |
I |

|

R




Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di foratura:

Diametro preforato: Inserire se si devono rifinire fori preforati. Si
possono fresare fori con dimensioni pit che doppie rispetto al diametro
dell'utensile

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

g

Z

p

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza

Avanzamento durante lo spostamento tra le posizioni di
lavorazione

smarT.NC: Programmazione

Editing

Diametro nominale? osas
THE : ~SBarTHE 123 DRILL . HU Elance | utensiie Par.forat. |u
- s — " l:‘
| Profondits (=11 B
Prof. incressnto O T—
" m Disaa. praforato 13 5
i 3

* [qih] Paranerry ai toratura

i

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
Brograsas

THE : \SBarTNCN 123 ORILL . HU Par.torat. | Posizions

E‘mmmn ascurezza

_'. % |£“|2 aist. sicurezza
6]
[l

« [@]cats s1cma1s

|~>-JP|::\ zionasenta F

G5
L!

oate slesals [+

geees | 8 ‘
o5
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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:

Unit Softkey

smarT.NC:

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Frogrammazione

Editing
prograses

Unit 122 Profilo tasca

UNIT 122

Unit 125 Profilo sagomato

UNIT 125

- @ 5= prograsss: 123_DRILL =

. Rl 709 Ispcstazicni ai proara

Asse utensile

sz

Elanco | Pezzo grezzo | oetions | Global |

Disensioni grezzo

Punte HIN Punto Max
x [
¥ e  [aew
z -4 [+

origine pexzo
© Define the datus nusber

L]
Dati glooali
Distanzs sicurezza

2. gist. sicurezza
Posizionasents F
mitire F

[z
[5@

758
[
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Unit 122 Profilo tasca

Con il profilo tasca si possono svuotare tasche di forma qualsiasi, che
possono anche contenere isole.

Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
: numero di giri mandrino

: avanzamento accostamento in profondita

: avanzamento accostamento in profondita

: avanzamento in fresatura

Profondita: profondita di fresatura

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura laterale
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita

Nome profilo: lista dei segmenti di profilo (file dati .HC) che devono
essere combinati

m M om v

Definire con il softkey se il rispettivo profilo & una tasca o
@:5 un'isola!

La lista dei segmenti di profilo pud essere iniziata solo con

una tasca!

Nel modulo di dettaglio Profilo si possono definire al
massimo 9 segmenti di profilo (vedere la figura in basso a
destra)!

Attualmente & possibile solo la lavorazione di sgrossatura!
Definire e chiamare i cicli di finitura tramite unit dialogo in
chiaro.

smarT.NC: Programmazione EEin

Chiamata utensile

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

Elenco | Utensize | Par. fresa |

= 1] R | g
o Na—— 9 | M2 o
.g. G || l ©
o o[3] | =
f“:.! 508 g
o Ll T

@ el = Y «
::vrnot:::o eref. [+0 - 2
! 4| °
T
= g I Q
c
e | 2
- N
e, orE E
| ‘ | I | |E€ i uTENSILE | "'6
(a]

smarT.NC: Programmazione ::;::_

Nome profilo?

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

Utenaile | Par. izesa | Protilo [0
Nose profilo

('*'E
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di fresatura:
Utensile di sgrossatura: numero dell'utensile con il quale il TNC ha
gia eseguito una sgrossatura

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

smarT.NC: Programmazione
Chiamata utensile

Editing
prograses

=]

. ’_%

« [ |oats utansias
[slik]

=
&

B

oaz|
Funziene H:
Funzions n:

I Prassiez. utensils

Ranarine & |'ﬁ‘ nes - ["‘j‘lm

[Foea

[Goe

THG i\ 88arTHE 123 ORILL . HU Elenca  Utensile | Par. fresa i
- " D |
_.'.'I _

w2, NORE
(20 4] vrensne
smarT.NC: Programmazione asing
Brograses

Profondita, fresatura?

TNC: \SBarTNCN 123 0RTLL . HU Elenco | utensile

Profondits

Prof. incrasento
Sourasetallo lato
Sourasetallo prof.
Utenaile sarossatura
Raggio delle smuaso




Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

W 152 € || i

Distanza di sicurezza

2. Distanza di sicurezza
fattore di sovrapposizione
Avanzamento ritorno
Fresatura concorde, o

fresatura discorde

smarT.NC: Programmazione ::::"'_.
Distanza di sicurezza?
THE: SRarTHE1Z3_ORTLL . HU Par. tresa | profile | vats sicsani [0
o Qe oo | T |
' |§'f_'| j 2
. =
: !
= T
« [@]cats s1cma1s * 4

RILLE
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Unit 125 Profilo sagomato

Con il profilo sagomato si possono lavorare profili aperti e chiusi che sono
stati definiti in un programma .HC.

Parametri nel modulo Panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)

S: numero di giri mandrino

F: avanzamento accostamento in profondita

F: avanzamento in fresatura

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

Correzione del raggio: Lavorazione del profilo con correzione a
sinistra, correzione a destra o senza correzione

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

Raggio di avvicinamento (efficace solo se & selezionato
|'avvicinamento tangenziale su un arco di cerchio): raggio del cerchio di
avvicinamento

Angolo al centro (efficace solo se € selezionato |'avvicinamento
tangenziale su un arco di cerchio): angolo del cerchio di avvicinamento
Distanza del punto ausiliario (efficace solo se € selezionato
|'avvicinamento tangenziale su una retta o |'avvicinamento
perpendicolare): distanza del punto ausiliario da cui il profilo viene
avvicinato

Profondita: profondita di fresatura

Profondita di accostamento: quota dei singoli accostamenti
dell'utensile

Sovrametallo laterale: sovrametallo per finitura

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

|smarT.NC: Programmazione asing
| : 1 Brograses
|Chiamata utensile
|Tnenssartueniza_oRTLL .U Elance | Ulensila | Par, fress [*
= = Co— P
- a@,: [T
=« |[[B7]| 125 Profilo sagosato =
. Fli =8 L
L] [ ) L2
% = Noms srotilo

() T -
Compena. del reggic & | r ; AL + "l

Tipo di suwicinas,

Ra9gio di suvicinsssnto
’ - Angolo del centro

i Coord. superticie
| e Profonaits
! Prat.

0
| Sourssatallo lato e
Tipe fresatura tmesy & |t




Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Tool:

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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di fresatura:
nessuno

Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

g[ 2. Distanza di sicurezza

smarT.NC: Programmazione

Chiamata utensile

Editing
Brograses

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

» [EE

« [ |oati utensize
[slik]
[@]

% i
|

[ Presslez. utensile

_| = 4'
Ranaring & [T mea o (] nea
L) L) I

utensite | Par, tresa [i*

=1

ETTY
— [ 5
i |,

[ea
-

— [

—

e

—

I

|
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smarT.NC: Programmazione

Altezza di sicurezza?

Editing

THC : S8arTNCA 123 DRILL . HU

& =

L]

(st
- [@]

Dati wloball

| Par. tress oat: gicoas [v

[EJtesza a1 stcurerze EN—- -n._pl
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Gruppo di lavorazione Superfici

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

lavorazione di superfici:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmazione

Editing
prograses

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Unit 232 Fresatura a spianare

by

rograssa; 12Z3_0DRILL mm

. IRl 700 isposiazions a

| |

Asse utensile

sz

tienco | Pezzo grezzo | oeiions | Global |

Disensioni grezzo

Punto HIN Punto MAX

x o [
PR G —
: o

origine pexzo
© Define the datus nusber

L]
Dati glooali
Distanzs sicurezza

2. gist. sicurezza
Posizionasents F
mitire F

[z

[5@

758
[




Unit 232 Fresatura a spianare Ehari NG T PEoaraNnazTane [esttina
. . |chiamata utensile P
Parametri nel modulo Panoramica: I

| THE :nsmarTHCN 123, 0RTLL 1Y Elence | Utensils | Par. tress |*

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey) %’_] ':\! ! ". £ |
S: numero di giri mandrino %‘” TS A :wl | »

F: avanzamento in fresatura (et stratents ot tresat. © [i]c [+ @] =
Strategia di fresatura: Selezione della strategia di fresatura o P oart. 2. o2 :: ' +‘L|
Punto di partenza 1° asse: punto di partenza nell'asse principale : o e S ’

Punto di partenza 2° asse: punto di partenza nell'asse secondario ' . | 22 s 1010 .:—J

Punto di partenza 3° asse: punto di partenza nell'asse utensile St : _ |
Punto finale 3° asse: punto finale nell'asse utensile |
Sovrametallo profondita: sovrametallo per finitura profondita

Lunghezza 1° lato: lunghezza della superficie da fresare nell'asse ‘ | ‘ [ ‘ || '“’-'T

NORE
UTENSILE

principale riferita al punto di partenza —

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

Accostamento massimo: quota dei singoli accostamenti dell'utensile

Distanza laterale: distanza laterale per cui I'utensile fuoriesce dalla
superficie
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Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio 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: Funzioni ausiliarie M qualsiasi

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

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

Parametri aggiuntivi nel modulo di dettaglio Parametri di fresatura:

Finitura F: avanzamento per I'ultimo taglio di finitura

smarT.NC: Programmazione :2::u
Chiamata utensile
TG : \SBArTHC123DRILL . HU Elence utensite | par, tresa |t
= prase "
e — e |
« [ |oats utansias 1] % “
i =[] 4
[@] “:QI T
ou [ —
Funzione M  —
Funzicns H: T —

L

ol nez )
nandrine & | nea © [

:—m..m. utensils J
o]

-
‘NORE
(28 4]| urens: |

smarT.NC: Programmaz
Strategia lavorazion

ione Editing
proursses

e (B8/1/72)7

THE : \smarTHCN 123 ORTLL . HY

P
&

Par. tress [1*

Punto part. 1. asse pe
Punio part. Z. ssse
Punto part. 3. asse
Punto fin. 3. ssse
Sourasetallo prof.
1s lunghezza lato
2a lunghezza lsto
Accostasento massisc 3
Distanza lato

il

Finitura F




Parametri con efficacia globale nel modulo di dettaglio Dati globali:

£

Distanza di sicurezza
2. Distanza di sicurezza
Avanzamento in posizionamento

fattore di sovrapposizione

smarT.NC: Programmazione
Distanza di sicurezza?

Editing
Brograsas

THC: S8arTNCA 123 DRILL . HU

» EE
-
6]
(]
+ [ ]oati s1owa1s

Utenails | Par. fress Dati slomals [0

Distanza sicurezza

2. dist. sicurezza

Posizionssento F

Fattore soursppos.

o)
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Gruppo principale Tastatura

Nel gruppo principale Tastatura si selezionano i seguenti gruppi funzioni:

Gruppo funzioni Softkey
Funzioni di tastatura per la determinazione automatica di |

una rotazione base

PRESET:
Funzioni di tastatura per la determinazione automatica di
un'‘origine

PRESET

MISURAZIONE:
Funzioni di tastatura per la misurazione automatica del
pezzo

MISURAZ.

smarT.NC:

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Frogrammazione Editing

roteziowe | paEseT

L1 | 5

rograssa; 12Z3_0DRILL mm

prourasss
Asse utensile sz
tience | Pezzo wrezza | Oetions |olonaa| M D |
Disensioni grezzo

Punte HIN Punto Max :

x v [+i9a
v s T — 5 '
z [-a8 - R
origine sexze
" Define the datus nusber T =
® ¢ Ll
Dati globals
Distanzs sicurezza F
2. gist. sicurezzs [se

e
[ —

Posizionasento F
mitire F

UTENSILE | Coorroro
x|z

L

UTENSILE:
Funzioni di tastatura per la misurazione automatica
dell'utensile

c
g
2
5
(&
5
n




Gruppo funzioni Rotazione

Nel gruppo di lavorazione Rotazione sono disponibili le seguenti unit per

la determinazione automatica di una rotazione base:

Unit Softkey
Unit 400 Rotazione su una retta T 6T

Unit 401 Rotazione su 2 fori

UNIT o

rjr;.

Unit 402 Rotazione su 2 isole

&
unIT
o

by

Unit 403 Rotazione asse di rotazione

G
3

&

-

Unit 405 Rotazione asse C

i
§

$

smarT.NC: Programmazione EEin
Brograsas

THNC : wsmar TNCY 1 22.0RILL . HU Asse utenaile L

~ @ B prograass: 123 0RILL ax tienco | Pezzo wrezzo | Oetions |olona1| 7 D
Disensioni @rezzo

| .[i TRl 790 1scostazions ot erosroass St e P
x gl +199
¥ 3 Ty L '
z Fas [ 0
arigine perze
I Define the datus nusbar T
® +"&

Dati glodali
Distanzs sicurezza z
2. dist. sicurezza [se

Posizionasents F FEb
mitire F EEE

war ave | war agn | war sz | war ges | ot ses e
=1 Ko S o o
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Gruppo funzioni Preset (origine)

Nel gruppo di lavorazione Preset sono disponibili le seguenti unit per

I'impostazione automatica dell'origine:

Unit Softkey
Unit 410 Origine interna rettangolo ot ate
(&S]

Unit 411 Origine esterna

Unit 412 Origine interna cerchio

Unit 413 Origine esterna cerchio

Unit 414 Origine esterna spigolo

Unit 415 Origine interna spigolo ozt _ats

Unit 416 Origine centro cerchio di fori it a1s
oo

Unit 417 Origine asse tastatore inTT a1z
=

smarT.NC:

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Frogrammazione

Editing
prograses

Asse utensile

Prograssa; 1Z3_DRILL mm

x =

Disensioni grezzo
Punto HIN

sz

tience | Pezzo wrezza | Oetions |olonaa| M D |
Punto max =

ST

v 3 T a— L l
z Fas [ P o

origine pexzo

© Define the datus nusber

&

Distanza sicurezza [z
2. gist. sicurezzs [se

Posizionasento F
mitire F

e |
[ —

UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414

(@ ][ e [N~




Unit

Unit 418 Origine 4 fori

Unit 419 Origine asse singolo
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Gruppo funzioni Misurazione

Nel gruppo di lavorazione Misurazione sono disponibili le seguenti unit
per la misurazione automatica del pezzo:

Unit Softkey
Unit 420 Misurazione angolo

Unit 421 Misurazione foro T

421

Unit 422 Misurazione isola circolare e

Unit 423 Misurazione interna rettangolo NIt aza

Unit 424 Misurazione esterna rettangolo

Unit 425 Misurazione interna larghezza NI azs

Unit 426 Misurazione esterna larghezza NIt az8

o | G |l ||

Unit 427 Misurazione coordinata T o)

&
L

smarT.NC:

Frogrammazione

Editing
prograses

Asse utensile

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU
- | Progressa; 123_DRILL e

Disensioni grezzo

x = +19a
¥ I3 T
z =T B

origine pexzo
© Define the datus nusber

sz

tience | Pezzo wrezza | Oetions |olonaa| M D |

Punto HIN Punto MAX

&

Dati glooali
Distanzs sicurezza

2. dist. sicurerza
Posizionasento F
mitire F

3
[5

[
[ —

I




Unit Softkey

Unit 430 Misurazione cerchio di fori im:n e

Unit 431 Misurazione piano
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Gruppo funzioni Utensile

Nel gruppo di lavorazione Utensile sono disponibili le seguenti unit per la
misurazione automatica dell'utensile:

Unit

smarT.NC:

THC: \S8arTNCA 123 0RILL . HU

Frogrammazione

Editing
prograses

Asse utensile

Unit 480 TT: Calibrazione conil TT

L
-):5 ;
2

Unit 481 TT: Misurazione lunghezza dell'utensile

UNIT 481

]

-3

Unit 482 TT: Misurazione raggio dell'utensile ey w02
A

Unit 483 TT: Misurazione completa dell'utensile war 2
-3

rograssa; 12Z3_0DRILL mm

. Rl 709 Ispcstazicni ai proara

&z

Elanco | Pezzo grezzo | oetions | Global |

Disensioni grezzo

Punto MIN Punto MAX
x e +199
v 3 G —
z |-aa ]

origine pexzo
© Define the datus nusber

&
Dati glodali
Distanzs sicurszza

2. gist. sicurezza

[z
[5@

Posizionamento F .
Ritire F [GEEEa
DIRGNOSE
[
w'i‘.“ uNIT aat Nl’ilu wl’ilil l | I:"ml
ot A S i S Rty




Gruppo principale Conversione

Nel gruppo principale Conversione sono direttamente disponibili funzioni
per la conversione di coordinate:

smarT.NC: Programmazione EEin
THNC : wsmar TNCY 1 22.0RILL . HU Asse utenaile L

Funzione Softkey
UNIT 247: wr
Selezione numero Preset T
UNIT 404 S
Impostazione rotazione base -

ograssa; 1Z3_DRILL s

. ISRl 700 1spcsiazions ai

Elsnco | Pezzo grezzo | omtions | Global |
Dimenaioni grezzo

Punto MIN Punto MAX
x o [
PR G —
: o

origine pexzo
© Define the datus nusber

o
Dati glooali

-

—

Distanzs sicurezza F

2. dist. sicurezza e

Posizionassnto F .

Ritire F CEEC
DIRGNOSE
.

247 NIT 404 | oo
| a4
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Gruppo principale Funzioni speciali smarT.NC: Programmazione caitin
Nel gruppo principale Funzioni speciali sono direttamente disponibili le THE N Sma TNCN 123 DRILL 1 Azse utenaile <z
funzioni piu varie: s | £ |
Punto MIN Punto MAX -
x [+ [+18@
Funzione Softkey L [vie L]
I e [ — o)
UNIT 151: prr—— e ——
Chiamata programma e ¢ |
Distanza sicurezza |E3
2. gist. sicurezza [se
UNIT 152: S —
Selezione tabella origini E=d I
UNIT 50: UNIT Sa BlArom
Chiamata utensile separata 2Rl !_J
It 1m1 | war 1sz nzr se | ey oo LR
UNIT 40: =1 =1 o e =4
Unit dialogo in chiaro

UNIT 700: UNIT 780
Impostazioni del programmma (vedere ,, Impostazioni del @
programma” a pagina 25.)




Unit 151 Chiamata programma

Con questa unit si pud chiamare da smarT.NC un qualsiasi programma
con i seguenti tipi di file dati:

Programma unit smarT.NC (tipo file dati .HU)
Programma con dialogo in chiaro (tipo file dati .H)
Programma DIN/ISO (tipo file dati .1)

Parametri nel modulo di panoramica:

Nome programma: Inserire il nome del percorso completo del programma
da chiamare

)

Se si desidera chiamare il programma tramite softkey
(finestra in primo piano, vedere la figura in basso a destra),
questo deve essere memorizzato nella directory
TNC:\smarTNC!

Se il programma desiderato non & memorizzato nella
directory TNC: \smarTNC, inserire direttamente il nome del
percorso completo!

smarT.NC: Programmazione
Chiamata programma

THE : \S8AETNC™1 23 ORTLL . HU |

» |2 | 151 cnismats prosrasss

Moss prograssa

|

TR

Editing
Brograses

=k
" 4
|£I
|

|

=
PSS
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smarT.NC: Programmazione
THE -\38arTHES 125 DRILL .U 1
. I
v B
= |2 | 151 cnismata prow
ERTTT
MNose file aati [D1638.H : v
Tieo 9i file [ 0l
ok | Annulls |
:r¢1uu r:r mT:m | nnima T I | ‘

sk
3
R
]

|
= i

FINEl
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Unit 152 Selezione tabella origini

Con questa unit si puo attivare da smarT.NC una qualsiasi tabella origini
che deve diventare efficace per gli spostamenti di origine
successivamente programmati.

Parametri nel modulo di panoramica:

Tabella origini: Inserire il nome della tabella origini da attivare

Se si desidera chiamare la tabella origini tramite softkey
@ (finestra in primo piano, vedere la figura in basso a destra),

questa deve essere memorizzata nella directory

TNC: \'smarTNC!

Se la tabella origini desiderata non € memorizzata nella

directory TNC:\smarTNC, inserire direttamente il nome del

percorso completo!

smarT.NC: Programmazione

Fine unita di lavorazione

THE -\38arTHE~123_DRILL . WU 1 Tabeila origini
-

- ; 152 Tabella origini

Editing
prograses

ol
4

r
¥

|£I
|
|
o=

s

smarT.NC: Programmazione

THC: \S8TTNC™123.0RTLL . HU |

Editing
prograses

Noma film asti [test.a p D\

Tieo @i file [w.0 =

ok | Annulls |

sk
T4
|£I
|
|
=

| ‘FINEl




Unit 50 Chiamata utensile separata
Con questa unit si puo definire una chiamata utensile separata.

Parametri nel modulo di panoramica:

T: numero oppure nome utensile (commutabile tramite softkey)
S: numero di giri mandrino

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

Definizione funzione M: Se necessario, inserimento di funzioni
ausiliarie M qualsiasi

Definizione preposizionamento: Se necessario, inserimento di una
posizione che deve essere avvicinata dopo il cambio utensile.
Sequenza di posizionamento: Prima il piano di lavoro (X/Y), poi 'asse
utensile (2)

Preselezione utens.: se necessario, numero dell'utensile successivo
per accelerare il cambio utensile (dipende dalla macchina)

gsmarT.NC= Programmazione
|Chiamata utensile

| e THE1 23 DRILL . HU

lﬂﬂ

. [;; 58 Chismata utensils

I H-Funktion definieren

[ Define the pre-positioning

I Praselez. utensils

-

L]
—

—
—

snez.
(e i1

Editing
Brograses

—

|

NORE
UTENSILE

ioni

delle lavoraz
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Unit 40 Unit dialogo in chiaro

|smarT.NC: Programmazione

Editing
prograses

Sequenza dialogo testo in chiaro

+oa ; : ; It : A to? F=
Con questa unit si possono inserire tra i blocchi di lavorazione sequenze mc"f':f:':‘::m‘j =
con dialogo in chiaro. Pud essere sempre utilizzabile, se - =

Si richiedono funzioni TNC per cui non € ancora disponibile
I'inserimento a modulo

Si desidera inserire tra le unit posizionamenti qualsiasi

Si desidera definire funzioni M specifiche di macchina

[l numero di blocchi con dialogo in chiaro inseribili per
ciascuna sequenza con dialogo in chiaro non & limitato!

Attualmente si possono inserire le seguenti funzioni con testo in chiaro:

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

o ([ ]|%a tNITR® testo in chiaro

BERIN
1L Ze290 B0 FRAX
2 M1Z0
END

pRLA
P}I
|
|
o
|

funzioni di traiettoria

Blocco STOP tramite tasto STOP

Blocco funzione M separato tramite tasto ASCII M

Chiamata utensile tramite tasto TOOL CALL

Funzione PLANE

Definizioni ciclo

Definizioni ciclo di tastatura

Ripetizione di blocchi di programma/tecnica sottoprogramma
Programmazione parametri Q



= = = L = = T.NC: P P Editing
Definizione delle posizioni di e T S
IavoraZ|One é.{NC:%rIM“”-op:LL-W r:n-ra | utensize | p:.nn:. |+ W ':‘
Generalita o (1] |

Le posizioni di lavorazione possono essere definite direttamente in - %m.m. e e ,ﬂ —
coordinate cartesiane nel modulo di panoramica 1 del rispettivo passo | g L — +”L|
di lavorazione (vedere la figura in alto a destra). Se si deve eseguire la ["”—‘| S F’&"

lavorazione su piu di tre posizioni, nel modulo di dettaglio Posizioni (?) | f f T
€ possibile inserirne altre 6 — e quindi complessivamente 9 posizioni di

lavorazione. | |

Particolarmente comoda & la definizione delle posizioni di lavorazione | oasmnoss I
tramite il generatore di sagome. |l generatore di sagome visualizza L
immediatamente le posizioni di lavorazione inserite, dopo che i parametri e ‘ [ ‘ | ‘,.ﬂw_,l
necessari sono stati inseriti @ memorizzati. ) b 31
Le posizioni di lavorazione che sono state definite tramite il generatore di _
sagome vengono memorizzate automaticamente da smarT.NC in una smarT.NC: Programmazione et
e . \ P N Coord. X della pos. di macchina

tabella punti (file dati .PNT), che pud essere riutilizzata a volonta. : I

f . N R .. . | THE: \smarTNEN1Z3.0RILL . HU Utensila | Par.torat. Pestzione |10
Particolarmente pratica € la possibilita di mascherare o bloccare posizioni |- 5 Gse prin. _oas PR LA |
di lavorazione qualsiasi, selezionabili graficamente. : % e — |

- B i -

Se su controlli meno recenti sono gia state utilizzate tabelle punti, queste U i g
possono essere utilizzate anche in smarT.NC. e [T TR = {-"-l

©
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Avvio del generatore di sagome

Il generatore di sagome di smarT.NC puo essere avviato in due modi
diversi:

Direttamente dal secondo livello softkey del menu principale di
smarT.NC, se si desidera definire direttamente di seguito pil file dati di
punti

Durante la definizione della lavorazione dal modulo, se si desidera
inserire le posizioni di lavorazione

Avvio del generatore di sagome dal livello principale del menu
Editing

E Selezionare il modo operativo smarT.NC

E Selezionare il secondo livello softkey

PoszzIoNT Avviare il generatore di sagome: smarT.NC passa nella
gestione file dati (vedere la figura a destra) e visualizza i file

dati di punti gia esistenti - se presenti -
Selezionare un file dati di punti (*.PNT) esistente,
confermare con ENT, o
Nuove Aprire un nuovo file dati di punti: Inserire il nome di file
(senza il tipo), confermare con il tasto MM oppure INCH:
smarT.NC apre un file dati di punti nell'unita di misura
selezionata e poi entra nel generatore di sagome

|smarT.NC: Gestione file

Editing
prograses

| Sa3ezione file susisissi &

|32 g crocam

| 33 B crocame.

i 34 [o] crockLarecs e

[ = e R

|18 [ evionne ‘
a7 [ o |
| 30 [=] orezECKRECHTS. HE

- —

| a2 B swoo.

|41 [ weevs.ne

|z [o] wewen.ve

| [ veerne

| aa H HEDEL . HC 4

| s [EH vemeL

| a8 [ everzs.ne J

TITIS ==




Avvio del generatore di sagome da un modulo

ZI ONI

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
dati di punti

Per creare un nuovo file dati: Inserire il nome di file (senza
il tipo), confermare con il softkey NUOVO

Confermare I'unita di misura del nuovo file dati di punti nella
finestra in primo piano con il tasto MM oppure INCH:
smarT.NC entra nel generatore di sagome

Per selezionare un file dati PNT esistente: premere il
softkey SELEZIONA: smarT.NC visualizza una finestra in
primo piano con i file dati di punti esistenti Selezionare uno
dei file visualizzati e confermare con il tasto ENT o con il
pulsante OK nel modulo.

Per modificare un file dati PNT gia selezionato: Premere
il softkey EDITING: smarT.NC avvia direttamente il
generatore di sagome

gsmarT.NC= Frogrammazione

Editing

|Coord. X della pos. di macchina i
Eu‘nc:unnm:n.on:u.w Elanco | Utensile | Par.rorat. |'* . ':‘
=] %l |
| = 1[5 "
' % L EITT) |
- BB pe
= B | 9
[ ull
E Belect depthrdia. * || 15 =
i . @mlliﬁnl nells lists Diamsstro =18 "'
[ — I
@ Rsse prin.  Rase sec. Rate ut. ’ +
! F;____
| | | T I
| |
| DIRGNOSE
!—J
mnm & n—
ELS (443,
smarT.NC: Programmazione EEin
1 Brograsas
Nome file campione?
THE -\38arTHES 125 DRILL . U Elenco || Ulensile | Pac.forats) | * . ':‘
- = rl | IO |
' ?% s@“ e |
= B | 9
3] r[i]
=] Belect depthrdia. s -v‘i [-c. <
i « [Eg] pesiziont nex tile Diasstro |1e— =
@] — ’ ¢ L
Sagosa di punti
| |
DIRGNOSE
!—J
POSIZIONT v e o1
am =a 5
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Chiusura del generatore di sagome

FINE

[

Premere il tasto END o il softkey FINE: smarT.NC visualizza
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 dati — e
chiudere il generatore di sagome

Premere il tasto NO ENT o il pulsante No, per non
memorizzare tutte le modifiche eseguite e chiudere il
generatore di sagome

Premere il tasto ESC per ritornare nel generatore di sagome

Se il generatore di sagome ¢ stato avviato da un modulo,
dopo la chiusura si ritorna automaticamente in questo.

Se il generatore di sagome ¢ stato avviato dal livello
principale, dopo la chiusura si ritorna automaticamente
nell'ultimo programma .HU selezionato.

|smarT.NC: Definizione posizioni

| Cerchio parzisle

|egitina
Brograses

— I
=— |
B8
[+a5

|
El L l
o

Saluare le modifiche?

=

o

Annulla

P}I
|




Lavoro con il generatore di sagome imn.nm Definizione posizioni caitine

| ThE ~smarTHEWEL L PHT

Panoramica [ 88 romizions: ==

Nel generatore di sagome sono disponibili le seguenti possibilita per la
definizione delle posizioni di lavorazione:

Funzione Softkey

Punto singolo, cartesiano PuNTO

|
P b

Definizione delle posizioni di

Riga singola, diritta o ruotata T 8
L] S

N

Sagoma diritta, ruotata o distorta ‘snconn e I o
Cornice diritta, ruotata o distorta pr -

Cerchio completo

Cerchio parziale cere parz
* -

Modifica altezza di partenza

99
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Definizione della sagoma
Selezionare tramite softkey la sagoma da definire

Definire nel modulo 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 gqualsiasi sagoma € stata inserita tramite modulo,
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 verso il basso” & 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
| Tne:anartic pRTOURE. PNT |=:
= o [ rostztoni: mm
1 [55] coera. susert | s
=12z [ cornice
# 2.1 [+] pesizione
x 2.2 [+ | Posszione
2.3 [+ ] posizione

posizioni

|egitina
Brograses

[+iE0

2.5 [+ ] postzione
x 2.8 [+] pesizione !

e

-

TN

/% el (2]
NRICONDT

[s]
VISURLIZZA

FINE




Funzioni del generatore di sagome

Funzione

In Treeview, mascheratura per la lavorazione della
sagoma o della posizione selezionata. Le sagome o le
posizioni mascherate vengono contrassegnate in
Treeview 1 con una barretta rossa e nell'anteprima grafica
con un punto rosso chiaro

Riattivazione della sagoma o della posizione mascherata

In Treeview blocco per la lavorazione della posizione
selezionata. Le posizioni bloccate vengono
contrassegnate in Treeview 1 con una croce rossa.
smarT.NC non visualizza nella grafica le posizioni bloccate.
Queste posizioni non vengono memorizzate nel file dati
.PNT creato da smarT.NC subito dopo I'uscita dal
generatore di sagome

Riattivazione delle posizioni bloccate

ATTIVARE

Visualizzazione in Treeview solo la sagoma selezionata/
tutte le sagome definite. smarT.NC visualizza in Treeview
la sagoma selezionata evidenziata in blu.

ANTEPRIMA
SINGOLO
COMPLETO

Ingrandimento di un dettaglio: Visualizzare e spostare la
cornice. Per spostare, premere ripetutamente uno dei
softkey freccia (secondo livello softkey)

Ingrandimento di un dettaglio: Ridurre la cornice (secondo
livello softkey)

K

lI

|smarT.NC: Definizione posizioni

| THE : \3BarTHC\PATOURE. BNT [E]

|Easting
Brograsas

[ il Posizioni: em [«15@ I3 n E‘
1 [[55] coora. suserticis ) I c
=12z [[E] cornice = o)
# 2.1 [+] posizione . -
x 2.2 [+ ]| Posszione = -E
2.3 [+ ] rostzione T g
T T ’ ¢ &| S
2.5 || + || Posizione + "
I (V]
x 2.8 [+] pesiziane o " =
(3}
T
| o9
'¢~ * c g
+ 4 - DIAGNOSE .2 'ﬁ
- N o
/[ [+] X[e] [¢] | mvreerine .E lo-
wemconr | visumrsza| TUETRE | ATTIvRRE FINE “q_, S
o os
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Funzione

Softkey

Ingrandimento di un dettaglio: Ingrandire la cornice
(secondo livello softkey)

Ingrandimento di un dettaglio: Confermare la zona
selezionata (secondo livello softkey)

RILEVAM.
DETAIL

Ingrandimento di un dettaglio: Ripristinare il dettaglio
originale (secondo livello softkey)

GREZZO
COME
BLK FORM




Punto singolo, cartesiano smarT.NC: Definizione posizioni ]

Punto di partenza 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
puod essere inserito con segno positivo o negativo

Numero di Tavorazioni: numero totale di posizioni di

ercurasas
X: coordinata nell'asse principale del piano di lavoro - —
. | . . . THCIASBAFTMCNEUL.PNT | pos. Asse erincieale  fAssa secondario

Y: coordinata nell'asse secondario del piano di lavoro - e " [ I

. mmu:m B
Riga singola, diritta o ruotata = '_ |

e Punto di partenza 1° asse: coordinata del punto di =
partenza della riga nell'asse principale del piano di lavoro |' 1;1..|

.
|

. DIRGNOSE
lavorazione o
Rotazione: angolo di rotazione intorno al punto di partenza
inserito. Asse di riferimento: asse principale del piano di | ‘ | I | ‘ |
lavoro attivo (per es. X con asse utensile Z). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo

smarT.NC: Definizione posizioni REiL
Brograsas
THNC : vsmar THCWNEW1 . PRT Puntoc part. 1. asse I
= Punte part. 2. asse [+a n D
A “" nh‘-::r-:;mrnima I;“— =
Rotazione = =
X

izioni

delle pos

inizione

lavorazione

Def
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Sagoma diritta, ruotata o distorta

v

Punto di partenza 1° asse: coordinata del punto di
partenza della sagoma 1 nell'asse principale del piano di
lavoro

Punto di partenza 2° asse: coordinata del punto di
partenza della sagoma 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 0 negativo

Distanza 2° asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore pud essere
inserito con segno positivo 0 negativo

Numero righe: numero totale di righe della sagoma

Numero colonne: numero totale di colonne della sagoma
Rotazione: angolo di rotazione con cui tutta la sagoma viene
ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (per es.
X con asse utensile Z). Il 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 puo
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 pu®
essere inserito con segno positivo o negativo

| parametri Rotazione asse principale e Rotazione asse
secondario agiscono in modo additivo rispetto a una
Rotazione di tutta la sagoma gia eseguita.

|smarT.NC:

| ThE s~

NCWNEWL . PNT

Definizione posizioni

| Punto part. 1. asse

i)

Punto part. 2. asse
Distanza 1. ssse
Distanza 2. asse
Nusero righe

Musero punti
Rotazions

Pos. rot. ssse princ
Pos. Toi. asse sec.

| EkE)

Editing
prograses

+"L




Cornice diritta, ruotata o distorta e e e e e [eaitina

Brograsas

o Punto di partenza 1° asse: coordinata del punto di

at partenza della cornice 1 nell'asse principale del piano di
"""""" a lavoro
Punto di partenza 2° asse: coordinata del punto di mees oot [
partenza della cornice 2 nell'asse secondario del piano di F e e e 1'2:
lavoro
Distanza 1° asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse principale del piano di lavoro. Il valore puo essere
inserito con segno positivo 0 negativo
Distanza 2° asse: distanza delle posizioni di lavorazione
nell'asse secondario del piano di lavoro. Il valore puo essere
inserito con segno positivo 0 negativo ] =
Numero righe: numero totale di righe della cornice ‘ - —

| he

NEU L PHT | Punto part. 1. asse
Punto part. 2. asse

[ ____|
] [+
Distanza 1. asss [z
=[] eornies A
B
0

Distanza 2. asse

1zioni

+"L

delle pos

| ELE

inizione
lavorazione

Numero colonne: numero totale di colonne della cornice
Rotazione: angolo dirotazione con cui tutta la cornice viene
ruotata intorno al punto di partenza inserito. Asse di
riferimento: asse principale del piano di lavoro attivo (per es.
X con asse utensile Z). Il valore puo essere inserito con
segno positivo o negativo

Rotazione asse principale: angolo di rotazione con cui
esclusivamente I'asse principale del piano di lavoro viene
distorto rispetto al punto di partenza inserito. Il valore puo
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

Defi

| parametri Rotazione asse principale e Rotazione asse
secondario agiscono in modo additivo rispetto a una

Rotazione di tutta la cornice gia eseguita.

105



5
'S
2
N
(/2]
o
o
2
©
iy -]

o
e
0.2
‘N N
N
[l ™
= O
[T
s

106

Cerchio completo

Centro 1° asse: coordinata del centro del cerchio 1nell'asse
principale del piano di lavoro

Centro 2° asse: coordinata del centro del cerchio Znell'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 (per es. X con asse utensile Z). Il valore pud
essere inserito con segno positivo o negativo

Numero di lavorazioni: numero totale di 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

NCNNEUY . PHT

| centro 1. amse

= [[E] carenta consiare

cantro Z. asse
Dissetro

Angolo di partenza
Musero lsvorszioni

Editing
prograses

| Bk




Cerchio parziale

cere PaRz

v

Centro 1° asse: coordinata del centro del cerchio Tnell'asse
principale del piano di lavoro

Centro 2° asse: coordinata del centro del cerchio Znell'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 (per 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 pud essere inserito con
segno positivo o negativo

Numero di lavorazioni: numero totale di posizioni di
lavorazione sul cerchio

|smarT.NC: Definizione posizioni

THCWNEUL , PHT

| centro 1. amse

| = [(5] carenia paraiass

cantro Z. asse
Dissetro

Anqolo di partenza
Angolo incressntale
Mumero lsvorazioni

Editing
Brograses

+”&

CHLLERE

1zioni

delle pos

inizione

lavorazione

Def
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Modifica altezza di partenza

w

Coordinata superficie: coordinata della superficie del
pezzo

Se durante la definizione delle posizioni di lavorazione non
viene definita un'altezza di partenza, smarT.NC imposta
sempre a 0 la coordinata della superficie del pezzo.

Se si modifica I'altezza di partenza, la nuova altezza vale per
tutte le posizioni di lavorazione programmate
successivamente.

Se si seleziona in Treeview il simbolo della coordinata
superficie, I'anteprima grafica evidenzia in verde tutte le
posizioni di lavorazione per cui vale questa altezza di partenza
(vedere la figura in basso a destra).

smarT.NC:

THC : \Sear TNCWNEWL . PNT

| coora. suserticis

3

« [ coora. mumerticis

Definizione posizioni

Editing
prograses

Y

ﬂ
]
|
o
|

smarT.NC: Definizione posizioni i)
Brograses
e | coora. suserticia = ——
: sk
vz Ecumlcn = l
)
| + | Posizione T
K | *..&I
+ + + +
+ |
+ |
+ + + + RS
[
PUNTO RIGA nmu_ e g PRz | |
SElER e e e |




Definizione dei profili

Generalita

| profili vengono definiti sempre in file dati separati (tipo di file dati .HC).
Poiché i file dati .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.

Le descrizioni del profilo gia esistenti in precedenti programmi con
dialogo in chiaro (file dati .H) possono essere convertite con poche
modifiche in una descrizione del profilo smarT.NC (vedere pag. 116).

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. Nel modulo di inserimento 2 si inseriscono i dati
per il rispettivo elemento di profilo. Nella programmazione libera dei profili
FK, oltre al modulo di panoramica 2 sono disponibili altri 3 moduli di
dettaglio (4) in cui si possono inserire i dati (vedere la figura in basso a
destra).

smarT.NC: Definizion
Coordinate?

e profili

THE -\ 388F THESHAKEN . HE I}

Hatta L cartesisns

EegEal

&

Editing
Brograses

+a

(*'tz

+"&

g9
L

l___

flL Lk

=

i)

smarT.NC: Definizion
Raggio cerchio?

THE -\ 388F THESHAKEN . HE I}

a

Carchio FC

EEEEEL

g8g

|

§
!

e profili

sniro cerchio COX

Editing
Brograses

Dati cere. | Dati cerc. | Punto sus. |'*
[ — | |
[+
sa | -

snire carchio CoV
sg0io del cerchio

snso @i rotazione ® ThioR- ¢ E‘th roFF) 8

serdinsts X
serdinata ¥

sniro: raggio ol. CCPR
sntro: angolo pol. CCPA

£1]

EIE

Definizione dei profili
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Avvio della programmazione dei profili

La programmazione dei profili di smarT.NC puo 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 dal modulo, se si desidera
inserire i nomi di profilo da modificare

Avvio della programmazione dei profili dal livello principale del

menu Editing |smarT.NC: Gestione file |edttina
. . . Brograses
Selezionare il modo operativo smarT.NC

| Sa30zicnare prefile =
i

Selezionare il secondo livello softkey

Definizione dei profili

PGM PROFIL Avvio della programmazione dei profili: smarT.NC passa

nella gestione file dati (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 [t =

2
3
a
5
|8
7
8
L]

Apertura di un nuovo programma di profilo: Inserire il nome L:],.c
di file (senza il tipo), confermare con il tasto MM oppure [12 Eowe e
INCH: smarT.NC apre un programma di profilo nelle unita di | === ®
mlsura Scelte . ‘sﬂmﬁwnnln-:;ﬂcﬁ cane, ;’1’ SELEZTONA NV ULTIMD
smarT.NC avvia automaticamente il dialogo per la ‘ t | 4 ‘ S || G| e | g | FINE

definizione della superficie di disegno: Inserire il punto MIN
della superficie di disegno riferito all'origine, confermare con
il tasto END

Inserire il punto MAX della superficie di disegno riferito
all'origine, confermare con il tasto END. smarT.NC entra
nella programmazione dei profili

110



Avvio della programmazione dei profili da un modulo

SELECT

m
=}
=1
I}

2]

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 la figura in alto a
destra)

Per creare un nuovo file dati: Inserire il nome di 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 nelle unita di misura
scelte, poi entra nella programmazione dei profili e avvia
automaticamente il dialogo per la definizione della superficie
di disegno:

Inserire il punto MIN della superficie di disegno riferito
all'origine, confermare con il tasto END

Inserire il punto MAX della superficie di disegno riferito
all'origine, confermare con il tasto END. smarT.NC entra
nella programmazione dei profili

Per selezionare un file dati AC esistente: premere il
softkey SELEZIONA: 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 nel modulo

Per modificare un file dati HC gia selezionato: Premere il
softkey EDITING: smarT.NC avvia direttamente la
programmazione dei profili

|smarT.NC: Programmazione

Editing

| i Brourasas
|Chiamata utensile
| The: amarTHenIZaDRILL 10 Eience | utensile | par. tress [©v
= [i] C— D
= 51| 125 Protilo ssucmato ¥ I i
& ' =8

| z el =

@ Noms profile

f

Compens. del Tag L

Tiee 9i swwicinae, & [}

Raggio di suvicinssento
| — ’ 1 Rngolo del centro

Coord. superficie
Profondits

Praf.

@

Sourssatallo 1sto
Tipe fresaturs chedy & (Cic |00 r

THE :\SBarTNC1Z3_DRILL . HU | |

|| 125 Profilo sagomato

A

snEz. NORE
| EHJ UTENSILE
smarT.NC: Programmazione EEin
Brograsas

™
Fae

LS

e r11e cat i [

m | ineH | eonulia

1'!’!':'

= g =
B

" ¢4

o

|

INTERRUZ.,

Definizione dei profili
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Chiusura della programmazione dei profili:

[

premere il tasto END: smarT.NC chiude la programmazione
dei profili e ritorna nello stato da cui questa era stata avviata:
Nell'ultimo programma HU attivo - se si & avviato dal livello
principale smarT.NC, oppure nel modulo di inserimento del
rispettivo passo di lavorazione, se si € avviato dal modulo

Se la programmazione dei profili € stata avviata da un modulo,
dopo la chiusura si ritorna automaticamente in questo.

Se la programmazione dei profili € stata avviata dal livello
principale, dopo la chiusura si ritorna automaticamente
nell'ultimo programma .HU selezionato.



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, i cui moduli possono essere chiamati tramite softkey.

Nella programmazione libera dei profili FK sono particolarmente utili le
immagini ausiliarie, che sono disponibili per ciascun campo di
inserimento e indicano quale parametro deve essere inserito.

Tutte le funzioni gia note della grafica di programmazione sono disponibili
senza limitazioni anche in smarT.NC.

smarT.NC: Definizione profili

Raggio cerchio?
THE : \BBATTHCHRKEN . HE

il

|
2

Carchio FC

s

BEEE

g9

|

>
!

sniro cerchio COX
snire carchio CoV
sg0io del cerchio

snso @i rotazione ® ThioR- ¢
sordinats X

sordinata ¥

antror ragpio pol. CCPR
sntro: angolo sol. CoPA

£1]

Editing
Brograses

1 oats cerc. | bati care. |Mum J+

e

dw orr J

’—,
[ |

X

|
|
o=
|

Definizione dei profili
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Funzioni della grafica di programmazione

Funzione

Softkey

Generazione completa della grafica di
programmazione

RESET

+
AVVIO

Generazione blocco per blocco della grafica di
programmazione

AWIO
SINGLE

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

smarT.NC: Definizione profili

Editing
prograses

£ TNENHRKEN . HC
T [metta T

THC :
18

sniro cerchio COX
snire carchio CoV

17 [ETF] soluzione FseLECT
io del cerchio

|7 sts cerc. | bati care. | punte aus. |

armo di rotazicne % ann- (= E‘gnn- .r] urr: -]
FEE

[«
| —
3

¢t

[

v 10 [ ratta r
v 18 [ retta FL

20 B Arrotondssento il

- sordinata ¥

v 21 [ metia L sntro: ra@sio pol. CEPR
v 22 [EH] carenia re sntro: angolo mol. CoPA
» T, &l
+ 23 [E] carenta Fer

]
=

Funzione Zoom (3° livello softkey): Riduzione
dettaglio, per ridurre premere ripetutamente |l
softkey

Funzione Zoom (3° livello softkey):
Ingrandimento dettaglio, per ingrandire
premere ripetutamente il softkey

Funzione Zoom (3° livello softkey):
Visualizzazione e spostamento della cornice

!'L/ n.l/' Fe FET FRoL AVUIg RESET
J J +* AWIO SINGLE +*
e D VIO
smarT.NC: Definizione profili EEin
Brograsas

THE - 3BT THEHRKEN . W
v 18 [ TRatta ALY

sniro cerchio COX
snire carchio cov

17 [ETF] soluzione FseLECT
gic del cerchio

v 10 [ ratta rL

v 18 [ retta FL
20 B arrotoncasents Jorinmiek
sordinata ¥

» 7 E“_ | marta FL

|7 sts corc. | Dati care. | punte s |

armo di rotazions & ann- (= E‘gnn- .r] urr: -]
FEE

niro: raguio eol. CCPR [ T
vz tarchio FC sntro: ansolo pol. coPA l—'l + b
&l I -l|
DIAGNOSE
[
GREIZ0 | pripumn.
4 1 «— | - | « » | o= | -




| 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 il calcolo

dell'elemento di profilo; occorre inserire ulteriori dati

Scegliere 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:

—— Visualizzare le diverse soluzioni

SOLUZIONE

Selezionare e confermare la soluzione visualizzata

SELEZIONE
SOLUZIONE

Programmare gli altri elementi di profilo

SELEZIONA
FINE

Awzo Creare la grafica di programmazione per il successivo blocco
8 programmato

smarT

-NC:

THC : \SBar TNCWHAKEN . HC

Definizione profili Editing

| oats corc. | Dati care. | Punte am. |

v 18 [ TRatta ALY

17 [ETF] soluzione FseLECT

v 10 [ ratta rL
v 18 [ retta FL

20 B arrotoncasents

» 7 E“_i' matta FL
v 2z [EH] carcnie re

:HF-:
| [

UISUALIZZA
BOLUZTONE

| earenia Fer

SELEZIONE
BOLUTIONE

sniro cerchio CCX e | a D
mniro carchio Co¥ [+

39010 del cerchio [2e ] =
snso di rotazicne ann- r E‘th roFF) 8 l
sordinata X l_—‘ pLE

sordinata ¥ [«

aniro: ragpio ol. CCPR

J,.,,. I ! +"¢|
2l jaf

L
==

SELEZIONG
FINE

f
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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 dati .H)
deve essere copiato in una descrizione del profilo (file dati .HC). Siccome
i due tipi di file hanno un formato interno differente, la copiatura deve
avvenire tramite un file dati ASCII. Procedere come segue:

Selezionare ilmodo operativo MEMORIZZAZIONE/EDITING
PROGRAMMA
Chiamare la gestione file dati
MGT

Selezionare il programma .H da convertire

Selezionare la funzione di copiatura: Inserire come file di
destinazione *.A, il TNC genera dal programma con dialogo
in chiaro un file dati ASCII

Selezionare il file dati ASCII generato

—

coPY
| |aaq- |:wz‘;

oorv Selezionare la funzione di copiatura: Inserire come file di

=3 destinazione *.HC, il TNC genera dal file dati ASCII una

' descrizione del profilo
Selezionare il nuovo file dati .HC 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



Test grafico ed esecuzione del
programma UNIT

Grafica di programmazione |smarT.NC: Definizione profili ::;::.
. o . A o . E""t:""'"_"‘"‘m-"‘ |“: Dati cere. | Dati cerc. | Punto sus. | " =
@ La grafica di programmazione € disponibile solo durante la B B mtro cerchio. 608 [ — P I
. . . . . . 17 lu_\_ﬂ!ﬂlullw FSELECT nire carchio CCY |*9
generazione di un programma di profilo (file dati .HC). o — 19910 a1 cerchia 0
AR IE_E:‘J““’ i anmo di rotazicna s _aun- r E‘g‘jnn- ©oFF 8 !
i H H N . . . £ :'_}_"nrf.mn,...m, sordinata X (- . ¥
Durante la generazione di un programma il TNC puo visualizzare il profilo vo [ see porstonis Y. [ —
programmato con una grafica a due dimensioni: . r@i““"“ . N e — "l
3 Jcermin FET

Reser Generazione completa della grafica di programmazione

AWIO

AuvTo Generazione blocco per blocco della grafica di ! ' : |
O programmazione T

Test grafico ed esecuzione del

programma UNIT

'

Avvio e completamento della grafica

*

IL/ nr/ r=—) Fi‘__) reoL - :N“:Lo!

H D

o
:

Auto Disegno automatico

DRAW

o
il
-

Cancellazione della grafica

CANCELL .
GRAFICA

Nuovo disegno della grafica

VTSiAL Visualizzazione o mascheratura dei numeri di blocco

OMISSIONE
NR.BLOCCO
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Grafica di test e grafica di esecuzione del programma

smarT.NC: Test

Selezionare la ripartizione dello schermo GRAFICA oppure
@5 PROGRAMMA-+GRAFICAL TN ssrTNCITa

~e [§E=] prooressa: 123 aa
v 1 [g"| 7ee 1spostaziont ai prosras

411 ORIG. esterno rettap.

Nei modi operativi secondari Test ed Esecuzione il TNC puo
rappresentare graficamente una lavorazione. Tramite softkey si possono
selezionare le seguenti funzioni:

> Vista dall'alto
> Rappresentazione su 3 piani

> Rappresentazione 3D

Test grafico ed esecuzione del

programma UNIT

> Rappresentazione 3D ad alta risoluzione

P Funzioni per I'ingrandimento di un dettaglio

P Funzioni per le sezioni

» Funzioni di rotazione e ingrandimento/riduzione
» Funzioni cronometro

P Impostazione della velocita di simulazione

P Funzione di calcolo del tempo di lavorazione

» Considerazione o non considerazione dei blocchi di
programma marcati con /"
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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 dell’utensile
Avanzamento
Funzioni ausiliarie attive

Tramite softkey si possono visualizzare in una finestra sullo schermo
ulteriori informazioni di stato:

Informazioni sul programma

PGM
STATO

Posizioni dell’'utensile

STATO

Dati utensile

STATO
UTENSILE

v
o
@

StATo Conversioni di coordinate
TRASF .

COORD.

Sottoprogrammi, ripetizione di blocchi di programma

STATO
CALL LBL

stato Misurazione dell'utensile
CALIBRAZ.

UTENSILE

Funzioni ausiliarie M attive

STATO
FUNZ. M

smarT.NC: Esecuzione programma

THC:SRAFTNENIZE. HU Stata ut

~e [ Progresss: 123 us 1218
-~ o L vas.ssee
1" 8@ seostazieni ai mrogras lﬁl " 5. @008

Rz 5. 0008

Editing
Brograses

ansile

+“&

oL oR (=]
TRE +.1508
PG
__ cuR.TIRE TInE TInEZ
ERCED T
ToOL CALL 5
L
@y S-18T 88:30
127% Sinmi
+170.238) Y +36.163 2 -332.791
+a +0.080808 A +8.8808 +B +0.086880
+C +8.0888
51 8.808
WEALE pa: 12 T 5 z 5 108 F e ns .8
Par sTATa sTATO DL il sTATO sTATO.
TRASF, | cALIERAZ.
stato Pos. urenstLE | coomn. | urmwstie | M. n | cAce e

N

P L

Test grafico ed esecuzione del

programma UNIT
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Test grafico ed esecuzione del

programma UNIT

i

120

Esecuzione del programma UNIT

=y

Nel modo operativo secondario Esecuzione, un programma UNIT pud !.

Esecuzione programma

Stato utensils

. . | T.NC:
| programmi UNIT (*.HU) possono essere eseguiti nel modo 1=
operativo smarT.NC o nei normali modi operativi di [Therssmarracnazs.
esecuzione singola o di esecuzione continua fre. . Il prowama: 222 e

r1
e

essere eseguito nei seguenti modi:

Esecuzione del programma UNIT unit per unit

Esecuzione del programma UNIT completo
Esecuzione di singole unit attive |

VAN

Procedimento

ESEGUI
=

EXECUTE
SINGLE
UNIT

EXECUTE
ALL
UNITS

EXECUTE
ACTIVE
UNIT

=

ke
788 Ispostazioni di progras U"! "

11 ORIG. esterno retiap.

T: 18

+an . 8508
+5. @008
Rz 5. 0008

Editing

Per I'esecuzione di un programma, rispettare le avvertenze ::g
del manuale della macchina e del manuale d'esercizio |
| wEALE

EXECUTE
SINGLE

UNIT

oL or ez
TRE +@. 1500
PN
. CUR.TIME TInE1 TInEZ
|5 ve:e0
TooL cALL §
ar
@y S-187 88:30
127% sinms
+17@.238 Y +36.163 2 -332.791
+8.0080 +R +8.880 +B +0.080
+8.088
51 B8.808
PR: 12 T s z 5 108 [ ns.,a
L  INSERIRE | rppeiin | TREELLA
e B opromr | ureene

M

Selezionare il modo operativo smarT.NC

Selezionare il modo operativo secondario Esecuzione
Selezionare il softkey ESECUZIONE DI UNIT SINGOLA, o
selezionare il softkey ESECUZIONE DI TUTTE LE UNIT, o

selezionare il softkey ESECUZIONE DI UNIT ATTIVA



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH HEIDENHAIN ITALIANA S.r.l.
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5 Via Asiago 14

83301 Traunreut, Germany [-20128 Milano

@ +49(8669) 31-0 = 0227075-1

+49 (8669) 5061 02 27075-210

e-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
e-mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
e-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49(8669) 31-3101
e-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
e-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711) 952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve00
533191-40 - SWO01-3-11/2004 - Bi - Printed in Germany - Con riserva di modifiche



	iTNC 530
	Guida rapida
	La guida rapida smarT.NC
	Indice
	Generalità
	Introduzione a smarT.NC
	Funzioni incluse in smarT.NC
	Programmi/file dati
	La prima volta che si seleziona il nuovo modo operativo
	Gestione dei file dati in smarT.NC
	Ripartizione dello schermo durante l'editing
	Navigazione in smarT.NC

	Definizione delle lavorazioni
	Generalità
	Impostazioni del programma
	Selezione utensile
	Passi di lavorazione disponibili (unit)
	Gruppo principale Lavorazione
	Gruppo di lavorazione Foratura
	Gruppo di lavorazione Filettatura
	Gruppo di lavorazione Tasche/isole
	Gruppo di lavorazione Programma di profilo
	Gruppo di lavorazione Superfici
	Gruppo principale Tastatura
	Gruppo funzioni Rotazione
	Gruppo funzioni Preset (origine)
	Gruppo funzioni Misurazione
	Gruppo funzioni Utensile
	Gruppo principale Conversione
	Gruppo principale Funzioni speciali

	Definizione delle posizioni di lavorazione
	Generalità
	Avvio del generatore di sagome
	Chiusura del generatore di sagome
	Lavoro con il generatore di sagome

	Definizione dei profili
	Generalità
	Avvio della programmazione dei profili
	Chiusura della programmazione dei profili:
	Lavorare con la programmazione dei profili

	Test grafico ed esecuzione del programma UNIT
	Grafica di programmazione
	Grafica di test e grafica di esecuzione del programma
	Visualizzazioni di stato
	Esecuzione del programma UNIT



