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Ghidul pilot smart.NC

... este ghidul concis de programare pentru modul de operare
smarT.NC al unitatii iTNC 530. Pentru informatii complete
despre programarea si operarea unitatii iTNC 530, consultati
manualul de utilizare.

Simboluri utilizate in ghidul pilot
Ghidul pilot foloseste simboluri specifice pentru a evidentia
anumite informatii:

@ Nota importanta!

TNC si masina unealta trebuie pregatite special de
% producatorul masinii pentru utilizarea acestei functii!

f Avertisment: pericol pentru utilizator sau masina!

Control Numar software NC
iTNC 530 340 490-05
iTNC530, versiune de export 340 491-05

iTNC 530 cu Windows XP 340 492-05

iTNC 530 cu Windows XP, 340 493-05

versiune de export

Statie de programare iTNC 530 340 494-05
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Ghid rapid

Alegeti mai intdi noul mod de operare si creati un
program nou

a Alegeti modul de operare smarT.NC: TNC se afla in
gestionarul de fisiere (vezi figura dreapta). Daca TNC nu se
afla in gestionarul de figiere, apasati tasta PGM MGT.

Pentru a scrie un nou program de prelucrare, apasati tasta
soft FISIER NOU. smarT.NC va deschide o fereastra de tip

pop-up.

Introduceti numele figierului nou cu extensia .HU si
confirmati cu ENT.

Confirmati cu tasta soft MM (sau INCH) sau cu butonul de pe
ecran. smarT.NC creaza un program cu extensia .HU cu
unitatea de masura aleasa si introduce automat formularul
de header al programului. Acest formular contine cele mai
importante valori presetate pentru intregul program.
Selectati valorile standard si salvati formularul header al
programului: Apasati tasta END: Puteti defini pasii de
prelucrare

Gestionare fisiere Erosranare
5i editare
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
CICYCFILES [2] STNC: \SMARTNCN= . o E
o ura tis. 110 -| oin.[roaiticat [stard
CIDUMPPGM Euheel HC 5545 06.05.2008 ——-—- e
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Ghid rapid

Exercitiul 1: Operatiuni simple de gaurire cu
smarT.NC

Activitate
Centrarea cercului de gauri, gaurire si tarodare.

Premise

Urmatoarele scule trebuiesc definite in tabelul de scule TOOL.T:

M Burghiu de centrare, diametru 10 mm
1 Burghiu, diametru 5 mm
 Tarod M6




Definirea centrarii

TNsERARE Introduceti pasul de prelucrare: Apasati tasta soft smarT.NC: Programare B
e INTRODUCERE Apelare scula
PRELUCR. |ntrod Uceti prelUCrarea 'Nm\ﬂﬁﬂ’\“g-”‘u‘-‘--“‘i Prez. gen. ‘scu)s‘P. ssurire |Pozitie [ =
% ; i (9] CE—
GALRIRE Introduceti operatiunea de gaurire: TNC afiseaza un rand de <« [Zhleae centrars : o . [
627 taste soft cu operatiunile de gaurire disponibile ... g
it 20 Selectati centrarea: TNC afiseaza formularul de prezentare 101
2 generala pentru definirea intregii operatii de centrare ® o ey
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE; TNC [ xer e winors | mws ses
afiseaza continutul tabelului sculei TOOL.T intr-o fereastra
pop-up e s orAGNOsTS
Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale g £
pe burghiul de centrare NC si introduceti-I in formular cu mro 13
tasta ENT. Alternativ, puteti introduce numarul sculei in mod
direct si sa cpnﬂrmat; cu tgsta ENT. . ‘ ‘ e ‘ seLectan, | e
Introduceti viteza brogei si confirmati cu tasta ENT. T L i TBEL
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Introduceti viteza de avans de centrare gi confirmati cu tasta
ENT.

Comutati la parametrul adancime cu ajutorul tastei soft si
confirmati cu tasta ENT. Introduceti adancimea dorita
Selectati formularul detaliat Pozitie folosind tasta de
comutare a filei.

cero Comutati la definitia cercului de gauri. Introduceti datele
- necesare si confirmati-le pe fiecare cu tasta ENT.
Salvati formularul cu tasta END. Definirea centrarii este
finalizata

o O
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Definirea gauririi

UNIT 205

=y

Selectati gaurirea: Apasati tasta soft UNITATE 205. TNC
afigseaza formularul pentru operatiuni de gaurire
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE; TNC
afigseaza continutul tabelului sculei TOOL.T intr-o fereastra
pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale
pe burghiul NC si introduceti-l in formular cu tasta ENT.
Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti viteza de avans de gaurire si confirmati cu tasta
ENT.

Introduceti adancimea de gaurire si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti adancimea de patrundere si salvati formularul cu
tasta END.

Nu trebuie sa redefiniti pozitiile de gaurire. TNC foloseste n
mod automat pozitiile definite anterior (pozitiile definite
pentru operatiunea de centrare).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

v

e

E ﬁﬁﬁ

[Ziz]zes caurire
g

ClaliE

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >

'@
@
5]

Adancine

Adsncime patrundere 5
Adsnc.taram. aschii o

Axa ref.

Axa minors  Axa scula

Number

Name
&

=0

e

=

DIAGNOSIS

INFO 1/3

=EE

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmir

NUME
TRBEL

M|




Definirea tarodarii

Nivel superior cu ajutorul tastei soft INAPOI

Introduceti operatiunea de tarodare: Apasati tasta soft

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |scula|p. saurire|Pozitiel

o -- —
dize; FILET; TNC afiseaza un rand de taste soft cu operatiunile de ’ @ JE—

UNIT 209

a2

tarodare disponibile

Selectati gaurire rigida: Apasati tasta soft UNITATE 209.
TNC afigeaza formularul pentru operatiuni de tarodare
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE; TNC
afiseaza continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale
pe tarod si introduceti-I in formular cu tasta ENT.
Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti adancimea de filetului si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti pasul filetului si salvati formularul cu tasta END.

Adancine filet
Pas tilet

Axa ref.

e
[ —

[

Number

& Name
%

D

dVeve
T

e

Ax3 minora  Axa scula

ENCARCARE
DATE UNIT.

SELECT nif

NUME
TABEL
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% Nu trebuie sa redefiniti pozitiile de gaurire. TNC foloseste in
mod automat pozitiile definite anterior (pozitiile definite
pentru operatiunea de centrare).
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g= 9

Rularea unui test

o
m
(il
g

PORNIRE

B

Selectati randul initial de taste soft cu ajutorul tastei
smarT.NC (functie home)

Selectati submodul Rulare test

Initiati rularea testului: TNC simuleaza operatiile de
prelucrare definite de dumneavoastra

Selectati randul initial de taste soft cu ajutorul tastei
smarT.NC (functie home) dupa terminarea programului

Executarea unui program

EXECUTARE

Selectati randul initial de taste soft cu ajutorul tastei
smarT.NC (functie home)

Selectati submodul de executare

Initiati rularea programului: TNC executa operatiile de
prelucrare definite de dumneavoastra

Selectati randul initial de taste soft cu ajutorul tastei
smarT.NC (functie home) dupa terminarea programului



Exercitiul 2: Operatiuni simple de frezare cu
smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui buzunar circular cu o scula.

Premise

Urmatoarele scule trebuiesc definite in tabelul de scule TOOL.T:

Freza deget, diametru 10 mm

20

Ghid rapid

11
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Definirea buzunarului circular

Introduceti pasul de prelucrare: Apasati tasta soft smarT.NC: Programare
INTRODUCERE Apelare scula

Programare
si editare

INSERARE
(]
o s —
v

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
PRELUCR .

Introduceti prelucrarea En chla o o g
> Prez. gen. | scula | p. buzunar [ =
e, Introduceti prelucrarea buzunarului: Apasati tasta soft - 52 T —— 5 — =]
BUZUNARE/STIFTURI; TNC afigeaza un rand de taste soft f[] - — :
cu operatiunile de frezare disponibile F] i
a2 Selectati buzunar circular: Apasati tasta soft UNITATE 252. ] e e —
(o) TNC afigseaza formularul pentru buzunar circular. e :
Operatiunea de prelucrare este setata la degrosare si 0w e e et m minors s sems
finisare i vove e o
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE; TNC
afiseaza continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o n
fereastra pop-up

NUME
TRBEL

Deplasati cursorul luminos pe freza deget cu ajutorul tastelor e ‘ . ‘ L_E
directionale si introduceti-o in formular cu tasta ENT.
Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT.
Introduceti viteza de avans de patrundere si confirmati cu
tasta ENT.

Introduceti viteza de avans de frezare si confirmati cu tasta ENT.
Introduceti diametrul buzunarului circular si confirmati cu
tasta ENT

Introduceti adancimea, adancimea de patrundere si
toleranta de finisare pentru margini si confirmati de fiecare
data cu tasta ENT.

Introduceti coordonatele X si Y ale centrului buzunarului
circular, confirmati de fiecare data cu tasta ENT

Salvati formularul cu tasta END. Definitia buzunarului
circular este finalizata

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmir




Exercitiul 3: Frezare de contur cu smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui contur cu o scula.

Premise

Urmatoarele scule trebuiesc definite in tabelul de scule TOOL.T:

Freza deget, diametru 22 mm

®
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S
o
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Definirea prelucrarii conturului

INSERARE

(]

o s —

v
PRELUCR .

(NE ]
el

PGM_CONT

4

UNIT 125

b

Introduceti pasul de prelucrare: Apasati tasta soft
INTRODUCERE
Introduceti prelucrarea

Introduceti prelucrarea conturului: Apasati tasta soft
CONTR. PGM; TNC afiseaza un rand de taste soft cu
operatiunile de contur disponibile

Selectati prelucrare urma contur: Apasati tasta soft
UNITATE 125. TNC afiseaza formularul pentru contururi.
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE; TNC
afiseaza continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

Deplasati cursorul luminos pe freza deget cu ajutorul tastelor
directionale si introduceti-o in formular cu tasta ENT.
Introduceti viteza brogei si confirmati cu tasta ENT.
Introduceti viteza de avans de patrundere si confirmati cu
tasta ENT.

Introduceti viteza de avans de frezare si confirmati cu tasta
ENT.

Introduceti coordonatele muchiei superioare a piesei
prelucrate, adancimea, adancimea de patrundere si
toleranta de finisare pentru margini si confirmati de fiecare
data cu tasta ENT

Selectati tipul de frezare, compensarea de raza si tipul de
apropiere cu ajutorul tastelor soft si confirmati de fiecare
data cu tasta ENT

Introduceti parametrii de apropiere si confirmati de fiecare
datd cu tasta ENT

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

prez. gen. | scus |

=
»
()
= e
cordon. supratata sup.
dancine
dancime patrundere
anitere pt. latura
sc./dint.sup. (Me3)
ompensare raza
l Number ... ip apropiere
Il nee az5 apropiere
nghi 1a centru

ume contur

par. frez. |

[

NCARCARE
DATE UNIT.
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Campul Nume contur este activ. Creati un program de
contur nou: smarT.NC afigseaza o fereastra pop-up pentru
introducerea numelui conturului. Introduceti numele
conturului si confirmati cu tasta ENT. smarT.NC este acum
in modul de programare a conturului

Definiti coordonatele X si Y ale punctului de pornire al
conturului cu tasta L: X=10, Y=10. Salvati cu tasta END
Punctul de apropiere 2 cu tasta L: X=90, salvati cu tasta
END

Definiti o raza de curburd de 8 mm cu tasta RND, salvati cu
tasta END

Punctul de apropiere = cu tasta L: Y=80, salvati cu tasta
END

Punctul de apropiere 4 cu tasta L: X=90, Y=70. Salvati cu
tastaEND

Punctul de apropiere 5 cu tasta L: Y=10, salvati cu tasta
END

Definiti un sanfren de 6 mm cu tasta CHF, salvati cu tasta
END

Punctul de apropiere © cu tasta L: X=10, salvati cu tastaEND
Salvati programul de contur cu tasta END; smarT.NC
afiseaza din nou formularul pentru definirea prelucrarii
conturului

Salvati toate operatiile de contur cu tasta END. Definitia
prelucrarii conturului este finalizata

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare

smarT.NC: Programare
Nume cale pt. descri

ere contur

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

>
-+ [E2s urns contur

]
(i}
| Eﬂ
'@ .HC
i R
P} N
P}

Prez. gen. | sculs ! Par. frez. |>

(4] o
S ﬁ
FE 150
" ]

Coordon. supratata sup. [+0
Adancime -2ze
Adancime patrundere -5
Admitere pt. latura +0

Asc./dint.sup. (M@3>

Compensare raza

Tip apropiere

Raza apropiere
Unghi 1a centru

Nume contur

TIIIIIIIIIIIIIIIIIITJ

AFISARE

Nou

SELECTARE
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Notiuni de baza

Notiuni de baza

Prezentarea smarT.NC

Cu smarT.NC puteti scrie cu ugurintd programe conversationale
structurate in pasi de prelucrare separati si - daca doriti - le puteti edita
folosind editorul conversational. Deoarece singura baza de date pentru
smarT.NC este programul conversational, puteti modifica datele cu
editorul conversational (de exemplu) si sa le afigati ca formular.

Formularele cu parametri de intrare intuitive din jumatatea dreapta a
ecranului faciliteaza definirea parametrilor de prelucrare necesari; acestia
sunt afigati si intr-un grafic de asistenta (coltul stanga-jos al ecranului).
Reprezentarea structurata a programului sub forma de diagrama arbore
(coltul dreapta-sus al ecranului) va ofera o prezentare rapida a pasilor
programului de prelucrare.

Modul de operare separata si universala smarT.NC ofera o alternativa la
binecunoscuta programare conversationala. Imediat ce ati definit un pas
de prelucrare, il puteti testa grafic si/sau rula Tn noul mod de operare.

Programare paralela

De asemenea, puteti crea si edita programe smarT.NC Tn timp ce TNC
ruleaza un alt program. Selectati modul de operare Programare si editare,
apoi deschideti programul smarT.NC dorit.

Daca doriti sa editati programul smarT.NC cu editorul conversational,
selectati functia DESCHIDERE CU din gestionarul de fisiere, si apasati
CONVERSTL.

smarT.

NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

Operatie prelucrare

e [Errosran: 123 an e © e ° g
D RE
b1 700 setari program Prez. sen. | seuts | p. buzunar [ =
2 [[&]J+11 vecaL.ort6. in stara ar r EE— ;
e [lE3]25: Buzunar areptunshiular| 5 T — 5
3.1 [ Jpate scuis FE 55
3.2 parametri buzunar T 1
rﬂ So0 Ll
3.3 Pozitii in fisier ?
Lungime buzunar 0 W i
3.4 nale alobale Latime buzunar [ze
Raza colt g
Adancine 26
Adsncine patrundere 5
Model puncte
[GFORH - PRT nmgmosxs
INFO 1/3

INSERARE
(Jam}

I —]

[

TEST

EXECUTARE
g
=




Programe/Fisiere

TNC pastreaza programele, tabelele si textele in fisiere. Numele unui
fisier este format din doua componente:

[FROGE) o]

Nume figier Tip figier

smarT.NC foloseste in principal trei tipuri de figiere:

Programe de tip unitate (extensie .HU)

Programele de tip unitate sunt programe conversationale care contin
doua elemente structurale suplimentare: Inceputul (UNIT XXX) si
sfarsitul (END OF UNIT XXX) unui pas de prelucrare.

Descrieri de contur (tip fisier .HC)

Descrierile de contur sunt programe conversationale. Acestea trebuie
sa contina doar functii de traseu care pot fi utilizate pentru a descrie un
contur in planul de prelucrare. Sunt admise urmatoarele elemente de
programare a conturului liber FK: L, C cu CC, CT, CR, RND, CHF cat
si FPOL, FL, FLT, FC si FCT

Tabele de puncte (tip fisier .HP)

smarT.NC salveaza in tabelele de puncte pozitiile de prelucrare definite
cu ajutorul generatorului de modele.

% Implicit, smarT.NC salveaza automat toate fisierele in
directorul TNC:\smarTNC. Cu toate acestea, puteti selecta
orice alt director.

Fisiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

In format DIN/ISO A
Figiere smarT.NC

Program unitate structurat .HU
Descrieri contur .HC
Tabele de puncte pentru pozitii de .HP
prelucrare

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Paleti P
Decalari de origine .D
Puncte prestabilite (puncte de referinta) PR
Date de taiere .CDT
Materiale de taiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat

Text sub forma de

fisiere ASCII A
Fisiere de asistenta .CHM
Desenarea datelor ca

Fisiere DXF .DXF

’

Notiuni de baza



Notiuni de baza

Selectarea unui mod de operare nou pentru prima

data

Selectati modul de operare smarT.NC: Va fi afigat
gestionarul de fisiere al TNC.

Selectati unul din programele exemplu disponibile folosind
tastele sageti si apasati ENTER, sau

Pentru a scrie un nou program de prelucrare, apasati tasta
soft FISIER NOU. smarT.NC va deschide o fereastra de tip
pop-up.

Introduceti un nume de figier cu extensia .HU si confirmati cu
ENT.

Confirmati cu tasta soft sau butonul de pe ecran MM (sau
INCH). smarT.NC creeaza un program .HU cu unitatile de
masura selectate si introduce automat antetul programului.
Datele pentru antetul programului sunt obligatorii, deoarece
sunt valabile pentru intregul program de prelucrare. Valorile
implicite sunt specificate intern. Modificati datele daca este
necesar gi salvati-le cu tasta END.

Pentru a defini pasii de prelucrare, apasati tasta soft
EDITARE pentru a selecta pasul de prelucrare dorit.



Gestionarea fisierelor cu smarT.NC

Dupa cum s-a mentionat anterior, smarT.NC utilizeaza trei tipuri de
fisiere: programe de tip unitate (.HU), descrieri de contur (.HC) si tabele
de puncte (.HP). Aceste trei tipuri de figiere pot fi selectate si editate in
gestionarul de figiere, in modul de operare smarT.NC. De asemenea,
descrierile de contur si tabelele de puncte pot fi editate Tn timpul definirii
unei unitati de prelucrare.

Puteti deschide si fisiere DXF din smarT.NC, pentru a extrage descrieri
de contur (figiere .HC) si pozitii de prelucrare (figiere .HP) din acestea
(optiune software).

Gestionarul de figiere din smarT.NC poate fi operat si cu mouse-ul. Puteti
chiar sa utilizati mouse-ul pentru a modifica dimensiunea ferestrelor in
gestionarul de fisiere. Faceti clic pe linia separatoare orizontala sau
verticala si trageti-o pana in pozitia dorita cu ajutorul mouse-ului.

Gestionare fisiere

Programare
si editare

TNC:\smarTNC FR1.HP

(CICYCFILES
> CIDEMO
(IDUMPPGM
b Claxt
es
b CINK
Ciservice
LismarTNC
b Cisystem
v Citncguide
TSt
=TH
» 2H:
> 2L
> 2M:

g

EE =

< %

b by H
Ng ﬁ%

%
b

v

SITNG:\SMARTNCA . x

|| Nume fis. |Tip ~| Din. |mModiticat [stare
Eheel [ 5545 ©06.05.2008 ————
EIWHEELPOC1 HC 734 12.08.2008 —----
EIWHEELPOCZ HC 734 12.08.2008 —----
EIWHEELPOCZ HC 734 12.08.200: -
EHuyp11 He 686 12.11.200: -
Fiotuerkzeugplatte HP 205 14.11.200:
F1BOHR HP 344 21.02.2008 —-—-+
£1B0HRL HP 449 21.02.2008 —-—-+
Fibohrungen HP 1453 20.11.2008 —---+
105 HP 805 13.11.2008 —---+
Fiort HP 633 14.11.2008 ----+
#ILOCHRETHE Hp 3356 22.02.2008 ----+
FILOCHZETLE Hp 823 19.05.2008 —---+
FINEWL He 109 27.11.2008 ----+
FIPATDUMP He 1384 25.11.2008 —---+
FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.200: I
FIPUNKTE HP 1474 14.11.200 +
FisTERUZ HP 42825 21.04.2001 +
FIUFORM HP 1988 27.08.2008 —---+
1123 WU 1034 25.11.2008 -+ .|

%, &
+ F4pp?

444444 ¢ 94 obiects 7 7541 3kBytes 7 33628 Bytes Lib.
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Notiuni de baza

Apelarea gestionarului de figiere

Pentru a selecta gestionarul de figiere, apasati tasta PGM MGT: TNC
afiseaza fereastra gestionarului de fisiere (figura din dreapta prezinta
setarile prestabilite). Daca TNC afiseaza o alté configuratie a ecranului,
apasati tasta soft FEREASTRA din al doilea rand de taste soft)

Fereastra din stdnga sus prezinta unitatile si directoarele disponibile.
Unitatile reprezinta dispozitive de stocare sau transfer al datelor. O
unitate poate fi hard disk-ul TNC, un director conectat prin retea sau un
dispozitiv USB. Un director este identificat intotdeauna printr-un simbol
de dosar in stanga si un nume de director in dreapta. Subdirectoarele
sunt afigsate Tn dreapta-jos fata de directoarele radacina. Un triunghi cu
varful spre dreapta afigat in fata simbolului dosarului indica faptul ca
exista subdirectoare suplimentare, care pot fi afisate folosind tasta
sageata dreapta.

Fereastra din stanga jos afiseaza previzualizarea fisierelor de tip .HP sau
.HC.

Gestionare fisiere
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Fereastra mare din dreapta afiseaza toate fisierele stocate in directorul
selectat. Fiecare figier este afigat cu informatii suplimentare, ilustrate in

tabelul de mai jos.

Afigare Semnificatie

Nume figier Nume din maxim 25 caractere
Tip Tip fisier

Dim. Dimensiune figier in bytes
Modificat Data si ora ultimei modificari
Stare Proprietati figier:

E: Programul este selectat in modul de operare
Programare si Editare.

S: Programul este selectat in modul de operare
Rulare Test.

M: Programul este selectat intr-un mod de
operare Rulare program.

P: Figierul este protejat impotriva editarii si
stergerii.

+: Exista fisiere dependente (fisiere de
structura, figiere cu folosirea sculei)

Notiuni de baza
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Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati gestionarul de fisiere
MGT

Folositi tastele sageti sau tastele soft pentru a deplasa cursorul in pozitia
dorita pe ecran:

Muta cursorul de la fereastra din stanga la cea din
dreapta si invers.

" Muta cursorul in sus si in jos in interiorul unei ferestre.

Muta cursorul o pagina mai sus sau mai jos in interiorul
unei ferestre.



Pasul 1: Alegeti unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita in fereastra din stanga:

Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
SELECTARE, sau

Apasati tasta ENT.

ENT

Pasul 2: Alegeti directorul

Mutati cursorul la directorul dorit in fereastra din stdnga—fereastra din
dreapta afiseaza automat toate fisierele din directorul evidentiat.

Notiuni de baza
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Pasul 3: Alegeti figierul

T Apésati tasta soft SELECTARE TIP

TIP

Apésati tasta soft pentru tipul de figier dorit sau

Apésati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afiga toate
[0 fisierele sau

Notiuni de baza

Mutati cursorul la figierul dorit in fereastra din dreapta

Apésati tasta soft SELECTARE sau

Apasati tasta END: TNC va deschide figierul selectat.

ENT

@ Daca introduceti un nume cu ajutorul tastaturii, TNC
deplaseaza cursorul in functie de caracterele introduse, astfel
incat sa puteti gasi fisierul mai usor.

i

24



Crearea unui director nou
Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de figiere
Folositi tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare
Selectati unitatea TNC:\ daca doriti s& creati un nou director principal,

sau selectati un director existent pentru a crea un subdirector in acesta.

Introduceti numele noului director si confirmati-l cu tasta ENT.
smarT.NC va afisa o fereastra pop-up cu noul nume al caii.

Apasati ENT sau butonul Yes pentru a confirma. Pentru a anula
procedura, apasati tasta ESC sau butonul No.

@ De asemenea, puteti crea un program nou cu tasta soft
DIRECTOR NOU. Introduceti apoi numele directorului in
fereastra pop-up si confirmati-I cu tasta ENT.

Crearea unui fisier nou
Apésati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere
Selectati tipul noului figier conform instructiunilor anterioare
Introduceti numele fisierului nou fara extensie si confirmati cu ENT.

Confirmati cu tasta soft sau butonul de pe ecran MM (sau INCH).
smarT.NC creeaza un fisier cu unitatile de masura selectate. Pentru a
anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul de pe ecran Anuleaza.

% De asemenea, puteti crea un fisier nou cu tasta soft FISIER
NOU. Introduceti apoi numele fisierului in fereastra pop-up si
confirmati-I cu tasta ENT.

Notiuni de baza
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Copierea figierelor in acelasi director

Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere

Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| copiati
Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up.

Introduceti numele fisierului tinta, fara tipul fisierului, apoi confirmati cu
tasta ENT sau cu butonul OK. smarT.NC copiaza continutul figierului
selectat intr-un fisier nou, de acelasi tip. Pentru a anula procedura,
apasati tasta ESC sau butonul de pe ecran Anuleaza.

Daca doriti sa copiati figierul intr-un alt director, apasati tasta soft pentru
selectarea caii, selectati directorul dorit din fereastra pop-up si
confirmati cu ENT sau cu butonul OK.



Copierea fisgierelor intr-un alt director

Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de figiere Gestionare fisiere Prosanare
Utilizati t.as_tele sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul pe care doriti === ‘

sa-| copiati i — e e |
Selectati a doilea rand de taste soft si apasati tasta soft FEREASTRA | Sireziron: 7 e <|=
pentru a diviza ecranul TNC. SuHEELPOSS R Cousren {M

<

<

<

<

HP ¢ |ces <
HP < ook < f T

<

<

<

<

<

Mutati cursorul Tn fereastra din stanga cu tasta sageata stanga.

HP ¢ Ciservice

Apasati tasta soft CALE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. o ST i

- - " e s . Citnesuide

In fereastra pop-up, selectati directorul in care doriti sa copiati fisierul, ~ |=e= e BT .

apoi confirmati cu ENT sau cu butonul OK. Bcace b Hasscomssy R p—

. ~ . - - HP [JLoGBOOK A

Mutati cursorul in fereastra din dreapta cu tasta sageata dreapta. e Qscroue we 2 =

Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. = e = W z 13
o . . . . . o . o . HU DXF =l -

Daca este necesar, |ntr0ducet| numele fl§|e|’U|U| tlnta, fara tlpU' S oBTESte 7 7S4T.aREvEL £ 33878, oMB3te: 45 ObTECTE 7 ABS5.OREVELs , ss6ze.anevid

fi§ic3_rulgi, apoi confirrr)at,i cu tasta ENAT sau cu butonul OK. smar_T._NC ""Ef"" D || GRSl m@ ﬁ . ‘ S

copiaza continutul fisierului selectat intr-un figier nou, de acelasi tip.

Pentru a anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul de pe ecran
Anuleaza.

@ Daca doriti sa copiati fisiere multiple, selectati-le cu butonul
mouse-ului. Apasati tasta CTRL si selectati figierul dorit.

’
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Stergerea unui figier
Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| stergeti
Selectati al doilea rand de taste soft
Apasati tasta soft sSTERGERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

Pentru a sterge figierul selectat, apasati tasta ENT sau butonul Da de
pe ecran. Pentru a anula procedura de stergere, apasati tasta ESC sau
butonul Nu de pe ecran.

Redenumirea unui figier
Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere

Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| redenumiti

Selectati al doilea rand de taste soft

Apasati tasta soft REDENUMIRE. smarT.NC deschide o fereastra pop-
up

Introduceti noul nume al figierului si confirmati cu tasta ENT sau cu

butonul OK de pe ecran. Pentru a anula procedura, apasati tasta ESC
sau butonul de pe ecran Anuleaza.



Protejarea unui figier / Anularea protectiei figierului
Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de figiere

Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul caruia doriti
sa Ti modificati starea de protectie

Selectati al treilea rand de taste soft
Apasati tasta soft sSTERGERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

Pentru a proteja figierul selectat, apasati tasta soft PROTEJARE.
Pentru a anula protectia figierului, apasati tasta soft NEPROTEJAT

Selectarea unuia din ultimele 15 figiere selectate
Apésati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere

Apasati tasta soft ULTIMELE FISIERE. smarT.NC afigseaza ultimele 15
fisiere pe care le-ati selectat in modul de operare smarT.NC.

Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe figierul pe care doriti
sa-| stergeti.

Apésati tasta ENT pentru a selecta fisierul.

Notiuni de baza
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Actualizarea directoarelor
Daca navigati pe un suport de date extern, poate fi necesar sa actualizati
arborele cu directoare:
Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de figiere
Folositi tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare

Apasati tasta soft ACTUALIZARE ARBORE: TNC actualizeaza
arborele cu directoare.

Sortarea figierelor

Utilizati mouse-ul pentru a alege functiile de sortare a figierelor. Puteti
sorta fisierele dupa nume, tip, dimensiuni, data modificarii si stare, in
ordine crescatoare sau descrescatoare:

Apasati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de figiere

Faceti clic cu mouse-ul pe antetul coloanei dupa care doriti sa sortati
fisierele. In antetul coloanei este afisat un triunghi care indica ordinea
de sortare. Faceti clic din nou pe antet pentru a inversa ordinea



Adaptarea gestionarului de fisiere

Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de fisiere fie prin
tastele soft, fie prin executarea unui clic pe numele caii.

Apésati tasta soft PGM MGT pentru a apela gestionarul de fisiere
Selectati al treilea rand de taste soft
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

Apasati tasta soft OPTUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea
gestionarului de fisiere.

Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita.
Activati sau dezactivati setarea dorita cu tasta space.
Puteti adapta managerul de figiere dupa cum urmeaza:

Semne de carte

Puteti folosi semnele de carte pentru a gestiona directoarele
preferentiale. Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista; de
asemenea, puteti sa stergeti toate semnele de carte. Toate directoarele
adaugate vor fi afigate n lista de semne de carte, permitand selectarea
rapida.

Vizualiz.

Tn meniul Vizualiz. puteti specifica informatiile care vor fi afigate in
fereastra cu fisiere.

Format data

In meniul Format data puteti specifica formatul in care TNC va afisa
data din coloana Modificat.

Setari

Cand cursorul se afla in arborele cu directoare: specificati daca TNC va
comuta intre ferestre cand este apasata tasta sageata dreapta, sau
daca vor fi deschise eventualele subdirectoare.

Gestionare fisiere
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Navigarea in smarT.NC

Cand smarT.NC a fost creat, producatorii s-au asigurat ca tastele de

operare cunoscute din programarea conversationalda (ENT, DEL, END,

...) pot fi utilizate intr-un mod aproape identic in noul mod de operare.

Tastele au urmatoarele functii:

Functie cand vizualizarea arbore e activa
(stanga ecranului)

Tasta

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Activati formularul pentru a introduce sau a modifica
datele

Incheiati editarea: smarT.NC apeleaza automat
gestionarul de fisiere

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Operatie prelucrare

-0 [ETprosran: 123 wn Y ) | i e
a—a
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v 2 1 DECAL.ORIG.in afara dr r v a—
s ;
-3 [0 25: Buzunar areptunshiular| 5 s000 g
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[&] 2 FE 150
3.2 Paranetri buzunar PR
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Raza colt o
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Model puncte
[UFORM. PNT
@ INFO 13
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
= ; Gl
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Stergeti pasul de prelucrare selectat (intreaga unitate)

Pozitionati cursorul pe pasul de prelucrare urmator/
anterior

Afigati simboluri pentru formulare detaliate in vizualizarea
arbore, daca este afisatd o sageata cu varful spre
dreapta in fata simbolului vizualizarii arbore; daca
vizualizarea detaliata este deja deschisa, treceti la
formular

Ascundeti simbolurile pentru formularele detaliate din
vizualizarea arbore, daca este afisata o sageata cu varful
in jos in fata simbolului vizualiz&rii arbore




Functie cand vizualizarea arbore e activa
(stanga ecranului)

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

HH :
(7]
-
Q¢

Deplasare la inceputul figierului

2
o
m
o
c
5

Deplasare la sfarsitul figierului

SFARSIT

|

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Tasta

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Selectati urmatorul cdmp de intrare

Incheiati editarea formularului: smarT.NC salveaza toate
datele modificate

Anulati editarea formularului: smarT.NC nu salveaza
datele modificate

DEL

Pozitionati cursorul pe elementul sau campul de intrare
urmator/anterior

Pozitionati cursorul in cdmpul de intrare activ pentru a
modifica anumite valori sau, daca o caseta de optiuni este
activa: selectati optiunea urmatoare/ anterioara

080
0

TNC: \SMARTNC\123. HU

e rogran: 123 mn

3K 700 Setari program

Operatie prelucrare

Prez. sen. | scuts | p. buzunar [

2 [[E]a11 oecaL.orze. in stars ar T
o

° il

i
E

2.1 Date scula FE 150
3.2 [Parametri buzunar i | N
FE See CR
3.3 |d8]Pozitii in fisier =
Eg Lungime buzunar 50 W ?
3.4 @Date globale Latime buzunar [ze
Raza colt o
Adancime -20
Adancime patrundere S
Model puncte
[UFORM. PNT DIABNOSIS
INFO 1/3
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
— é Soule
- > —= TAu

’

Notiuni de baza

33



Notiuni de baza

34

Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) 1EEs
Resetati o valoare numerica deja introdusa la 0

Stergeti complet continutul cdmpului de intrare activ |W|
ENT

in plus, tastatura TE 530 B are trei taste noi pentru navigarea mai rapida
in cadrul formularelor:

Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) Tasta

Selectati urmatorul subformular

Selectati primul parametru de intrare din cadrul urmator

Selectati primul parametru de intrare din cadrul anterior




Cand editati contururi, puteti pozitiona cursorul si folosind tastele
portocalii pentru axa, astfel incat valoarea coordonatei sa fie identica cu
valoarea conversationald. De asemenea, puteti comuta intre programare
cu coordonate absolute si incrementale sau carteziene si polare, folosind
tastele corespunzatoare.

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Selectati cdmpul de intrare al axei X

Selectati cAmpul de intrare al axei Y

Selectati campul de intrare al axei Z

Comutati intre valori incrementale si valori absolute

Comutati intre valori carteziene si valori polare

SIS

Notiuni de baza



Configuratia ecranului in timpul editarii

Configuratia ecranului in timpul editarii in modul smarT.NC depinde de
tipul figierului selectat pentru editare.

Editarea programelor de tip unitate

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare

Mod de operare fundal activ

Vizualizare tip arbore in care unitatile de prelucrare definite sunt
afisate n format structurat

Fereastra de formular cu parametri de intrare. In functie de pasul de
prelucrare, pot exista pana la cinci formulare:

: Formularul Prezentare generala
Introducerea parametrilor in formularul Prezentare generala este
suficienta pentru a efectua functiile de baza ale pasului de
prelucrare curent. Datele din formularul Prezentare generala sunt
o parte din cele mai importante date, care pot fi introduse si in
formularele detaliate.
: Formularul cu detalii despre scula
Introducerea de date suplimentare despre scula
: Formularul cu detalii despre parametri optionali
Introducerea parametrilor de prelucrare suplimentari, optionali
: Formularul cu detalii despre pozitie
Introducerea pozitiilor de prelucrare suplimentare
: Formularul cu detalii despre date globale
Lista de date valabile global
Fereastra grafica de asistenta in care este afisat parametrul de
intrare activ la momentul respectiv in formular

Notiuni de baza
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smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123 . HU

®

Operatie prelucrare
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Editarea pozitiilor de prelucrare

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare
Mod de operare fundal activ

Vizualizare arbore in care modelele de prelucrare definite sunt
afigate intr-un format structurat

Fereastra formular cu parametrii de intrare corespunzatori.
Fereastra grafica de asistenta, in care este afigat parametrul de
intrare activ in momentul respectiv

Fereastra grafica in care pozitiile de prelucrare programate sunt
afisate imediat dupa salvarea formularului

Gestionare fisiere

Programare
$i editare
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Notiuni de baza

Editarea contururilor

. smarT.NC: Programare ::°::j'::: |
Antet: Mod de operare, mesaje de eroare Bao0a30
Mod de operare fundal activ

700 Setari program

Vizualizare arbore in care elementele de contur sunt afisate intr-un
format structurat

Fereastra de formular cu parametri de intrare. In programarea-FK pot
exista pana la patru formulare.

1 DECAL.ORIG.in afara dreptun

: Formularul Prezentare generala
Contine parametrii de intrare utilizati cel mai des

: Formular detaliat 1 oragosts
Contine parametri de intrare pentru puncte auxiliare (FL/FLT) si n
pentru cercuri (FC/FCT) 0 103

: Formular detaliat 2
Contine parametri de intrare pentru puncte auxiliare (FL/FLT) si e oy e roae.
pentru puncte auxiliare (FC/FCT) e — = TiW

: Formular detaliat 3
Disponibil numai pentru FC/FCT, contine parametri de intrare
pentru referinte relative
Fereastra grafica de asistenta, in care este afigsat parametrul de
intrare activ in momentul respectiv
Fereastra grafica in care contururile programate sunt afigsate imediat
dupa salvarea formularului



Afigarea figierelor DXF

$i editare

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare
Mod de operare fundal activ il

Straturi sau elemente de contur deja selectate sau pozitii din figierul
DXF

Fereastra de desen in care smarT.NC afiseaza continutul figierului
DXF

smarT.NC: Selectare elemente DXF E’“"“e

Ao

ie=

DIAGNOSIS

M|

Notiuni de baza

INFO 1.3

Tel -

sl

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALUARE
ELEMENTE
SELECTATE

SELECTARE
CONTUR

SELECTARE
POZITIE

: g
z 'R
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Operarea cu mouse-ul

Utilizarea mouse-ului este de asemenea foarte simpla. Retineti
urmatoarele specificatii:

Pe langa functiile mouse-ului cunoscute din Windows, il puteti folosi si
pentru a face clic pe tastele soft ale smarT.NC

Daca exista mai multe randuri de taste soft (reprezentate prin linii
imediat deasupra tastelor soft), puteti activa un rand prin apasarea liniei
corespunzatoare.

In vizualizarea arbore, faceti clic pe sagetile cu varful spre dreapta
pentru a afiga formularele detaliate si pe sagetile cu varful in jos pentru
a le ascunde din nou.

Pentru a schimba valorile dintr-un formular, faceti clic pe orice camp de
intrare sau caseta de optiuni, iar smarT.NC comuté automat in modul
de editare.

Pentru a iesi din formular (pentru a incheia modul editare): Faceti clic
oriunde in vizualizarea arbore. smarT.NC va intreba daca doriti sa
salvati modificarile din formular

Daca mutati mouse-ul peste orice element de fereastra, smarT.NC
afiseaza un indiciu. Indiciul contine informatii concise despre functia
elementului

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TGN SFARTNEN123.HU
-6 [Erroston: 123 wn

v 1 @ Setari program

Operatie prelucrare
s ol  ©

Prez. gen. ‘ Sculs | P. buzunar |4>

v 2 1 DECAL.ORIG.in afara dr r v a—
-3 [0 25: Buzunar areptunshiular| 5 s000
3.1 pate scu1
2 FE 150
rametri buzunar
FE 500
5 zitii in fisier
Lungime buzunar 53
3.4 Dale globale Latine buzunar [ze
Raza colt o

Adancine ~ze

Adancime patrundere 5
Model puncte

(%)

[UFORM . PNT

INFO 1/3

=

INSERARE TEST
e [

1 e |

= =——

EXECUTARE

=1

TABEL
Scule




Copierea unitatilor

Puteti copia foarte usor unitati de prelucrare folosind binecunoscutele
combinatii de taste din Windows:

Ctrl+C pentru a copia unitatea
Ctrl+X pentru a decupa unitatea
Ctrl+V pentru a introduce unitatea dupa cea activa

Daca doriti sa copiati doua sau mai multe unitati simultan, procedati ca
atare:

Comutati la nivelul superior al randului de taste soft

Utilizati tastele cursor sau mouse-ul pentru a selecta prima
unitate ce trebuie copiata

seLecTaRE Activati functia de marcare
i Utilizati tastele cursor sau tasta soft MARCARE BLOC
URMATOR pentru a selecta toate unitatile ce trebuie copiate
Eorieae Copiati blocul marcat in clipboard (functioneaza si cu Ctrl+C)

BLOC

Utilizati tastele cursor sau tasta soft pentru a selecta unitatea
aflata inainte de punctul de inserare dorit
— Introduceti blocul din clipboard (functioneaza si cu Ctrl+V)

BLOC

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

Operatie prelucrare

- o [E-Jprosron: 123 mn ol o]  © U
—a
700 Setari program Prez. gen. | Scula ! P. buzunar ‘0 =
v 2[[@ 411 DECAL.ORIG.in afara dreptun 1 1z e
- 3[[]251 suzunar areptunshiular 5 . g
FE 150
r@ E )
Lungime buzunar & w ?
Latime buzunar [z0
Raza colt g
Adancine o
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM. PNT
INFO 1,3

INSERARE
ULTIMA
UNITATE

SELECTARE | INSERARE
BLOC BLOC

’
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Editarea tabelului cu scule

Puteti edita tabelul cu scule TOOL.T imediat dupa ce ati selectat modul
de operare smarT.NC. TNC afiseaza datele despre scule structurate in
formulare. In tabelul cu scule se navigheaza ca si in restul interfetei
smarT.NC (consultati ,Navigarea in smarT.NC” la pagina 32).

Datele despre scule sunt structurate in urmatoarele grupuri:

Fila Prezentare generala:

Rezumatul datelor importante despre scula, cu ar fi numele, lungimea
siraza

Fila Adaugare date:

Date suplimentare despre sculd, necesare pentru aplicatii speciale
Fila Adaugare date:

Gestionarea sculelor de inlocuire si alte date suplimentare despre scule
Fila Palpator:

Date pentru palpatori 3-D si palpatori de masa

Fila PLC:

Date necesare pentru comunicarea dintre masina dumneavoastra si
TNC, specificate de producatorul maginii

Editare tabel de

scule

Programare
$i editare

TNC:\TOOL.T
b e T zEROTOOL
»1 Boz
»2  ZDa

Prez. gen.
Nume scula
Comentariu
Tip sculs

EDate supl.
T.Date supl.
#zPalpator
&pLe
FHeoT

Bps

FHpie

En1z

Ep14

018

©oND s

NCEPUT SFARSIT PAGINA

Lungine sculs
Raza scula

Date supl. | Date supl. [¢»

b6

Supradim. lung. scula

Supradim. pt. raza sculs [+@

Unghi max. patrundere

{ Lungime taiere
Numar dinti

e
[fooxa
DRILL [=]

[+52.444
[+3 ¥

e
Co—

s
e —

DIABNOSIS

INFO 1.3

PABINA | rseRaRE

LINTE

STERGERE

LINTE




Fila CDT:
Date pentru calcularea automata a datelor de taiere

&

Consultati si descrierea detaliata a datelor despre scule din
Manualul conversational al utilizatorului.

Tipul sculei este utilizat de TNC pentru a determina simbolul
afisat in vizualizarea arbore. In plus, TNC afiseaza si numele
sculei in vizualizarea arbore.

in filele corespunzétoare, smarT.NC nu afiseazé datele
despre scula care au fost dezactivate prin parametrii maginii.

Acest lucru poate insemna ca una sau mai multe file nu sunt
vizibile.

Notiuni de baza
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Definirea operatiilor de

prelucrare

Programare
$i editare

Definirea operatiilor de prelucrare

TNC: \SMARTNC\123. HU Operatie pre - are

Notiuni de baza o prosean: 123 ] s " B

’ 3 © Setsri program Prez. din. scula ] P. buzunar ‘0 —
Operatiunile de prelucrare sunt definite Th smarT.NC ca pasi (unitati) de » 2 [@]a12 oeoaL.orma. in sters an|r 12 s
lucru, alcatuite de regula din cateva blocuri de programare cu limbaj =) E— v
conversational. smarT.NC creeaza automat blocurile conversationale in Z% & T
fundal intr-un fisier .HU (HU: HEIDENHAINN Unit program), care arata ca 2.3 [ESlrozitit in tister st s | Y
un program normal cu limbaj conversational. 20 [@lrere momare e e

Adancine Fze
Operatiunea de prelucrare efectiva este executata de un ciclu disponibil e
in TNC. Parametrii sunt specificati folosind campurile de intrare din - b %’!
formulare. ﬂ
INFO 1/3

Puteti defini un pas de prelucrare prin simpla introducere a catorva EE a
parametri in formularul de prezentare generala 1, (vezi figura dreapta
sus). smarT.NC efectueaza apoi operatia folosind functiile de baza. Puteti (5= <= = iU
introduce date de prelucrare suplimentare in formularele cu detalii (2).
Valorile introduse in formularele cu detalii sunt sincronizate in mod - e
automat cu datele introduse in formularul de prezentare general3, astfel Ll B s *i editore
incat nu trebuie introduse de doua ori. Sunt disponibile urmatoarele NG SHARTNONIZ3. M0 s o
formulare cu detalii: ¥ - il 2 .

Prez. sen. [Scuiz ]| p. buzunar |

Formular cu detalii despre scula (%) - m L = ﬂ
In formularul cu detalii puteti introduce date aditionale specifice sculei, T 7
precum valori delta pentru lungime si raz&, sau functii M. = T
Ty
[@] s
——
o
G — | smons
Brosa © Me3 o Mea e )
[ Presel. scula INFO 13
i




Formularul cu detalii despre parametri optionali (4)

Tn formularul cu detalii despre parametri optionali puteti defini parametri
de prelucrare suplimentari care nu exista in formularul Prezentare
generala, cum ar fi decremente pentru gaurire sau lungimi de buzunar
pentru frezare.

Formularul cu detalii despre pozitii ()

In formularul cu detalii despre pozitii puteti defini pozitii de prelucrare
suplimentare daca cele trei locatii de prelucrare din formularul de
prezentare generala nu sunt suficiente. Daca definiti pozitii de
prelucrare in tabele de puncte, atat formularul de prezentare generala,
cat si formularul cu detalii despre pozitii afiseaza doar numele figierelor
cu tabele de puncte (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123 . HU

v
3

3

=

[[@]]zs1 Buzunar dreptunshiuisr

@]

Operatie prelucrare

olkal O [kl

prez. sen. | sculs | [P buzuner ]|

Lungime buzunar
Latime buzunar

Raza colt

Adancime

Adancime patrundere
Admitere pt. latura
Admitere adancime
Trecere pt. finisare
Viteza F de finisare

Unchi de rotatie
Pozitie buzunar

° il

60
20

i

gl

=0

DIAGNOSIS

2l

INFO 1/3

i

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

b
v

3

E=

[@]z51 Buzunar dreptunahiuiar

Operatie prelucrare

Ckdl O [kl

scuta | p. buzuner [Fezitie

Model puncte

°b

[UFGRM. PNT

| s

-~

Ci |

ol

DIAGNOSIS

i

INFO 1/3

!
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Formular cu detalii despre date globale (©)
Parametrii de prelucrare globali definiti Th antetul programului sunt
prezentati in formularul cu detalii despre date globale. Daca este

necesar, puteti schimba acesti parametri in mod independent pentru
fiecare unitate.

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

v
C
-3 [[@@]|z51 Buzunar dreptunshiular

@]

Operatie prelucrare

chia  opiel] 64

P. buzunar ‘ Pozitie ‘4
san de degajare 2G|
su 2-lea salt degai. EONNIING
Facm- suprapunere  [INIIIIIIING
EPoznicnarB F EEEEE

Asc./dint.sup. (M@3) ® 3

*E
*[i]

Tip patrundere

DIAGNOSIS

INFO 1.3




Programare
si editare

Setérile programului smarT.NC: Programare

Dupa ce ati creat un nou program unitate, smarT.NC introduce automat z
unitatea 700 Setari de program. o Erouse: sz g

w1 700 Setari program Salt de degajare z—
Al 2-lea salt degai. [se
Pozitionare F [7se
Retragere F [essss

Pozitionare
Comportament pozitionare @

1 E IE

Definirea operatiilor de

prelucrare

Unitatea 700 Setari de program trebuie sa existe intr-un
@ program pentru ca acesta sa poata fi executat de smarT.NC.

Baurire
Hehon o e L]
Temporiz.partea sup o 2

W
Temporiz. adancime o
Frezare buzunar
= Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (MO3)

Urmatoarele date trebuie definite in setarile de program:

Definirea piesei de prelucrat brute pentru determinarea planului de Tie patrueeo ,i.!
prelucrare si pentru simularea grafica F", e —
Optiuni pentru selectarea presetarii piesei de prelucrat si a tabelului de LR — 1
decalari de origine care va fi utilizat. = :
Date globale, valabile pentru intregul program. smarT.NC repartizeaza (R N L
automat valori prestabilite datelor globale. Acestea pot fi schimbate — o e Rl
oricand.

Luati in considerare faptul ca schimbarile la setarile
@ programului pot afecta intreg programul de prelucrare, si in

consecinta, pot schimba procedeul de prelucrare in mod
semnificativ.



Definirea operatiilor de

prelucrare

Date globale smarT.NC: Programare
Datele globale sunt impartite in sase grupuri:

Programare
si editare

Date globale, valabile oriunde e e | [T e e [
Date globale valabile numai pentru operatii de alezare si de gaurire nr o [lsees ao preworst ot || SRS S B [T
Date globale pentru comportamentul de pozitionare i) g
Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cu cicluri de e = e 1]

Pozitionare Retr. faram. aschii 0.2 g

buzunar . . } _ 2.5.3(@Jswrsce L — =
Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cu cicluri de |, Trzere buzunar
contur Asc./dint .sup. (M3 ©
Date globale valabile numai pentru functii de palpare T oiAGosTS
Frezare contur %&
. . . N salt de degaiare | a—
Dupa cum a fost mentionat, datele globale sunt valabile pentru intregul I o—
program de prelucrare. Desigur ca puteti schimba datele globale pentru 5 =B
. o . 5
orice pas de prelucrare daca este necesar: P T T ey
o] / = Fscéle@

Comutati la formularul cu detalii despre date globale pentru pasul de -
prelucrare: In formular, smarT.NC afigeaza parametrii valabili pentru
acest pas de prelucrare, impreuna cu valoarea activa curenta. In partea smarT.NC: Programare

Programare

dreapta a campului de intrare verde apare litera G, indicand faptul ca Salt de degajare? e
aceasta valoare este valabila global. P. saurize | Pozitic  pate sionae [t
. . . . N san de degajare 2 _E-
Selectati parametrul global pe care doriti sa-1 modificati. ' T a1 2100 a1t cecer. RN |
Introduceti noua valoare si confirmati cu tasta ENTER. smarT.NC . = il -
schimba culoarea cdmpului de intrare in rogu. . |
- o N . . . TN . 1 1
In partea dreapta a campului de intrare rosu apare litera L, indicand + [@pete sovere [ pereseemnan v e
faptul ca valoarea este valabila local.
@ INO 13
=B




Schimbarea unui parametru global in formularul cu detalii
despre date globale are ca efect numai schimbarea locala a
parametrului, valabila doar pentru acel pas de prelucrare.
smarT.NC afigeaza campurile de intrare ale parametrilor
modificati cu un fundal rosu. In partea dreapta a campului de
intrare apare litera L, indicand faptul ca valoarea este valabila
local.

Apasati tasta soft SETARE VALORI STANDARD pentru a
incarca si a activa valoarea parametrului global din antetul
programului. Campul de intrare al parametrilor globali care au
valoarea din antetul programului este afisat de smarT.NC cu
un fundal verde. In partea dreapta a cdmpului de intrare
apare litera G, indicand faptul ca valoarea este valabila
global.

[
°
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©
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Date globale, valabile oriunde

Prescriere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru deplasarea automata in pozitia de start a ciclului pe
axa sculei.

A 2-a prescriere degajare: Pozitia in care smarT.NC amplaseaza
scula la sfarsitul pasului de prelucrare. Urmatoarea pozitie de
prelucrare incepe de la aceasta naltime in planul de prelucrare.

Pozitionare F: Viteza de avans la care smarT.NC deplaseaza scula
intr-un ciclu.

Retractare F: Viteza de avans la care smarT.NC retrage scula.

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Comportamentul de pozitionare: Retragerea pe axa sculei la sfarsitul
pasului de prelucrare: revenire la a 2-a prescriere de degajare sau la
pozitia de la Tnceputul unitatii de lucru.

smarT.NC: Programare oSt anars,
si editare
TNC : \SMARTNC\123.HU Axa scula z
-0 Progran: 123 mm B optiuni Global Jor g =
General = e
<1 @ Setari program Salt de degaijare 2 =
A S Al 2-lea salt degai. 50
1.1 Piesa de prelucrat brut
Pozitionare F 750 S |
Retragere F E—
v

1.3.3|@ ¢ [saurire

1.3.4[@|Frezsre buzunar

Pozitionare

Gaurire

Retr. faram. aschii
Temporiz.partes sup
Temporiz. adancime
Frezare buzunar

=l Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (Me3>

Tip patrundere
Frezare contur

Salt de degaiare
tnaltime de degajare
Factor suprapunere

0.

ez
—
—

®

Asc./dint.sup. (MO3>
=l
INSERARE TEST EXECUTARE TARBEL
e é z Lo
= <= = T B o




Date globale pentru operatiuni de gaurire

Viteza de retragere pentru faramitare asgchii: Valoarea cu care
smarT.NC retrage scula in timpul faramitarii agchiilor.

Temporizare la adancime: Intervalul in care scula ramane in partea
inferioara a gaurii, exprimat in secunde.

Temporizare la varf: Intervalul in care scula ramane la degajarea
prescrisa, exprimat in secunde.

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de buzunar

Factor de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de
suprapunere determina avansul transversal lateral.

Urcare sau taiere ascendenta: Selectati tipul de frezare.

Tipul de patrundere: Patrundere elicoidala in material, cu miscare
oscilanta sau verticala.

smarT.NC:

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

co  [Errosran: 123 mn

-1

1.3.4[@ li]Frezare buzunar

Axa scula

optiuni
General
Salt de degajare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F
Pozitionare

Gaurire
Retr. faram. aschii
Temporiz.partea sup
Temporiz. adsncime

| Frezare buzunar
Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (MO3)

Tip patrundere
Frezare contur
Salt de degajare
tnaltime de degajare
Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (MO3)

Comportament pozitionare ©

Global

[
fe
[se
EEEEE

0.

B
°
Co—
—

o

INSERARE TEST
=

[ m—

o ==

EXECUTARE

==
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Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de contur smarT.NC: Programare

. . . . n .. . . inalt. . ?
Prescriere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata pieseide | [“t2re 13 indlt. desal. (8/1)

b . o~ A kN N B A\ B Axa scula z
prelucrat pentru deplasarea automata in pozitia de start a ciclului pe H
axa sculei.

inaltime de degajare: Inaltimea absoluta la care scula nu poate intra
n coliziune cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si
retragere la sfarsitul ciclului). Frezare buzunor

Factor de suprapunere: Raza sculei inmultitd cu factorul de EEEEoE DD O
i 5! ) 1.3.5Palpar= =l Tip patrundere @ r‘
suprapunere determina avansul transversal lateral. ;

Frezare contur
Urcare sau taiere ascendenta: Selectati tipul de frezare.

Programare
si editare

optiuni Global Jo

ORI e
[
W

Pozitionare

Gaurire

Temporiz. adancime o =

Salt de degaiare
tnaltime de degajare
Factor suprapunere
Asc./dint.sup. (M@3>

Palpare
Salt de degaiare

Date globale pentru functiile de palpare :

Prescriere degajare: Distanta dintre sonda si suprafata piesei de Depi. 1s tnait. aesss. e
prelucrat pentru deplasarea automata in pozitia de palpare. ‘ l l

inélgime de degajare: Coordonata pe axa palpatorului la care acesta
parcurge distanta dintre punctele de masura, daca este activata
optiunea Deplasare la inaltimea de degajare.

Deplasare la indltimea de degajare: Alegeti daca intre punctele de
masura smarT.NC va deplasa palpatorul la degajarea prescrisa sau la
inaltimea de degajare.




Selectarea sculei

Imediat ce un cadmp de intrare din ecranul de selectie a sculei este activ,
puteti apasa tasta soft NUME SCULA pentru a alege daca doriti sa
introduceti numarul sau numele sculei.

Exista si o tasta soft SELECTARE pentru apelarea unei ferestre din care
puteti selecta o scula definita Tn tabelul de scule TOOL.T. smarT.NC va
afisa apoi automat numarul sau numele sculei selectate in campul de
intrare corespunzator.

Puteti edita si datele despre scula afigate:

Utilizati tastele s&ageti pentru a selecta linia si apoi coloana valorii ce
trebuie editata: Fundalul albastru deschis marcheaza campurile
editabile.

Setati tasta soft EDITARE pe PORNIT, introduceti valoarea dorita gi
confirmati cu tasta ENT.

Daca este necesar, selectati coloane suplimentare si repetati
procedeul descris.

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >

L

T ro - H
s
E : 150 s ;
Adancine ET— W
Adancime patrundere I
Adsnc.teren, aschit oI

T

W

gl

Axa ref.  Axa minord  Axa scula

SO
z z
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smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >
n
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Comutarea intre RPM/viteza de taiere

Imediat ce un camp de intrare pentru definirea vitezei axului este activ,
puteti alege daca viteza sa fie afisata in rpm sau ca viteza de taiere (m/
min sau ipm).

Pentru a introduce o viteza de taiere
Apasati tasta soft VC: TNC schimba campul de intrare
Pentru a comuta de la viteza de taiere la valoarea in rpm

Apasati tasta NO ENT: TNC sterge viteza de taiere

Pentru a introduce rpm: utilizati tasta sageata pentru a reveni la campul
de intrare

Comutarea F/FZ/IFU/IFMAX

Imediat ce un cAmp de intrare pentru definirea vitezei de avans este activ,
puteti alege daca viteza de avans sa fie afisatd in mm/min (F), in rpm (FU)
sau in mm/dinte (FZ). Tipurile de viteza de avans admise depind de
operatia de prelucrare respectiva. Pentru unele cadmpuri de intrare, este
admisa si intrarea FMAX (rapida).

Pentru a introduce un tip de viteza de avans
Apasati tasta soft F, FZ, FU sau FMAX

smarT.NC: Programare
Viteza fus S=7

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [glees saurire

fBE

O

Prez. gen. |sculs|p. ssurire|Pozitiel >

T 2

s I
F E 150

Adancime -20

Adancime patrundere 5

fasnc. taran. aschii Co—

Axa ref.

Axa minora _ Axa sculs

‘ s ‘ ve

smarT.NC: Programare
Viteza de avans pt.

Programare
si editare

p&trundere?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

= ® O] © il
e\
, Prez. gen. | sculs | p. buzunar [0
=« [[@@]]zs1 Buzunar dreptunghiular rm C— ‘
s\ Uc: 25 ¥
{H 150
F[] Se0
Lungime buzunar 5o 5
Latime buzunar [zo
Razs colt g
Adancine 76
Adancine patrundere 5
A
H g =T ozasosrs
L H Axa ret. _xa minors _Axa sculd
I [ [ ég
INFO 143




Selectarea datelor din unitati precedente de
acelasi tip

Dupa ce ati deschis o unitate noud, puteti selecta toate datele dintr-o
unitate precedenta de acelasi tip cu tasta soft SELECTARE DATE
UNITATE. smarT.NC preia valorile definite in aceasta unitate si le
introduce n unitatea activa.

Aceasta metoda simplifica definirea operatiilor de degrosare/finisare, in
special cu unitati de frezare, prin simpla ajustare a valorilor de toleranta
sau a sculei din unitatea urmatoare, dupa selectarea datelor.

@ smarT.NC cauta prima data programele smarT pentru o
unitate de acelasi tip:

Daca smarT.NC nu poate gasi o asemenea unitate pana la
fnceputul programului, atunci cautarea continua de la
sfarsitul programului pana la blocul curent.

Daca smarT.NC nu gaseste unitati corespunzatoare in tot
programul, controlul numeric va afisa un mesaj de eroare.

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNG: \SHARTNCN123_DRELL .HU
-o  EE
=l

o+ [Bales? stirt circutar

Prez. gen.
u
=)
(1]
-]

Sculs | Par. stift |'

Diametru piesa finisata

Diam piess bruts de prel [0

Adancime

Adancime patrundere

Axa ref.

Axa minora

—

Ll |

i E =

=&l

[z
e —

5

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

s;;naif ‘
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Pasi (unitati) de lucru disponibili

Dupa alegerea modului de operare smarT.NC, selectati pasii de lucru
disponibili cu tasta soft EDITARE. Pasii de lucru sunt impartiti in
urmatoarele grupuri principale:

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU
ve  [BJprosran: 123_0RILL mm
-1 [Egll7ee setari progran

Axa scula

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta (>
Din. piess bruta

punct MIN

z

punct MAX

x e [iee
v Fe [iee
2 ~ae [C—
Presetare
I Definire numar presetare
e
Date globale
Salt de degajare =z
Al 2-1lea sslt degsi. E—
Pozitionare F [7se
Retragere F [ —
[
|
]
|-
» -
|-
PREL[IT.ICR. PALPARE TRANSF . HETs
SPECIALA

s Tasta A
Grup principal soft Pagina
PRELUCRARE raeLver. Pagina 57
Perforare, gaurire, frezare filet, frezare
PALPARE Pagina 122
Functii de palpare pentru palpatoare 3-D %
CONVERSIE Pagina 131
Functii pentru transforméri de coordonate @
FUNCTI DIVERSE — Pagina 139
Apelare program, unitate de pozitionare, SPECTALA

unitate functie M, unitate conversationala,
unitate sfarsit program

treilea rand pornesc programarea conturului, respectiv

@:5 Tastele soft CONTR. CHEILE SOFT PGM si POZITI de pe al
generatorul de modele.



Grupul principal Prelucrare

in grupul principal Prelucrare puteti selecta urmétoarele grupuri de

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

prelucrare:
Tasta .

Grup de prelucrare soft Pagina
GAURIRE Pagina 58
Centrare, gaurire, alezare, perforare, g
lamare
FILET Pagina 71
Filetare cu tarod flotant, filetare rigida,
frezare filet
BUZUNARE/STIFTURI W Pagina 85
Frezare orificii, buzunare dreptunghiulare,
buzunare circulare, canale, canale
circulare
CONTR. PGM Pagina 101
Rulati programe contur: urma contur, @
degrosare buzunar de contur, degrosare
fina si finisare
SUPRAFEE Pagina 118

Frezare frontala

SUPRAFETE

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7e0 setari program

Axa scula

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [

Dim. piesa bruts
punct MIN

z

x ) +100
v ) +100
z £ o
Presetare
I Definire numar presetare AT
e =v
7Y
pate globale
Salt de desaiare Z
Al 2-1ea salt degai. 50
Pozitionare F 750
b DIAGNOSIS
= e
I |
|
b |
|
GAURIRE FILET BUZUNARE/ | PGM CONT. | SUPRAFETE
i an FTIFTURI
o &
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Grupul de prelucrare Gaurire

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de gaurire in

grupul de prelucrare Gaurire:

Unitate

Tasta
soft

Pagina

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 240 Centrare

Pagina 59

Unitate 205 Gaurire

Pagina 61

Unitate 201 Alezare

Pagina 63

Unitate 202 Perforare

Pagina 65

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [Egll7ee setari program

||
-
>
-
> [m—
-

Axa sculs

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [¢>

Dim. piess bruts
punct MIN

X e
v R
z | —

Presetare

[ Definire numar presetare

z
"

punct MAX
I a—
e —
|

@

Date globale

Salt de degaiare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

=

[l

UNIT 201
%7

UNIT 240 UNIT
[n]

2

UNIT 205

202 | UNIT 204

7%

UNIT ;41

Unitate 204 Lamare

Pagina 67

Unitate 241 Gaurire adanca cu o singura
canelura

Pagina 69




Unitate 240 Centrare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de centrare [mm/min] sau FU [mm/rev]

Selectati Adancimea/Diametrul: Selectati daca centrarea se bazeaza
pe adancime sau diametru.

Diametru: Diametru de centrare. Este necesara introducerea T-
ANGLE in TOOL T.

Adancime: Adancime centrare.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Niciunul

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie| >

T F—

=k

FE 150

Dimnetru S —
-20

] E Iz

5 Y

Axa ref.

Axa minors _ Axa scula

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

o
3z ([
@

B

ul |

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number
Name
%

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie [

T C—
=k

FE 150

oL i
Functie M: —
Functie M: I

ﬁ E Iz

gl

sross e [ res c [ nes

[ Presel. scula

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

Hl

INFO 1/3
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Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: smarT.NC: Programare

Salt de degajare?

E Prescriere degajare

Programare
si editare

P. saurire | Pozitie Date slobale [¢
sa:\k de degajare z_____
[Be1 2-1e3 501t desas. BB &

E =

&[ 2. Prescriere degajare N b o ol
— . a . [+ ]pozitionare F X

N Temporiz. adancime i
% +  [@]pate g100a1e ?"'?

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p
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Programare
si editare

Unitate 205 Gaurire
Parametri din formularul Prezentare generala:

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >

M
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) , '[g] 2 i
N < o » . . o s —

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 3] e
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev] e -

Adanc. faram. aschii Y | |
Adancime: Adancime gaurire. Ty

Axa ref. Ax& minora Axa scula

Adancime patrundere: Dimensiune in functie de care scula patrunde ‘ .
in fiecare pas inainte de retragerea din gaura.
Adéancime faramitare agchii: Adancime la care smarT.NC efectueaza "“'g‘““
faramitarea aschiilor.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la ‘ =

pagina 145)

i
3z (m
@

B
i |

Definirea operatiilor de

prelucrare

sELEchr ‘

NCARCARE
DATE UNIT.

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

- L
Preselectare scula: Dacé este necesar, acesta este numarul 0 : =
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de S 3] — e
masina). o —— z
Functie M: [l f
| —

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number
Name
&

Prez. gen. Sculé‘P. gaur:

Functie M:

sross e [ res o [ nes

[ Presel. scula

ire |Pozitie [0

gl

W

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEcmir

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Adéncime faramitare agchii: Adancime la care smarT.NC efectueaza
farédmitarea agschiilor.

Decrement: Valoare in functie de care smarT.NC micgoreaza
adancimea de patrundere.

Trecere minima: Daca a fost introdus un decrement: Limita pentru
trecere minima.

Distanta de oprire avansata superioara: Degajarea superioara
pentru repozitionare dupa faramitarea aschiilor.

Distanta de oprire avansata inferioara: Degajarea inferioara pentru
repozitionare dupa faramitarea aschiilor.

Punct de pornire trecere: Punct de pornire inferior relativ la
coordonatele suprafetei pentru gauri pre-prelucrate

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

E%_[ Prescriere degajare

E—r[ 2. Prescriere degajare

%i Valoare de retragere pentru faramitare aschii

%T Temporiz. adancime

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Adancime?

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>

Adancine

Adancime patrundere
Adsnc.taran. aschii
Decrement

Trecere minina
Dist.oprire adu.sup.
Dist.oprire adv.inf.

Pct pornire trecere

Juillil

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* Iluaxe globale

P. gaurire | Pozitie

Iz
san de degajare
—

2-lea salt degai.

tr. faram. aschii
mporiz. adancime

zitionare F

EPczilionare F

Date globale ‘4
2 ______[]
e
0.2 G
| —r
756 &
[FoAx

s Illﬁil

w0

gl

@%% |

DIAGNOSIS
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Unitate 201 Alezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de alezare [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime: Adancime de alezare
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie diversa M
Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Apelare scula

smarT.NC: Programare

sied

Programare

itare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

201 Alezare orificii

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie|

] E Iz

¥ !

g

T C—
s[@| — |
7 E 150 |
Adancime
matei et maiein
\ I
iNCARCARE SELECTAR
DATE NTT. En

M|

DIAGNOSIS

INFO 1/3

i

&
3z ([
@

s

i |

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ate sculd

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie |

+[il]
=k
e[
DL

Functie M:
Functie M:

sross e [ res c [ nes

[ Presel. scula

R
fise

—
—
—

: E [
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Name

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

M|
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Niciunul.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

i{ 2. Prescriere degajare

Viteza de avans de retragere

5%{& Temporiz. adancime
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:
Adancime?

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri gaurire

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>

Adancime

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]pate g100a1e

P. saurire | Pozitie Date slobale [¢

san de degaiare P i
2-lea salt degai. [SENIIIIIIING —
tragere F [
mporiz. adsncime  [BNIIIIIIING ¥
EPczilionare F [FHAx T =
e
Y

=




Unitate 202 Perforare
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scula|p. ssurire|Pozitie| >
n

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) I ul
s < s - . . = s[@|
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 3]

F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime: Adancime de perforare

Directie decuplare: Directie in care smarT.NC indeparteaza scula de
podeaua de lamare a capatului inferior.

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de

- M
masina). ) [ C— i
. 5[0 —
s r[2] o— ' E
oL &
Functie M: | [ 2 1
— =

Adancine

Directie decuplare

Axa ref.  Axa minora

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

smarT.NC:

Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie |

Functie M:

sross e [ rea o [ nes

I Presel. scula

!

Number

Name

T

J
]

INFO 1/3

.
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NCARCARE ‘
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TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Unghi broga: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula inainte de a
o retrage.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

IFfi=

Viteza de avans de retragere

=
mup

Temporiz. adancime

=

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p

smarT.NC: Programare

Adancime?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>

Adancine
Directie decuplare

Unghi brosa

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]pate g100a1e

P. saurire | Pozitie Date slobale ¢

san de degaiare 2z ° i
2-lea salt degai. [SENIIIIING —_—
tragere F [gssss G| S Q-

mporiz. adsncime  [BNNIIIIIING ¥

EPczilionare F [FMAx = =

e
Y

=




Unitate 204 Lamare

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime zencuire: Adancime cavitate.

Grosime material: Grosime piesa de prelucrat.

Cotéa excentrica: Distanta de decalare fata de centru pentru bara de
perforare.

inaltime muchie scula: Distanta dintre partea inferioara a barei de
perforare si dintele principal de taiere; valoare din foaia de date a
sculei.

Directie decuplare: Directie in care smarT.NC muta scula pe distanta
de decalare fata de centru.

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Prog:

si editare

ranare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie|

*[d]
=k
2]

Adancime zencuire +5
Grosime material 20

Cots excentrica

inaltime marg. scula

Directie decuplare (o)

Axa ref.

Axa minors _ Axa scul

3.5

il

: E Iz

g

g

=

Eﬂaa

2l

o

o

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmir ‘

DIAGNOSIS

INFO 1/3
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-
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@
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smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number
Name

Prez. sen. Scula|p. ssurire|Pozitie [

*[d]
=k
Al
DL

Functie M:
Functie M:

sross e [ res o [ nes

I Presel. scula

o |
—

200

—
—
—

e

L
el

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

[

=

(]

NUME
TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Unghi brosa: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula Tnainte ca
aceasta sa fie introdusa n sau retrasa din gaura.

Temporizare: Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru prepozitionare

! l=llFlE

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adéncime lamare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Adancime zencuire
Grosime material
Cota excentrica
tnaltime marg. sculs

s [Ehlersetri ssurize

Directie decuplare

@)

Unghi bross
Temporizare

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitie (>

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU R | B

san de degajare

2-lea salt degai.

* llnate globale

Date globale ‘4

r—| "
£ 6 —_—
750 G S ‘
A ¥
GV
(i S
Al |

=




Unitate 241 Gaurire adanca cu o singura canelura
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)

S: Viteza brosa [rpm] in timpul gauririi

F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime: Adancime gaurire.

Punct de pornire trecere: Punctul de pornire pentru indepartarea

metalului. TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru pre-
pozitionare de la distanta de degajare la punctul de pornire adancit.
Dir. rotat. intrare/ iesire: Directia de rotire a brosei la intrarea si iesirea
sculei din gaura

Viteza intrare ax: Viteza de rotire a sculei la intrarea si iesirea din
gaura

Lichid racire PORNIT: M?: Functie M pentru pornirea lichidului de
racire. TNC porneste lichidul de racire daca scula se afla in gaura la
punctul de pornire adancit

Lichid racire OPRIT: M?: Functie M pentru oprirea lichidului de racire.
TNC opreste lichidul de racire daca scula se afla la adancimea gaurii

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

(]
)
5]

Adancine

Axa ref.

Pct pornire trecere

Entry/exit dir. of rot.

Vit. arbore intrare

Ag. racire PORN.: M7
Ag racire OPRIT: M?

Axa minora

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie| >

i [

i E [=

!
I

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

INFO 1/3

[
-

NUME
TABEL

H|”

[
°
S
oS
©
S
)
o
)
mh
o8
T
£ 3
==
o 2
oo
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Niciunul.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru prepozitionare

=
dumn

Temporiz. adancime

Viteza de avans de retragere

==

mup

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
E
:
rli]
DL

Functie M:
Functie M:

I Presel. sculs

Prez. sen. Sculs|p. saurire|Pozitie [t

- I|IEE

gl )

el

=
z z
§ £
s 5
° o

1

£

DIAGNOSIS

|

=

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARS o
2RI TABEL

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

P. gaurire | Pozitie

Salt de degajare

zitionare F

Temporiz. adsncime

Re tragere F

2-lea salt degai. [5@I 5

pate glovale [¢

M
| " [
750 c (R8s Q'
-y Fl
e T I
(G — é“’?

DIAGNOSIS

alll

=
S
©

INFO




Programare
si editare

Grupul de prelucrare a filetelor smarT.NC: Programare

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de filetare in ]
grupul de prelucrare Filet: = e e —
Tasta v —— g
. . o v e [siee |

Unitate sca)?t 4 Pagina M — | -
Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant Pagina 72 B

m’ Salt de degajare =z

Al 2-lea salt degai. e
Pozitionare F [7se
_a:— Retragere F 98999
Unitate 209 Filetare rigida (si cu faramitare ezt zos Pagina 73 >
aschii) aa" =
> |

Unitate 262 Frezare filet BT Pagina 75 =

% UNITV{ZGE LINITHZGAE UNIT 262 UNIT Z‘ES UNIT }254 UNIT 285 UNIT 287
Unitate 263 Frezare filet / Zencuire wr 763 Pagina 77

%%
Unitate 264 Frezare filet / Frezare NIT 284 Pagina 79

%%
Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare w%s Pagina 81
Unitate 267 Frezare exterioara filet T 287 Pagina 83
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Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans gaurire: Calculata prin inmultirea S cu pasul filetului
p

Adancime filet: Adancimea filetului.

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Niciunul.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

m Prescriere degajare
=
¢ 2. Prescriere degajare
] . .
2. Temporiz. adancime
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

si

Programare

editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

05 Filetare

Prez. gen.|sculs|p. ssurire|Pozitiel >

(@]
=[]
]

Adancime filet

Axa ref.

Axa scula

Axa minora
I

DATE UNIT.

iNCARCARE ‘

SELECTAR:
AR

z
A
H
m

TABEL

smarT.NC:
Salt de degajare?

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* Iluaxe globale

P. gaurire | Pozitie

alt de degajare

1 2-lea salt degai.

Date globale ‘4
2 _______[]
50 &
T
Frex




Unitatea 209 Tarodare rigida
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
Adancime filet: Adancimea filetului.
Pasul filetului: Pas filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie|

f E Iz

5

T C—
s[@l —
Adancime filet [ECOE——
Pas filet v —
Axa ref. Axa minora Axa sculs
\ \
iNCARCARE SELECTAR
DATE UNIT. M

DIAGNOSIS

Ml

INFO 1/3
i

o
3z [
@

s

i |

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Prog:
si e

ranare
ditare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ate sculd

Prez. sen. Scula|p. ssurire|Pozitie |

(@]

o 1]

Functie M:
Functie M:

sross e [ rea o [ nes

[ Presel. scula

o |
—
—
—
—

: E [=

]

=

g Nunber
©  Nanme
]

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.

NUME
TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Adéncime faramitare agchii: Adancimea la care are loc faramitarea
aschiilor.
Unghi broga: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula Tnainte de

taierea filetului: Acest lucru permite adancirea filetului, daca este
nevoie.

Factor S pentru retragere Q403: Factor in functie de care TNC creste
viteza brosei — si astfel si viteza de avans pentru retragere — cand se
retrage din gaura.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Valoare de retragere pentru faramitare aschii

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p

smarT.NC: Programare
Adancime filet?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri gaurire

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitie (>

s |
1.5
—
e
e

Adancine filet
Pas filet

Adsnc.taram. aschii
Unghi bross
Factor S pt. retragere

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* IIDate globale

P. saurire | Pozitie Date globale [¢
z____
2-1lea salt desai. 58 &

Salt de degajare

3




Unitate 262 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
Diametru: Diametrul nominal al filetului
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosga: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul

urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de

masina).

Programare

Diametru
Pas filet
Adancine

Axa ref. _ Axa minora

smarT.NC: Programare
= si editare
Apelare scula
TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Prez. gen. |5|:ulé‘P. saurire |Pozitie |
- L
= o1
¥ e
E =[@) —
FE 500 e ;
10 Ti“
T

5

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3
i

5
3z (I
2

B
i |

smarT.NC: Programa
Apelare scula

re

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

i Name

DATE UNIT.

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie |

Functie M:
Functie M:

Brosa & Moz © Moa

[ Presel. scula

o |
—

500

| E [

—
—
—
—

NCARCARE ‘

sELEcmir ‘

DIAGNOSIS

INFO 1/3

.

NUME
TABEL

M|
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Ep
=y Frezare ascendenta sau
a2y Frezare descendenta

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>
1.5

18

e

Diametru
Pas filet
Adancime

Fileturi per pas

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]pate g100a1e

P. saurire | Pozitie Date globale [¢

i P
Salk de degajare ] E
2-lea salt degai. |S@ ]
zitionare F 750 5] s |

Asc./dint.sup. (M3>

=B




Unitate 263 Frezare filet / Zencuire

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare

F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului: Pas filet

Adancime: Adancime filet

Adancime zencuire: Distanta dintre suprafata superioara a piesei de
prelucrat si varful sculei in timpul zencuirii.

Degajare in lateral: Distanta dintre dintele sculei si perete.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scuta|p. saurire|Pozitie| >

(7]

=[o)
=« [p|#63 Frezareszencuire filet K0

¥

Gl

=

f[]

Diametru

Pas filet

Adancine

Adancime zencuire
Degaiare in lateral

Axa ref. _ Axa minora

[
Y
Fie Y
20

ez

Axa scula

3
S| §
H
o @ =
5

DIAGNOSIS

Ml

INFO 1/3

i

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

=
3z ([
@

B

|

sELEcmir ‘

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

=
Number
Name

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie [
i1
@
r[]
r[¢]

Functie M:
Functie M:

I Presel. scula

sross e [ rea o [ nes

S|
sl §
N
5 @ =
e ] “k]

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR NUME
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.

Decalaj frontal: Distanta in functie de care TNC muta centrul sculei
afara din gaura in timpul zencuirii frontale.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p
=y Frezare ascendenta sau
it Frezare descendenta

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare
si editare

Programare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.|seculs P. saurire|Pozitie (>

K pianetru 2]
) Pas filet Fis =
Adancime -18
Adancime zencuire -20 S ‘
Degajare in lateral 0.2 ]
Adancime frontala +2
Decalaj frontal o TN 1
et
=
v Y
DIAGNOSTS
% =
=B
smarT.NC: Programare Frosromcre

Salt de degajare?

si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P. saurire | Pozitie Date gslobale [¢
i z_____
san de desaiare 3 8
2-1ea salt degai. [5@ 3 ==
EPcnnonare F Pl
Asc./dint.sup. (MR3> Y
11
=
gy

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

=

3




Unitate 264 Frezare filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet
Adancime totala gaura: Adancimea de gaurire
Gaurire adanc. patr.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
r[¢]
Diametru
Pas filet
Adancime

Adanc. tot. orificiu
Gaurire adanc.patr.

sen. |scu1a |p. ssurire|Pozitie|

f E [

W

Axa scula

Axa ref. _Axa minora
I

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr ‘

M|

DIAGNOSIS

INFO 1/3

i

i
3z ([
@

(e

ul |

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@

orged

Prez. gen. Sculé‘P. gaur:

Functie M:
Functie M:

sross e [ rea o [ nes

I Presel. scula

ire |[Pozitie [0

| E [i=

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEcmir ‘

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.

NUME
TABEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Adéncime faramitare agchii: Adancime la care TNC va efectua
farédmitarea agschiilor in timpul gauririi.

Distanta de oprire avansata superioara: Prescriere de degajare
pentru momentul in care TNC intoarce scula la adancimea de
patrundere curenta, dupa faramitarea aschiilor.

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.
Decalaj frontal: Distanta cu care TNC muta centrul sculei din centrul
gaurii

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Valoare de retragere pentru faramitare aschii

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Ep
sy Frezare ascendenta sau
a2y Frezare descendenta

Diametru nominal?

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gsurire

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>

Diametru
Pas tilet +1.5
Adancine 18

Adanc. tot. orificiu 20

Gaurire adanc.patr. 5

Adanc. faram. aschii o
Dist.oprire adu.sup. 0.2

Adancime frontals 0

Decalaj frontal o

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Date globale

P. saurire | Pozitie Date slobale [¢

san de degajare 2 i
2-lea salt degai. [SENIIIIIING —
zitionare F 756 d|[5 |
tr. taran. aschii [SIZENEEENNNG ¥
EPczilionare F [FMAx = =
Asc./dint.sup. (MO3> . =




Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare smarT.NC: Programare
.. " A 1 15
Parametri din formularul Prezentare generala: ki A ke

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programare
si editare

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie| >

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) I 4] ro— | =
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] e “ S : = O

F: Viteza de avans pentru frezare ;E. # - =
F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev] S ca— 1 !

Diametru: Diametrul nominal al filetului zencuire

. . ) e e
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet O ————— mgmm
Zencuire: Selectati daca zencuirea are loc Thainte sau dupa frezarea o 1/
filetului
Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala. ‘ ‘ ‘ i; ‘
Decalaj frontal: Distanta cu care TNC muta centrul sculei din centrul — am |
gaurii
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la smarT.NC: Programare esons
ina 145) Apelare scula
pagl :\SMARTNC\123_DRILL .HU Prez. gen. Sculé‘P. saurirs |Pozitie [
- L
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: . (4] C— i
—_—
DL: Lungime delta pentru scula T g
Zoo W
DR: Raza delta pentru scula T —|e—
Functie M: Orice functie auxiliara M
. i . . . " Functie M: T
Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3. S —_—
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul e
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de Z nene LEEERIER 0
masina). e

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR NUME

Definirea operatiilor de

prelucrare
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prelucrare

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire: smarT.NC: Programare
. Diametru nominal?
Niciunul. TN SHRRTNON123_DRELL. 70

Programare
si editare

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>

. e . . " M Diametru
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: ' f e T R—

Prescriere degajare

PEEaE Adancime frontals +0

2. Prescriere degajare oy

B
! E [=

Viteza de avans pentru pozitionare

=l

Ep

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare e
INFO 1/3

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P. saurire | Pozitie Date slobale [¢
[L]sa1t ve degasore  FHE—C =
2-lea salt degai. |60 5 R
Poznmnare E 750 G| S il
EPcnnonare F (G S— ¥
Vil |
DIAGNOSIS

INFO 1/3

=

i

-

i




Unitate 267 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul

urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de

masina).

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

*[@
< (B e rrezare tiiet sxismior | *KD

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >

T CE—
——

FIE‘ 500

FE 200

Diametru 10

Pas filet Cra—

Adancime -18

: E [=

=

&

Ax5 ref.  Axa minord _ Axa sculas

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEcmir ‘

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

0
3z [
@
B e
ul |

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
Number
Name

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie |
[B] O
S—

500

200

? E Iz

gl

w

Functie M:

—
—

—

Functie M: —

sross e [ rea o [ nes

I Presel. scula

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEchr ‘

DIAGNOSIS

H|

INFO 1/3

.

NUME
TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula.

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.

Decalaj frontal: Distanta cu care TNC deplaseaza centrul sculei din
centrul stiftului

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Ep
=y Frezare ascendenta sau
a2y Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[©)

Prez. sen.|sculs P. saurire|Pozitie (>
n

1o |
[+15
Fe
—
|
—_

Diametru
Pas filet
Adancime
Fileturi per pas
Adancime frontals
Decalaj frontal

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llDate globale

P. saurire | Pozitie Date slobale [¢

san de degajare 2

2-lea salt degai. |58 G
[EiJpozttionare 750 G
[r]pozitionare [ a—

Asc./dint.sup. (Me3>

3




Grupul de prelucrare Buzunare/stifturi
Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru frezarea buzunarelor

si canalelor simple din grupul de prelucrare Buzunare/stifturi:

smarT.NC: Programare

si

Programare

editare

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
o [Errosren: 125.0R1LL mm

||
>
1|
> |-
|
|

UNIT 251

UNIT 252

UNIT 253

E%-

Axa scula z

Prez. sen. | Piesa de prelucrat bruta[> " [
f—

— Din. piesa bruta
- 1 [Egll7ee setari progran T

punct MAX
X +0 +100
v 0 +100

Presetare
I Definire numar presetare

e
Date globale

Salt de degajare 2
Al 2-lea salt degai. S0

Pozitionare F

Retragere F EEEEE]

=

UNIT 254 | UNIT 256

iz~ 20

UNIT 257

7250

UNIT 208

. Tasta .
Unitate soft Pagina
Unitate 251 Buzunar dreptunghiular vt 281 Pagina 86
Unitate 252 Buzunar circular Nzt 282 Pagina 88
k)

Unitate 253 Canal ot zss Pagina 90
) -

Unitate 254 Canal circular ot 254 Pagina 92
= -

Unitate 256 $tift dreptunghiular Nzt 258 Pagina 95

Unitate 257 $tift circular ot 257 Pagina 97
W20

Unitate 208 Frezare orificii Nzt zes Pagina 99
o) @
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Unitate 251 Buzunar dreptunghiular
Parametri din formularul Prezentare generala:

Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Lungime buzunar: Lungime buzunar pe axa de referinta.
Latime buzunar: Latime buzunar pe axa auxiliara.

Raza colt: Daca nu a fost introdusa, smarT.NC seteaza raza de colt
egala cu raza sculei.

Adancime: Adancime finala a buzunarului.
Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

: e 2 B [y
aa
Prez. gen. | sculs | P. buzunar [ —
t[&] o—
s v
FE 3
F : 500 =
Lungime buzunar 5o g
Latime buzunar [zo
Raza colt o
Adancine 20
Adancime patrundere 5
oragoss
Axa ref. _ Axa minora _ Axa scula
[ [
INFO 1/3
=B
=

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmif ‘

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Prog:
si e

ranare
ditare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

L

= :

0

|

K e © [l °
v Prez. gen. Scula | P. buzunar [
" ul E—
s\ o —
r£] E—
FE See
o] R
DI ’—
DRZ ’—
l Number ... Functie M: ——
Functie M:
'"7 Nane
Bross @ Moz O Moa
I” Presel. scula
[
iNCARCARE SELECTAR

-

DIAGNOSIS

-

INFO 1/3

i

NUME
TABEL.




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar: smarT.NC: Programare
. . . . . Prima lungime lateral&? B
Toleranta pentru latura: Tolerant& de finisare pentru latura
o A N - A e ol ¢ " g
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime -~ . ) —
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s- Latine summar. . s 0
a introdus nimic, finisarea este efectuaté cu o singura trecere. T e E
Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU Rariers 7. Sati
[mm/rot] sau FZ [mm/dinte] Trecere ot finiasre 5
Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul buzunar. s  —
Pozitie buzunar: Pozitia buzunarului raportata la pozitia programata. | ‘ oragoszs
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: ¥
E Prescriere degajare 2
2. Prescriere degajare ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
;('q] Factor suprap. smarT.NC: Programare frosrsacte
i Salt de degajare?
Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare SNSMARTNON123DRILL.
e p p p p { p :ND SMARTNCN\123_DRILL .HU 2 3 EI 5 . o
- > P. buzunar ‘ Pozitie Date globale ‘4 E
=N Frezare ascendenta sau - [Mjsors oo cemaiare PRl il
ﬁ [BJ 2102 sa1t cesas. 5@ 5 -
7Y Frezare descendenta e L
% Patrunde cu o migcare elicoidala sau
Tip patrundere
-— Patrunde cu o migcare oscilanta sau i
e
ar . . . T
‘ Patrunde verticala "'
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Unitate 252 Buzunar circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Diametru: Diametrul finisat al buzunarului circular
Adancime: Adancime finala a buzunarului.
Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie preluc:

rare

: . ‘ . " g
el
» Prez. gen. | scula | P. buzunar | —
<% 252 Buzunar circular r
[ o
@ v
f[1] =
[oo] - I
5
G Dianetru 53 u g
Adancine 26
Adancime patrundere 5
Axa ref.  Axa minora _ Axa scula
l Number ... [ [ S
'"1 Nane g
INFO 143
NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programare fEogranace
N si editare
Apelare scula
TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Operatie prelucrare
: . - = " g
faal
v Prez. gen. = Sculs | P. bumuner [0 G
- (] o—
* fil |pate scuia
kD) — v
iH [
iy | A
Pl So0 =~
=]
A
ol —
DI
DRZ
[] nomoer ... Functie M: e
Functie M:
B neme g
srosa e [ mes o [ mea
I~ Presel. scula EnORL
=E
[
NCARCARE SELECTAR NUME




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe laturd. Daca nu s-
a introdus nimic, finisarea este efectuata cu o singura trecere.

Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU
[mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Factor suprap.

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p

Ty Frezare ascendenta sau
2

Tz Frezare descendenta
ol

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Diametru cerc?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

; . N = " g
aa
B Prez. gen. | scula  P. buzinar [0 G
- Diametru se_______|
Adancine -Ze 2 ;
Adancine patrundere 5 Il
& [FEECLI R CUPTREr Adnitere pt. latura o
Adnitere adancime o T |
= Trecere pt. finisare o
G Vitezs F de finisare 560 v ¥
DIAGNOSIS
Q INFO 13
smarT.NC: Programare Rrosranara
si editare

Salt de degajare?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Date globale

Operatie prelucrare
e or.

P. buzunar | Pozitie Date slobale |¢
san de degajare 2z [
:u 2-1ea salt degai. 5O G
Factor suprapunere  [INING
EPozilionare F [FMAx

Asc./dint.sup. (M23>

[

Tip patrundere

DIAGNOSIS

=
=

s

INFO 1/3

i
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Unitate 253 Canal
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

Definirea operatiilor de

prelucrare

90

Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si . E———— .., T =
finisare, numai degrosare sau numai finisare. “x [EJess rrezere conax (2] o
« “ I < —
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) v
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] ] - g«
) o o . s Lungime canal e B
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ Letine cans) e
i Adancime patrundere [
[mm/dinte]
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ! TP acoas mxarer. | e ained o oo
[mm/dinte] e =
Lungime canal: Lungime canal pe axa de referinta.
Latime canal: Latime canal pe axa auxiliara.
iNCAI SELECTR
Adancime: Adancime finala a canalului &E‘ - ‘ LB ‘ BR 4] ‘ 1":5";
Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la smarT.NC: Programare E——
pagina 145) Apelare scula v
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

Prez. gen.

scula | P. buzunar [

DL: Lungime delta pentru scula T 22 E et sets ;

DR: Raza delta pentru scula T (3]

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T @

Functie M: Orice functie auxiliara M i —

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3. —— m“ - t

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul Ry e — é,;

urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapid& a sculei (in functie de e [0 0]

ma§|né) ;’Presel. sculs “’3
el EEl T =




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe laturd. Daca nu s-
a introdus nimic, finisarea este efectuata cu o singura trecere.

Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU
[mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul buzunar.
Pozitie canal: Pozitia canalului raportata la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

-

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

=N Frezare ascendenta sau

= o
o Frezare descendenta
% Patrunde cu o migcare elicoidala sau
ﬂ Patrunde cu o migcare oscilanta sau
ar . .

‘ Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Lungime canal?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranetri buzunar

Operatie prelucrare
s Ol  ©

Prez. gen. | Sscula  P. buzunar [0

Lungime canal se____|
Latine canal 10
Adancine 20

Adancime patrundere 5
Admitere pt. latura CO——

] E Iz

gy

Adnitere adancime o
Trecere pt. finisare g
Vitezs F de finisare See
Unghi de rotatie +0
Pozitie canal o

DIAGNOSIS

il

INFO 1/3

.

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Prog:
si e

ranare
ditare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Date globale

Operatie prelucrare
: G
P. buzunar | Pozitie Date slobale |¢
[ Jsa1t ve cesasore  PRNNESNG
ﬂ] 2-lea salt degai. [S@ G
BPozxnonare F |G S—

Asc./dint.sup. (Me3>

1[

Tip patrundere

Tl |
w9

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i

L
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Unitate 254 Canal circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Centru in prima axa: Centrul cercului de pas pe axa de referinta.
Centru in a doua axa: Centrul cercului de pas pe axa auxiliara.
Diametru cerc pas

Unghi pornire: Unghi polar al punctului de pornire.

Lungime unghiulara

Latime canal

Adancime: Adancime finala a canalului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [FAJzsa cana1 circurar

Operatie prelucrare
e © o]

Prez. gen. | scula | P. buzunar |

(1]
=(9)
4]
e[|
Centru in prim
Centru in a do
Diametru cerc

Unghi pornire
Lungime unghiu

Latine canal
Adancine

Axa ref.

a axa
us axa
pas

1ars

Adancime patrundere

Axa minora

© bl

" H

Axa sculs

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmif ‘

NUME
TABEL




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosga: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operat

- @ -M (o] : o -@ M E
4 Prez. gen. Scula | P. buzunar |4> *
. il o | i
Dat: 135 |
* ate scula @ - :
FE 150
e
FE See 5 ?
/L] —
DR S
DRZ ’—
! Number ... :::E::: : liﬁ S —
i Name
Brosa ® Moz O Mea ég
" Presel. scula 10 1/3
|
iNCARCARE SELECTAR NUME

ie prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s-
a introdus nimic, finisarea este efectuata cu o singura trecere.

Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU
[mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

Unghi incrementare: Unghiul cu care este rotit intregul canal.

Numar de repetari: Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de
pas.

Pozitie canal: Pozitia canalului raportata la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

J__ﬂ
-

"
i

Frezare descendenta

Patrunde cu o migcare elicoidala sau

Patrunde cu o migcare oscilanta sau

Patrunde vertical

—\VME

smarT.NC: Programare
Centru in prima axa-?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri buzunar

Operatie prelucrare

c © (]
Prez. gen. ‘ Scula
Centru in prima axa
Centru in a dous axa
Diametru cerc pas
Unghi pornire
Lungime unghiulara
Latime canal
Adancime
Adancime patrundere
Adnitere pt. laturs
Adnitere adancime
Trecere pt. finisare
Viteza F de finisare
Unghi incrementare
Numsr de repetitii
Pozitie canal

o ) "

P. buzunar [»

[:5e |
+50 s
e
[
e
||

-z0

=B

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* ll”“’ globale

Operatie prelucrare

5 © [l
P. buzunar | Pozitie
Sall de degajare

Asc./dint.sup. (Me3>

Tip patrundere

Date siovale [¢

"
2 [}
s
5o ©
7 T

°hal

0

>

el

gl )

DIAGNOSIS
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Unitate 256 Stift dreptunghiular
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Lungime stift: lungimea stiftului pe axa de referinta

Lungime piesa bruta de prelucrat: lungimea piesei brute de prelucrat
pe axa de referinta

Latime canal: latimea canalului pe axa secundara

Latime piesa bruta de prelucrat: 1atimea piesei brute de prelucrat pe
axa de referinta

Razé colt: Raza coltului stiftului

Adancime: Adancimea finala a stiftului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei
scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

>

=« [l ]zss stift areptunghiuiar s

Prez. sen. | scula | Par. stirt |0

(4] o
T @
—
FE FMAX 2 ;
[oo] = g
Lungime stift e = =
Lung psa brt de prel 75 il ok
el
Latine stift 20 =R )
Lat psa brut de prel 60 &
Raza colt o
Adancine -ze
Adancime patrundere 5
Axa ref.  Axa minora _ Axa sculs DIAGNOSIS
[ [ g
INFO 1.3
=EE

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR NUME

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Nunber

{ neme
I

Prez. sen. = scula | Par. stirt |

&)=]

Functie M:
Functie M:

I Presel. scula

NCARCARE
DATE UNIT.
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri stift:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul stift
Pozitie stift: Pozitia stiftului raportata la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

2. Prescriere degajare

g{ Prescriere degajare

‘«'Eﬂ Factor suprap.

:;’ Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
£ Frezare ascendenta sau

Y Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Prima lungime lateral&?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e scula

Lungime stift

Lung psa brt de prel
Latine stift

Lat psa brut de prel
Raza colt

Adancine

Adancime patrundere
Adnitere pt. latura

Unghi de rotatie
Pozitie stift

par. stift [

.
20
60

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU B | s

san de degajare

Asc./dint.sup. (MR3>
+ [@]pate s10ba1e

Date globale ‘4

2 ____ 3

a:l 2-lea salt degai. |58 G

[

3




Unitate 257 $tift circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ

[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ

[mm/dinte]
Diametru finisat: Diametrul finisat al stiftului circular

Diametrul piesei brute: Diametrul piesei brute a stiftului circular

Adancime: Adancimea finala a stiftului
Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul

urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de

masina).

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. | scula | Par. stirt |0

Functie M:

(4] Ea— )
L o
(@l —
o
FE FHAX E ;
= B Il
Diametru piesa finisata 3 = o
i g s i | N
Diam piesa bruta de prel [@ a &
Adancine e | § 9%
Adancime patrundere S 4
Axa ref. Axa minora Axa sculs
[ [
DIAGNOSIS
INFO 1/3
=B
B
NCARCARE SEEECIAR NUME
smarT.NC: Programare i
% 51 editare
Apelare scula
TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e e Sculs | e |4,
- " E
rII — e
L T
s =0 .
S i
# FE [FHAX ;
F [weep] [See W
oL| Z_| TN n
— [
o 1] — [T
DRZ
—
—

i

Functie M:

Number

Name

I Presel. scula

INFO 1/3

i

NCARCARE
DATE UNIT.

NUME
TABEL

sELEcmir

(]
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar: K

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Il

=
4

Ep

e
Y
_‘_,)

;\‘

W

b

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Factor suprap.

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Diametru pies& finisat&a?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Scula

Diametru piesa finisata

Adancine
Adancime patrundere
Adnitere pt. latura

rametri stift

Dism piess bruts de prel [0

par. stift [

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Par. stift | Pozitie

Salk de degajare
R] 2-lea salt degaj.

Asc./dint.sup. (M3>

[@ Jpate s1obate

Date globale ‘4
z_____
50 &

{FE T -

=B




Unitate 208 Frezare orificii

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Diametru: Diametrul nominal al g&urii.

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Adancimea la care patrunde scula cu fiecare
suprafata elicoidala (360°).

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 145)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie| >

(1]
@
i)

Diametru
Adsncine
Adsncime patrundere

Axa ref. _ Axa minora

7 E [0

Axa scula

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

5
3z ([
@

g

|

sELEchr ‘

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

" +[i] ro— " A
. (@) s
= FE 150 s ;
ou B &
R = \

i

Functie M:
Functie M:

Number I Presel. scula

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie |

el

—
[
w
—
—

DIAGNOSIS

Name

M|

INFO 1/3

.

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

NUME
TRBEL

sELEcmir ‘

Definirea operatiilor de

prelucrare

99



Definirea operatiilor de

prelucrare

100

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Diametru pre-gaurit: Folositi daca gaurile gata executate trebuie
prelucrate din nou. Aceasta permite frezarea bruta a gaurilor al caror
diametru este mai mare decéat dublul diametrului sculei.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

i il

Frezare ascendenta sau

e
%
4_,)

Frezare descendenta

fi2

2

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gsurire

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitie (>
D

0.25

e

Diametru
Adancine
Adancime patrundere

Diametru prel.anter.

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]pate g100a1e

P. saurire | Pozitie Date slobale ¢

i z_____
san de degaiare 3 8
a: 2-1ea salt degai. [5@ 5
Asc./dint.sup. (M@3> 5 W
7| A
b
=
7Y
DIAGNOSIS
INFO 1/3
=B




Grupul de prelucrare Programe de contur

Urmatoarele unitati de lucru pentru frezarea buzunarelor si a urmelor de
contur de orice forma, sunt disponibile in grupul de prelucrare Programe

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [ETprosren: 1250RmLL mn

Axa scula

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [

z

R e
x [+ [+1e8
v Fe— [iee
z [ae [+
Presetare
I Definire numar presetare
e
Date globale
Salt de degajare Iz |
A1 2-lea salt degsi. | —
Pozitionare F [7se
Retragere F e
|
1 |
1
b |-
|
|
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 125
=) & ==

de contur:

n Tasta .
Unitate soft Pagina
Unitate 122 Taiere buzunar de contur oNiT 122 Pagina 102

L
Unitate 22 Degrosare fina buzunar de ot 72 Pagina 106
contur =
Unitate 123 Finisare in profunzime uNIT 128 Pagina 108
buzunar de contur [
Unitate 124 Finisare laterald buzunar de oNET 124 Pagina 109
contur =
Unitate 125 Urma contur oNiT 125 Pagina 111
Unitate 130 Buzunar de contur sau model - Pagina 114

puncte

UNIT 130
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Unitate 122 Buzunar de contur

smarT.NC: Programare :‘*:::’::::
Cu unitatea de lucru Buzunar de contur puteti téia buzunare care pot sa j:’\:i:;jﬂ = iua _
contina insule, de orice forma. 5 — L
Daca este necesar, atribuiti fiecarui subcontur adancimea proprie (functia <x [@Ez sumner contur F
% FCL 2) in formularul cu detalii Contur. In acest caz, trebuie sa incepeti 3]
o intotdeauna cu cel mai adanc buzunar. -
° L . D Coordon. suprafats sue.
= Parametri din formularul Prezentare generala: @l Fasiiiae patsuncers
i Nume contur
g T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
g. S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] .
© o F: Viteza de avans pentru patrundere oscilanta [mm/min], FU [mm/rot]
o g sau FZ [mm/dinte]. Introduceti O pentru trecere perpendiculara. g
== F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ e
e . #NCARCARE _~ NUME
"6 e [mm/dlnte] ‘ ‘ DATE UNIT. ‘ 2R ‘ TABEL I
Qo F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafetei superioare
a piesei de prelucrat fata de adancimile introduse.

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Nume contur: Lista de subcontururi (fisiere .HC) ce vor fi unite. Daca
convertorul DXF este disponibil, il puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.

102



Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
este buzunar sau insula.
Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel

mai adanc!

In formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua %

subcontururi. “
o
©
S
V]
Q.
oQ
o8
T
3
==
o2
oo
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Raza de rotunjire: Raza de rotunijire a traseului de mijloc al sculei la
colturile interioare

Factorul de viteza avans in %: Procentul cu care TNC reduce viteza
de avans a prelucrarii imediat ce scula se deplaseaza prin material pe
intreaga circumferinta in timpul degrosarii. Daca utilizati reducerea
vitezei de avans, puteti defini viteza de avans pentru degrosare atat de
mare incat sa existe conditii de taiere optime pentru suprapunerea de
traseu specificata (date globale). TNC reduce apoi viteza de avans
conform definitiei dvs. pentru tranzitii si spatii inguste, astfel incat timpul
de prelucrare total sa fie redus.

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

©

®

Prez. sen.  Sculs | par. frez. [

Functie M:

Functie M:

I Presel. scula

iNCARCARE SELECTAR

smarT.NC:
Coord. supraf.

Programare

piesa prelucrat?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. | sculs  Par. frez. [

Coordon. supratata sup.
Adancime [ze
Adancime patrundere s
Admitere pt. latura e
Adnitere adancime +0

Raza rotuniire
Factorul vit. avans




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Contur:

Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur
(functia FCL 2)

e

Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel
mai adanc!

Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste
adancimea introdusa ca Tnaltime a insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) se raporteaza apoi la
suprafata superioara a piesei de prelucrat!

Daca adancimea introdusa este 0, in cazul buzunarelor, se
aplica adancimea definita in formularul prezentare
generala. Insulele se ridica apoi la suprafata superioara a
piesei de prelucrat!

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

i

14
LgF

ptz,
f e

,';?

i

W

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare
Factor suprap.

Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

Nume contur?

smarT.NC: Programare

si

Programare

editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Essonetrio contur

62

]
|
b 2
am N
i} N
lim]

Sculs | Par. frez. Geomstrie contur [¢

»

. Il Date globale

| m—

Asc./dint.sup. (Me3>

AFISARE
smarT.NC: Programare ﬁ“??“
; i editare
Salt de degajare?
INOENSMARTNENE 20 -DILFE T Geometrie contur Date globale ‘4
- L} E
san de degaiare P
L i
inélline de degajare [S@ G
Factor suprapunere [T G| s ;
Relragere | 2 W
i A

DIAGNOSIS
B
Sm

o
z
E
o
N
©

=
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Unitate 22 Degrosare fina

Cu unitatea de taiere fina puteti utiliza o scula mai mica pentru a
reprelucra un buzunar de contur care a fost degrosat cu unitatea 122. La
acest pas, smarT.NC prelucreaza numai locurile care nu au fost atinse de
scula precedenta.

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Scula de degrosare numarul Q18: Numarul sau numele sculei cu
care TNC a degrosat superficial conturul.

Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»

~ * [3H422 pesrosare fina buzunar cont ®
F

Prez. gen.

Scula crs.neprel
Adanc. patrund.

l Number

'"1 Nane

sculs | par. trez. [

NCARCARE

DATE UNIT.

SELECTARS e
2RI TABEL

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- Ol
[ Joate scu1s
(@]

o]

®

5

1]
=
DL
:

Of

Functie M:
Functie M:

I Presel. scula

scula | par. frez. |0

| B
— e
[— Dr‘
[EQ ¥
500 i —

— (Y
— g
—
—
—
Bross ® Moz O . DIR@NOSls
Tl
o EOR T
=

ZNCARCARE
DATE UNIT.




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Strategie degrosare fina. Acest parametru este activ numai daca raza
sculei de degrosare fina este mai mare decat jumatatea razei sculei de

degrosare superficiala:

urmatoarei zone de degrosat.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

ﬂ* Viteza de avans de retragere

Deplasati scula de-a lungul conturului, la adancimea
a‘ curenta, intre zonele ce trebuiesc degrosate fin.

Intre zonele ce trebuiesc degrosate fin, retrageti scula la
ﬂ degajarea de siguranta si deplasati-o la punctul de pornire al

smarT.NC: Programare
Viteza de avans pt. retragere?

si

Programare

editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

» ((’,l Date globale

Date slobale [¢

EEEER G
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Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar de contur

Cu unitatea de finisare in profunzime, puteti finisa podeaua unui buzunar
de contur care a fost degrosat cu unitatea 122.

Rulati operatia de finisare in profunzime Tnainte de finisarea
@5 laterala!

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

E, Viteza de avans de retragere

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

i i[a] Co—
o
—
- + [BL123 Finisere in protunz.buz. *9
w 150
('» FIE‘ 500

5

'“1 Name

. Number ...

DATE UNIT.

o T

NUME
TRBEL

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: ~SMARTNC~123_DRILL . HU B ccuis [une g]obalel

(1] o
o —
150
500

Functie M:
Functie M:

aross ¢ [ o3 o ] nea
[] numer ... ss [9] 0

'"7 Name I Presel. scula
[

—
—
fr—
—
=

NCARCARE

SELECTARS
AR

DATE UNIT. ‘

o
F
-1
m
m




Unitate 124 Finisare laterala buzunar de contur smarT.NC: Programare
Cu unitatea de finisare laterala puteti finisa latura unui buzunar de contur ~ |?Pelare sculs

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

care a fost degrosat cu unitatea 122. 5

Programare
si editare

(] -

i i - y e . s e RO
Rulati operatia de finisare laterala dupa finisarea in {H - © E
profunzime! = il B :

e

=0

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) [] nomver

B nene

DIAGNOSIS

H|

Definirea operatiilor de

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] - o
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ 1 ©
[mm/dinte] S S
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ‘ ‘ s ‘ ‘ e [ o
[mm/dinte] s

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

smarT.NC: Programare
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: Rpalare seuilc

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.  sculs | Par. frez. |

DL: Lungime delta pentru scula T
DR: Raza delta pentru scula T -
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de ! Number

. - Name
masina). -

@ =
F
S 8

@ =

o

=0

!

gl

Functie M:

[ Presel. scula

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i

NUME
TRBEL

M|

]

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEchr

109



Definirea operatiilor de

prelucrare

110

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Toleranta de finisare pentru latura: Toleranta de finisare pentru
finisarea Tn doi sau mai multi pasi

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

D Frezare ascendenta sau

L%

Frezare descendenta

5

%

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.  sSculs | par. frez. [
o |
>
—
156
EQ
o
——
—
Functie M:
Functie M:
B ~
e c
ST
Il nene I Presel. sculs
[

iNCARCARE SELECTAR

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Directie rotatie? sens orar = -1

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Scula | Par. frez. Date globale |<

Asc./dint.sup. (Mo o %]

+[@ Joate s1opa1e

b
g




Programare
si editare

Unitate 125 Urma contur smarT.NC: Programare
Cu Urma contur puteti prelucra contururi inchise si deschise pe care le- = -

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

ati definit intr-un program .HC sau generat cu convertorul DXF. m

Prez. gen. | sculs | par. trez. |

Alegeti punctul de pornire si punctul final al conturului, Iasand
@5 suficient spatiu pentru apropierea si departarea sculei!

oordon. suprafats sup. [+@
dancine -20
dancime patrundere -5
dmitere pt. latura +0

7
g g
S §
5 @ =
s | IllEEI
5

Definirea operatiilor de

sc.sdint.sup. (M@3)

Parametri din formularul Prezentare generala:

ompensare raza

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) T

aza apropiere

H| |

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] o o
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ 1 ©
[mm/dinte] 3 . g
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ‘ ‘ e ‘ ‘ e ©

o

[mm/dinte]

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafetei superioare
a piesei de prelucrat fata de adancimile introduse.

Adancime: Adancime frezare.
Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare.

Tip de frezare: Frezare ascendenta, frezare descendenta sau
prelucrare oscilanta.

Compensatie raza: Prelucreaza conturul cu compensatie la stanga, la
dreapta sau fard compensatie.

Tip apropiere: Apropiere de contur tangential pe un traseu circular,
tangential pe o linie dreapta sau vertical.

Apropiere de raza (Functioneazd numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular): Raza arcului de cerc.
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Unghi de centru (Functioneaza numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular): Unghiul arcului de cerc.

Distanta pana la punctul auxiliar (Functioneazd numai daca a fost
selectata apropierea tangentiald pe un traseu drept sau apropierea
verticald): Distanta pana la punctul auxiliar din care se face apropierea
de contur.

Nume contur: Numele fisierului de contur (.HC) ce va fi prelucrat. Daca
convertorul DXF este disponibil, il puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.



Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosga: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:
Niciunul.

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

&[ 2. Prescriere degajare

Prog:
si e

smarT.NC: Programare
Apelare scula

ranare
ditare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

f E [

y

g

Prez. gen. Sculs | Par. frez. |<>
o |
v
S —
* [1se
S0
—
—
Functie m: ——
Functie M: —
[] numoer ... eross @ [ ez o [ nea
B neme
- I Presel. scula
[
NCARCARE SELECTAR
DATE UNIT. M

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

NUME
TRBEL

smarT.NC: Programare
inaltime spatiu?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC~123_DRILL .HU Sculs [ Par. frez. Date globale |<

[ ]sna1tine de desasare EMEENG

«  [@]pste siovs1e

4 ® =
i
-+ =

DIAGNOSIS

2l

INFO 1/3

.

Definirea operatiilor de
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Unitate 130 Buzunar de contur sau model puncte (functia FCL 3)
Cu aceasta unitate de lucru puteti alinia orice model si buzunare de
degrosare care pot contine insule, de orice forma.

Daca este necesar, atribuiti fiecarui subcontur adancimea proprie (functia
FCL 2) in formularul cu detalii Contur. In acest caz, trebuie sa incepeti
intotdeauna cu cel mai adanc buzunar.

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere oscilanta [mm/min], FU [mm/rot]
sau FZ [mm/dinte]. Introduceti O pentru trecere perpendiculara.

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Nume contur: Lista de subcontururi (fisiere .HC) ce vor fi unite. Daca
convertorul DXF este disponibil, 1l puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. gen.

scula | Par. trez. "

Adancime patrundere

E T
>
o Q)
f=]
=
i
Adancine
Nume contur
. Number  .....
B veee
= Axa ref.

Axa minora

o |

-~

Ll

e

Axa sculs

2NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARI

u o
S 5
3 [l
s 5
S 8
o &
b

| =

NUME
TRBEL




Pozitii sau model de puncte: Definiti pozitiile Tn care TNC va prelucra
buzunarul de contur (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la

pagina 145)
Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
@5 este buzunar sau insula. %
Este obligatoriu sa incepeti lista de subcontururi cu un -
buzunar (daca este necesar, cel mai adanc buzunar)! o
In formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua =.
subcontururi. o
V]
Q.
o)
© S
o8
T
3
==
o2
oo
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Raza de rotunjire: Raza de rotunijire a traseului de mijloc al sculei la
colturile interioare

Factorul de viteza avans in %: Procentul cu care TNC reduce viteza
de avans a prelucrarii imediat ce scula se deplaseaza prin material pe
intreaga circumferinta in timpul degrosarii. Daca utilizati reducerea
vitezei de avans, puteti defini viteza de avans pentru degrosare atat de
mare incat sa existe conditii de taiere optime pentru suprapunerea de
traseu specificata (date globale). TNC reduce apoi viteza de avans
conform definitiei dvs. pentru tranzitii si spatii inguste, astfel incat timpul
de prelucrare total sa fie redus.

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*’
* [ Jpste scuis

Prez. sen.  scula | par. frez. |0

Functie M:

Functie M:

""" DIAGNOSIS

I Presel. sculs

ENCARCARE L T NUME
DATE UNIT. 2R TABEL

smarT.NC:
Coord. supraf.

Programare

Programare
si editare

piesa prelucrat?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. | Scula  Par. frez. [0

Coordon. suprafata sue. =
Adsncine ol —
Adancine patrundere B
Admitere pt. latura +0 s f
Admitere adancime +0 1§
Raza rotunjire e W
Factorul vit. avans 100
T | I
e
&
Y

El




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Contur:

Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur
(functia FCL 2)

e

Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel
mai adanc!

Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste
adancimea introdusa ca Tnaltime a insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) se raporteaza apoi la
suprafata superioara a piesei de prelucrat!

Daca adancimea introdusa este 0, in cazul buzunarelor se
aplica adancimea definita in formularul prezentare
generala. Insulele se ridica apoi la suprafata superioara a
piesei de prelucrat!

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

i

14
LgF

f==
njp

‘,‘:\
-

i
i

W

,';?

i

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare
Factor suprap.

Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Nume contur?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nume contur

Adancime

Adancime

Adancime

Adancine

Adancime

—

Adancine

W

Sculs | Par. frez. Geometrie contur [»

Nou

|
(]
Assncine
) %
Adancime
|
| \
]

‘ AFISARE

Definirea operatiilor de

prelucrare

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pozitie Date globale

- bl E
i 2 [}
Salk de degajare []
v ==
inéltime de degajare [S@ G
3

Asc./dint.sup. (M@3>

=]
* [@]pate s10ba1e

Factor suprapunere [T s ;
[§5588 3 W
= T |

[«
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Grupul de prelucrare Suprafete

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de suprafata
in grupul de prelucrare a suprafetelor:

Tasta

Unitate soft

Pagina

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitatea 232 Frezare frontala Pagina 119

UNIT 232

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [Egll7ee setari program

1| |

b -

b -
(-
> (—
b (-

Axa sculs z
Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [ M =]
Din. piesa bruta ala
punct MIN punct MAX B—
x K +166
¥ +o +100 S
z -ae w0 ¥
Presetare
I Definire numér presetare Sl
fo L
Date globale e
Salt de degaiare Z
Al 2-lea salt degai. 56
Pozitionare F 750
Retragere F EEEE
DIAGNOSIS
INFO 1.3
=2

UNIT 232




Unitatea 232 Frezare frontala
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Plan frezare: Selectarea planului de frezare

Punctul de pornire in prima axa: Punctul de pornire pe axa de
referinta

Punctul de pornire in a doua axa: Punctul de pornire pe axa auxiliara
Punctul de pornire in a treia axa: Punctul de pornire pe axa sculei
Punctul final in a treia axa: Punctul final pe axa sculei

Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

Lungime prima latura: Lungimea suprafetei ce va fi frezata pe axa de
referintd, raportata la punctul de pornire.

A 2-a lungime laterala: Lungimea suprafetei ce va fi frezata pe axa
auxiliara, raportata la punctul de pornire.

Trecere maxima: Trecere maxima pe taietura

Degajare in lateral: Distanta laterala cu care se migca scula dincolo de
suprafata

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen.

T

s
]

Plan frezare

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Punct pornire axa 3
Punct oprire axa 3
Adnitere adancime
Lungime prima 1atura
Lungime a 2-a latura
Trecere maxina
Degajare in lateral

m
i
] E [

e
[6e
[ze
—_—
g | DrAsNosis

INFO 13

a: |

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

sELEcm e
TRBEL

Definirea operatiilor de
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosa: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru ultima taietura de
finisare.

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC : \SMARTNCN123_DRILL .HU T Scula | [ ‘4»
T o |
, [—
+ [H Joste scus il
J—
—
f—
Functie M: _—
Functie M:

srosa e )] e ¢ [ vea

[ Presel. scula
B name I

NCARCARE
DATE UNIT.

sELEcmif ‘

smarT.NC: Programare
Strategie de prelucrare (08/1/2)7

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prez. gen. | sculs

Plan frezare

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Punct pornire axa 3
Punct oprire axa 3
Adnitere adancime

Lungime prima latura
Lungine & 2-a latura
Trecere maxina

Degajare in lateral

Vitezs F de finisare

o[=le

par. frez. [ l

-[=]




Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:

=

i,
LéF

Prescriere degajare
2. Prescriere degajare
Viteza de avans pentru pozitionare

Factor suprap.

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[@ Joate siovare

sculs | par. frez.

L H
i z_______ ]

Salk de degajare []

Fll 2-lea salt degai. |S@ G
Pozitionare F 750 G| S ;
Factor suprapunere T G W

i | |

Date globale |<

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

l

Definirea operatiilor de
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Grupul principal Palpare
in grupul principal Palpare puteti selecta urmatoarele grupuri de functii:

Tasta

Grup functie soft

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

ROTATE
Functii palpator pentru determinarea automata a unei
rotatii de baza

PALPARE
-l

PRESETARI
Functii palpator pentru determinarea automata a unui
punct de referinta

PRESETARE

MASURARE
Functii palpator pentru masurarea automata a piesei de
prelucrat

MASURARE

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [Egll7ee setari program

| |

-

|-
i
> [—
| —-—

Axa scula

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [¢>

Dim. piess bruts
punct MIN

v +0
z ~ae

Presetare

[ Definire numar presetare

z

"

punct MAX

@

Date globale

Salt de degaiare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

-

INFO 1/3

i

ROTATIE

\

PRESETARE | MASURARE

FUNCTIE
SPECIALA

CINEMATICA

scuLa ‘

DIAGNOSIS

FUNCTE SPECIALA:
Functie speciald pentru setarea datelor palpatorului

FUNCTIE
SPECIALA

CINEMATICE:
Functii palpator pentru testarea si optimizarea cinematicii ¥

CINEMATICA

SCULA
Functii palpator pentru masurarea automata a sculei

masinii

Pentru o descriere a ciclurilor palpatorului, consultati Ciclurile
palpatorului din manualul Ciclurile Palpatorului.

=y



Grupul Functii de rotatie

Urmatoarele unitati de lucru pentru determinarea automata a unei rotatii
de baza sunt disponibile in grupul Functii de rotatie:

Unitate

Tasta

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

Unitate 400 Rotatie in jurul unei linii drepte

UNIT 400

Unitate 401 Rotatie Tn jurul a doua gauri

UNIT 401

Unitate 402 Rotatie Tn jurul a doua stifturi

)

UNIT 4;2

Unitate 403 Rotatie in jurul unei axe rotative

=
2
=1
5

403

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

UNIT 400

||
1
1 |
b1
b |
il

UNIT 401
="

[Eprosren: 123.0R7LL mn

-1 [ERl7e0 setari program

UNIT 402
e

Axa scula 2

Prez. sen. | Piesa de prelucrat bruta[> " [

Dim. piesa bruta —

punct MIN punct MAX —

x +0 +100

z -40 +0 W

Presetare

I Definire numar presetare A

o =y
Y

Date globale

Salt de degajare =z

Al 2-lea salt degai. [se

Pozitionare F [7se

Retragere F EEEEE]

UNIT 403

UNIT 405
o

Unitate 405 Rotatie Tn jurul axei C

UNIT 405

g P

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Grupul Functii presetate (decalare de origine)
Urmatoarele unitati de lucru pentru setarea automata a decalarii de

origine sunt disponibile in grupul Functii presetate:

Unitate

Tasta
soft

smarT.NC:

Unitate 408 Punct de referinté la centrul canalului (functie

FCL 3)

Unitate 409 Punct de referinta la centrul bordurii (functie

FCL 3)

Unitate 410 Decalare de origine in interiorul
dreptunghiului

Unitate 411 Decalare de origine in exteriorul
dreptunghiului

UNIT 410

Programare Erourendre
si editare
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Axa sculs z
Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [ M =]
T TR e o s
x Fe  [ee
v o [ee || % |
2 Fae—— [ "
Presetare
I Definire numar presetare
e
Date globale
Salt de degajare =z
Al 2-1lea salt degai. E—
Pozitionare F [7se
Retragere F [ssss
(&L
|
|
|-
> -
b | —
UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unitate 412 Decalare de origine in interiorul cercului

UNIT 412

Unitate 413 Decalare de origine in exteriorul cercului

Unitate 414 Decalare de origine in exteriorul coltului

Unitate 415 Decalare de origine in interiorul coltului

Unitate 416 Decalare de origine in centrul cercului




Tasta

Unitate soft

Unitate 417 Decalare de origine in axa palpatorului it 417
o

Unitate 418 Decalare de origine din 4 gauri wir_ate

Unitate 419 Decalare de origine intr-o singura axa
=

Definirea operatiilor de
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Grupul Functii de masurare

Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a piesei de

prelucrat sunt disponibile Tn grupul Functii de masurare:

Unitate

o
iy
S Q@

Q)

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 420 Masurare unghi

UNIT 420

Unitate 421 Masurare gaura

Unitate 422 Masurare stift cilindric

UNIT 422

Unitate 423 Masurare interior dreptunghi

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [Egll7ee setari program

b |
|
|
>
» -
|-

Axa scula

Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [¢>

Dim. piess bruts
punct MIN

X o
v e
z | —

Presetare

[ Definire numar presetare

z
[

punct MAX
I a—
e —
|

@

Date globale

Salt de degaiare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

fe
[se
[essss

-

INFO 1/3

i

UNIT 420

==

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

DIAGNOSIS

Unitate 424 Masurare exterior dreptunghi

UNIT 424

Unitate 425 Masurare interior latime

UNIT 425

Unitate 426 Masurare exterior latime

UNIT 426

00 [ ]| et

Unitate 427 Masurare coordonata

UNIT 427

iy
i




Unitate

Unitate 430 Masurare cerc orificiu

()]
Unitate 431 Masurare plan Nzt as1 -S
£ S
©
S
o
Q.
o
© S
o8
=0
£33
==
o2
oo
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Grupul de functii diverse

Urmatoarea unitate de lucru este disponibila in grupul de functii diverse:

Tasta

Unitate soft

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 441 Parametri palpator ot aa1

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

-1 [Egll7ee setari progran

Axa sculs

Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [«

Dim. piess bruts

z

punct MIN punct MAX

x e [iee
v Fe [iee
z [Fae [+
Presetare

I Definire numsr presetare

e

Date globale

Salt de degajare =z
Al 2-1lea salt degsi. E—
Pozitionare F [7se
Retragere F [essss

[

=

i |

-~

i

gl

UNIT 441

oY i

DIAGNOSIS
INFO 1/3

-




Grupul de functii de masurare cinematica (optiune)
Urmatoarele functii sunt disponibile in grupul de functii cinematice:

Unitate Tasta

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 450 Restaurare/Backup cinematica

Unitate 451 Testare/optimizare cinematice

Unit 452 Compensare presetare Nt a5z
@ |

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
[Eprosren: 123.0R7LL mn

-1 [ERl7e0 setari program

v e

|
1 |
1> |
|
b -
b |-

Axa scula z

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [> M =]

Dim. piesa bruta a—
punct MIN punct MAX —

x +0 +100

z -40 +2 W

Presetare

I Definire numar presetare e

o =y

Y

Date globale

Salt de degajare =z

Al 2-lea salt degai. [se

Pozitionare F [7se

Retragere F EEEEE]

UNIT 45@ | UNIT 451

@

UNIT 452 ‘

Definirea operatiilor de
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Grupul de functii Scula

Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a sculei sunt

disponibile in grupul de functii Scula:

Unitate

Tasta
soft

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

Unitate 480 TT: Calibrare TT

UNIT
cAm A

Unitate 481 TT: M&surare lungime scula

UNIT 481
B
2

Unitate 482 TT: Masurare raza scula

Unitate 483 TT: Masurarea intregii scule

UN. 82
2

UNIT
2

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

v e

UNIT 4se

cAL.

UNIT 481

Program: 123_DRILL mm

Y 700 Setari program

UNIT 482
#

2

Axa scula

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [
Dim. piesa bruta

z

punct MIN punct MAX
x Fe— [tee
v e [lee
z [Fae [+

Presetare

I Definire numar presetare

e

Date globale

Salt de degaiare z
Al z-1lea salt degai. o
Pozitionare F EE
Retragere F [essss

M

umnl s
7 E
&




Programare
si editare

Grupul principal Conversie smarT.NC: Programare

Urmatoarele functii pentru transformarea coordonatelor sunt disponibile e 2
N . . . -0 [BJrrosran: 123_DRILL mm Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [> M =]
in grupul principal Conversie: oia. piema pruts — S © —
x Fe  [+iee
; Tasta . v w me——* O o
TG soft Raeing = —“' T
I Definire numar presetare | ..
UNITATEA 141 (FUNCTE FCL 2): Pagina 132 e g
Deplasare decalare origine 5? s e -
Pozitionare F [7se E
UNITATE 8 (functia FCL 2): nay 8 Pagina 133 _Dm 8_
Oglindire (652) = o g
| (1] E
UNITATE 10 (functia FCL 2): ’—‘ ; Pagina 133 = 25
ROtatyie Q UNIT 1. UNIT 8 UNIT 1 UNIT 11 UNIT_140 UNIT 247 = -E 2
=0 G| et e = |00 ol
UNITATE 11 (functia FCL 2): Pagina 134 oo
Scalare o
UNITATE 140 (functia FCL 2): onzT_s4e Pagina 135
Inclinarea planului de lucru cu functia @
PLAN
UNITATE 247: UNIT 247 Pagina 137
Numar presetat it
UNITATEA 7 (FUNCTE FCL 2, AL Pagina 138
DOILEA RAND DE TASTE SOFT): 5?

Decalarea de origine cu ajutorul tabelului
de decalari de origine

UNITATE 404 (al 2-lea rand de taste soft): Pagina 138 @
Setare rotatie baza oy

131
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Unitate 141 Deplasare decalare de origine

Folosind unitatea 141 Decalare origine puteti defini o deplasare de
decalare origine cu introducerea directa a valorilor de deplasare pe axe
specifice, sau prin definirea unui numar in tabelul de decalare origine.

Trebuie sa specificati tabelul de decalare origine in antetul programului.

Selectati definitia de tip dorita cu ajutorul tastei soft
Definiti deplasarea de decalare origine prin introducerea
valorii

Definiti deplasarea de decalare origine in tabelul decalare
origine Introduceti decalarea de origine sau selectati tasta

soft SELECTAT NUMAR
oEpLesaRE Resetare deplasare decalare de origine
Resetare deplasare decalare origine: Apasati tasta soft
@5 RESETARE DEPLASARE DECALARE ORIGINE. Daca

doriti sa resetati deplasarea de decalare origine doar pe
anumite axe, introduceti valoarea 0 in formularul pentru axele
respective.

smarT.NC: Programare
Numar de la tabelul de date-?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T R e s

* [E5F191 Modificare decai. oris.

VALORT

TABEL

DEPLASARE
DECALARE
DE ORIGINE

[l

SELECTARE
NUMAR

smarT.NC: Programare
Numar de la tabelul de date-?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU i enl e

* [E5F191 Modificare decai. oris.

VALORT

TABEL

DEPLASARE
DECALARE
DE ORIGINE

SELECTARE
NUMAR




Unitate 8 Oglindire (functia FCL 2)

Cu unitatea 8 utilizati casete de verificare pentru a defini axele oglindite
dorite.

@ Daca definiti doar o singura axa oglinditd, TNC schimba
pozitia de prelucrare.

Resetati oglindirea: Definiti unitatea 8 fara axe oglindite.

Unitate 10 Rotatie (functia FCL 2)

Cu unitatea 10 Rotatie, definiti unghiul cu care smarT.NC roteste
operatiile definite ulterior in planul de lucru activ.

Tnainte de Ciclul 10 trebuie programata cel putin o apelare de
@5 scula, inclusiv definitia axei sculei, astfel incat smarT.NC sa
poata gasi planul de rotatie.

Resetati rotatia: Definiti unitatea 10 cu rotatie 0.

smarT.NC: Programare
Ax& imagine oglinda-?

Programare
si editare

TNC: \SHARTNCN123_DRILL .HU
Axe oglindite
’
[E5)]e os1inaire

(3 =

i
i
i |

=
0

A

W

DIAGNOSIS
INFO 1/3

="

smarT.NC: Programare
Unghi de rotatie?

Programare
si editare

TNC:\SHARTNCN123_DRILL .HU
’
»  [i2]1e rotatie

Unghi rot.

DIAGNOSIS
INFO 1/3
o
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Unitate 11 Scalare (functia FCL 2)

Cu unitatea 11 definiti un factor de scalare cu care puteti rula operatiile
definite ulterior cu dimensiuni marite sau reduse.

=y

Cu parametrul MP7411 precizati daca factorul de scalare va
fi aplicat numai in planul de lucru activ sau si in axa sculei.

Resetati factorul de scalare: Definiti unitatea 11 cu factorul de
scalare 1.

smarT.NC: Programare
Sfarsitul unitatii de prelucrare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
Factor de scalare

«  [E)]a1 scerare

BxsCL

[

= Eﬂ:

=0

]

DIAGNOSIS

INFO 1/3

“

HL




Unitate 140 Plan inclinat ( functia FCL 2)

Producatorul masinii trebuie sa activeze functiile de inclinare
% a planului de lucru!

Puteti utiliza functia PLAN numai la masinile care au cel putin
doua axe inclinate (cap si/sau tabel). Exceptie: Functia
PLAN AXIAL (functia FCL 3) poate fi utilizata si masina are
sau are activata o singura axa rotativa.

Cu unitatea 140 puteti defini planuri de lucru inclinate Tn moduri diferite.
Puteti seta separat definitia planului si comportamentul de pozitionare.

smarT.NC:

Unghi

Programare
spatial RA?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

» [ ]r4e inciinare p1an

SPATIAL

PROJECTED

Definitie plan

[PLANE SPATIAL

Unshi spatial A [
Unghi spatial B
Unghi spatial C

Comportament pozitionare

[MoVE

Salt de degaiare
Pozitionare F

Selectare dir. inclinare
@ Automat

© Pozitiu

© Negatiu

Selectare tip transformare
@ Automat

O Rotire tabelsantet

© Rotire sist. coordonate

] E Iz

v Y

EULER
s

VECTOR POINTS | REL. SPA.

e

RESET ‘

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.
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Sunt disponibile urmatoarele definitii de plan:

Tipul definitiei planului Tasta

soft

Plan definit de unghi spatial SPATIAL
Q ; :
2
)
= Plan definit de unghi de proiectie
= e
@
Q Plan definit de unghi Euler EuLeR
o S
o8
=0 Plan definit de vector vEcToR
=32 =
° @
oo

Plan definit de trei puncte

oo
o
=1

'z
25
7]

Definiti un unghi spatial incremental

ol
m
m
@
il
D

Definiti unghiurile axelor (functia FCL 3)

Resetati functia plan inclinat REseT

|

Puteti utiliza taste soft pentru a schimba comportamentul de pozitionare,
@ selecta directia de inclinare si tipul de transformare.

Tipul de transformare este aplicat numai in transformarile cu
% axa C (masa rotativa).

136



Unitate 247 Decalare de origine noua
Cu 247 definiti un punct de referinta din tabelul presetat activ.

smarT.NC: Programare
Numa&r pt. Punctul de zero?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Numar presetat

v

+ [ID]z47 pecaiare origine nous

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Unitate 7 Decalare de origine (functia FCL 2)

de program, tabelul de decalari de origine in care smarT.NC
va aplica numerele decalarilor de origine (consultati ,Setarile
programului” la pagina 47).

ql—ﬂ? nainte de a utiliza unitatea 7 trebuie s& selectati, din antetul

Resetati schimbarea decalarii de origine: Definiti unitatea 7
cu numarul 0. Asigurati-va ca toate coordonatele din linia O
sunt definite ca 0

Pentru a defini o schimbare de decalare de origine prin
introducerea coordonatelor, utilizati unitatea conversationala
(consultati ,Unitate 40 Unitate conversationala” la pagina
144).

Cu unitatea 7, schimbarea decalarii de origine, definiti un numar de
decalare de origine din tabelul de decalari de origine pe care |-ati precizat
n antetul programului Selectati numarul decalarii de origine folosind tasta
soft.

Unitate 404 Setare rotatie de baza

Cu unitatea 404 puteti seta orice rotatie de baza. Utilizati aceasta unitate
in principal pentru a reseta rotatiile de baza precizate cu functiile de
palpare.

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Numar de la tabelul de date-?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=]
,

* [EF]? roditicare decai. oris.

Numar decalari origine

SELECTARE
NUMAR

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Val. presetatd unghi de rotatie

*  [2]aea setare ror

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU T S U
Numar din tabel 0 b E
e
5 Q.

B




Setarile programului

UNIT 700

Grupul principal Functii speciale smarT.NC: Programare e
Urmatoarele functii sunt disponibile in grupul principal de functii speciale:  [me-smrmesizaorrie o z
v o [EJprosran: 123_0RILL Am Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [> M
Functie Uz Pagina i G ——
’ soft 9 v  a— s — N E o
z a0 e W _c
UNITATE 151: IJNI;E':Ei Pagina 140 ;r::::::—; nunar presetare I —
Apelare program e it d
Salt de desaiare —— —
A1 2-1es salt desai. B 15-
UNITATE 799: T 788 Pagina 141 e iy — -
Unitate final program T =
>
- bg "‘_E_"”Q o
UNITATE 70: Pagina 142 = wova | B 5
Introduceti blocul de pozitionare (8_-%] = 3| 25
UNIT 151 UNIT 7889 UNIT 70 UNIT 60 UNIT Se UNIT 4@ | -E 2
UNITATE 60: et e Pagina 143 i [ TS lera]fl  Je=] 5 @
Introducerea functiilor auxiliare M o E.
UNITATE 50: UNIT 5@ Pagina 143
Apel scula separat
UNITATE 40: Pagina 144
Unitate conversationala e
UNITATE 700 (al 2-lea rand de taste soft): Pagina 47
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Unitate 151 Apelare program

Din cadrul smarT.NC, puteti folosi aceasta unitate pentru apelarea
oricarui program de tipul:

Programe de tip unitate smarT.NC (extensie .HU)
Programe tip dialog conversational (extensie .H)
Fisier ISO (extensie .I)

Parametri din formularul Prezentare generala:

Nume Program: Introduceti calea si numele figierului pe care doriti sa
il apelati.
Daca doriti sa apelati un program cu ajutorul tastei soft
@5 (fereastra pop-up, vezi imaginea jos dreapta), atunci
programul trebuie salvat in directorul TNC:\smarTNC.
Daca programul dorit nu este stocat in directorul
TNC:\smarTNC, trebuie sa introduceti calea completa.

smarT.NC: Programare
Apelare program

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Apelare program

Nume program

SELECTARE | SELECTARE

SELECTARE

H HU

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nume program

51 Apelare program

T —
W Seiectare fisier X

STNC: \SMARTNC\* . H

[i=

U |

W

B

|
|

o] pIAGNOSTS

F oK Anulare g
AN
o\
S| Y INFO 1/3
i i
=
sNCEPUT | sFaRsIT PAGINA PAGINA
END




Unitate 799 Unitate final program
Cu aceasta unitate indicati sfarsitul unui program. Puteti defini diferite
functii M si alternativ o pozitie.
Parametri:
Functie M: Daca este nevoie, introduceti orice functie M. TNC introduce
automat M2 (final program)

Apropierea de pozitia finala: Daca este nevoie, introduceti pozitia la
care trebuie sa se ajunga la finalul programului. Secventa de
pozitionare: Prima data axa sculei (Z), apoi planul de prelucrare (X/Y)

Sistemul de referinta al piesei de lucru: Coordonatele introduse in
raport cu decalarea de origine a piesei de lucru

M91: Coordonatele introduse in raport cu decalarea de origine a
masinii (M91)

M92: Coordonatele introduse in raport cu pozitia stabilita a maginii
(M92) definita de producatorul masginii

smarT.NC: Programare
Functie auxiliara M7

Programare
si editare

TNC:\SHARTNCN123_DRILL . HU
’
»  [BT7es starsit proaran

Functie M:
Functie M:

I Traversare 1a pozitia finals

®

Definirea operatiilor de
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Unitate 70 Unitate de pozitionare
Cu aceasta unitate puteti defini pozitionarea rulatd de TNC intre doua
unitati.
Parametri:
Apropierea de pozitia finala: Daca este nevoie, introduceti pozitia la

care trebuie sa se ajunga TNC. Secventa de pozitionare: Prima data
axa sculei (Z), apoi planul de prelucrare (X/Y)

Sistemul de referinta al piesei de lucru: Coordonatele introduse in
raport cu decalarea de origine a piesei de lucru

M91: Coordonatele introduse in raport cu decalarea de origine a
masinii (M91)

M92: Coordonatele introduse in raport cu pozitia stabilitd a maginii
(M92) definita de producatorul masinii

smarT.NC: Programare
Coordonate?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[i-f7e Pozitionare

Coordonata z
Viteza de avans
Sist. de ref.:
Coordonata X
Coordonata v
Vitezs de avans
Sist. de ref.:

rm:x

® Ps3 de prC M310 M3Z
rnnx

® Ps3 de prC M310 M3Z

nxnmosxs
mro 1/3




Unitate 60 Unitate functie M
Puteti defini oricare doua functii M cu aceasta unitate.

Parametri:

Functie M: Introducerea oricarei functii auxiliare M

Unitate 50 Apel scula separat
Puteti defini un apel de scula separat cu aceasta unitate.

Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

Definire functie M: Daca doriti, introduceti orice functii auxiliare M
Definiti pre-pozitionare: Daca doriti, introduceti o pozitie care va fi
accesata dupa schimbarea sculei. Secventa de pozitionare: Mai intéi
planul de prelucrare (X/Y), apoi axa sculei (Z).

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina).

smarT.NC: Programare
Functie auxiliara M7

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EZJee Functie auxiliara m

Functie M:
Functie M:

.
—

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [iEdse arerare scuia

0  nNumber

M Name

— =

DATE UNIT.

I Definire functie M

—
—

i | A
e
¥ Y

g

—
-

I Definire pre-pozitionare
S
—
FHAX

I Presel. scula

[FRRx——— | DIRGNOSIS

NCARCARE ‘

INFO 1/3

TRBEL

NUME }

sELEchr ‘
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Unitate 40 Unitate conversationala smarT.NC: Programare

. . < . . . Vi & d ? F=
Utilizati aceasta unitate pentru a introduce secvente conversationale de =2 °* 393n° — —
. 1A . . . !v N b N BN A\ L B Secuenta dialog conversationala
dialog intre blocurile de prelucrare. Poate fi utilizata intotdeauna in . s
urmatoarele cazuri: D

*2  Mizg @
END

Programare
si editare

* [[J]ee unitate conversationaia
Doriti sa utilizati functii TNC pentru care formularul de intrare nu este
disponibil inca

Doriti sa definiti cicluri OEM

conversationala care pot fi introduse in fiecare secventa

@5 Nu exista limita la numarul de blocuri de programare
conversationala de dialog.

Pot fi introduse urmatoarele functii conversationale pentru care nicio =
forma de intrare nu este posibila: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Functii traseu L, CHF, CC, C, CR, CT, si RND prin tastele pentru functii
de traseu gri

Bloc OPRIRE prin tasta STOP

Bloc functie M separat prin tasta ASCIl M

Apelare scula cu tasta TOOL CALL

Definitii ciclu

Definitii ciclu palpator

Repetitii sectiuni de program/tehnica subprogramului

Programare parametru Q

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Definirea pozitiilor de prelucrare

Notiuni de baza

in formularul Prezentare generala (1) puteti defini direct pozitille de
prelucrare ale etapei de prelucrare curente, in coordonate carteziene
(consultati figura din dreapta sus). Daca prelucrarea va fi efectuata in mai
mult de trei pozitii, puteti defini pana la sase pozitii suplimentare — pana
la un total de noud — in formularul Detalii pozitii (2).

Intrarea incrementala este permisa incepand cu a doua pozitie de
prelucrare. Puteti utiliza tasta | sau tasta soft pentru a schimba comuta.
Prima pozitie de prelucrare trebuie introdusa ca valoare absoluta.

Cea mai rapida, mai usoara si mai precisd metoda de a defini pozitiile de
prelucrare este cu generatorul de modele. Generatorul de modele
afigseaza grafic pozitiile de prelucrare introduse imediat dupa ce au fost
introdusi si salvati parametrii ceruti.

smarT.NC salveaza automat pozitiile de prelucrare definite cu ajutorul
generatorului de modele intr-un tabel de puncte (fisier .HP) Tabelul de
puncte poate fi utilizat cat de des doriti. O functie foarte practica este
posibilitatea ascunderii sau dezactivarii oricaror pozitii de prelucrare prin
selectarea grafica.

Tabele de puncte utilizate pentru comenzile mai vechi (fisiere .PNT) pot fi
de asemenea incéarcate prin intermediul interfetelor si utilizate cu
smarT.NC.

% Daca aveti nevoie de modele de prelucrare regulate, folositi
posibilitatile de definire din formularul Detalii pozitie. Daca
aveti nevoie de modele complexe si neregulate de prelucrare,
folositi generatorul de modele.

smarT.NC: Programare
Coordonata X pozitie

elucrare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

€

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie|(

v 2
=) I
FE 150

-z0

Axa ref. Axa minors _ Axa scula

POZITIT

DIAGNOSIS

INFO 1/3

EE:
it

smarT.NC: Programare
Coordonata X pozitie

prelucrare

Programare
si editare

TNC:\S!

\123_DRILL.HU

Prez. sen.|scula|p. saurire Pozitie|tr

Axa ref. Axa minora _ Axa scula

Puznn

nunEL cADRU ‘ osre

:sm: Pns
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Folosirea pozitiilor de prelucrat in mod repetat

Fie ca ati creat pozitii de prelucrare direct in formular, sau ca figsier HP cu
generatorul de modele, le puteti folosi pentru toate unitatile de prelucrare
programate ce urmeaza. Lasati goale campurile de intrare pentru pozitiile
de prelucrare. smarT.NC va folosi automat pozitiile de prelucrare definite
anterior.

% Pozitiile de prelucrare raman valabile pana cand veti defini
pozitii de prelucrare noi in unitatile urmatoare.



Programare
si editare

Definirea modelelor de prelucrare in formularul cu  [snar7.nc: Prosranare

Coordonat&d X pozitie prelucrare

detalii Pozitii S i
’ 5 sen. | [p- ‘ - g
Selectati orice unitate de prelucrare , i " inrs s LS
Selectati Formularul cu detalii Pozitii V = B
'}
Selectati modelul de prelucrare dorit cu ajutorul tastei soft : "“““ Sk ) %ﬁ%

% Dupa ce ati definit un model de prelucrare, smarT.NC Bl
afigseaza datele si informatia grafica in formularul Prezentare L Qg
generala; valorile de intrare nu sunt afisate din motive de f Fo 1/3 ]

. - =1 @ b
spatiu. =l E g
Schimbarile valorilor pot fi efectuate in formularul cu detalii =Ty e ‘ 2L ‘ g [ Em ‘ e == P
Pozitii. K= =3 el %

’ oo

smarT.NC: Programare Pf°::‘?:':::
Apelare scula o
TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie|(

i (9] CE—

v x 240 Centrare 3

F E 150

Select.adsncinesdianetru @ [iF]c
Diametru -10

-Z0

E]
ﬁﬁ E =

!

ol

=]

Model definit:

H|

9 Number ... DIAGNOSIS
7)) Name Do
4
INFO 1/3
% "

NCARCARE SELECTAR P
(28 4]] wa

sl

DATE UNIT.

147



iilor de

Definirea pozi
prelucrare

148

Un singur rand, drept sau arcuit

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru.
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire ale randului pe axa secundara a planului de lucru.
Distanta: Distanta intre pozitiile de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

Numar de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare.
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de prelucrat

Punct de pornire

smarT.NC: Programare

in X

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
]
»  [Epozitii in 1ists

iz

POZITII

PUNCT

RAND
4 -’

Prez. gen.|sculs|p. saurire Poziti

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Distants D

Nunar de repetitii
Rotatie

Coordon. suprafata sup.

MODEL CADRY ‘ CERC

(B8] 1]

&

CERC PAS
e
s

DIAGNOSIS

INFO 1/3

-

i




Model, drept, rotit sau deformat

w

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de

pornire al modelului (1) pe axa principala a planului de lucru.

Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire al modelului (2) pe axa secundara a planului de
lucru.

Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

Distanta pe axa 2: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa

Numar de coloane: Numarul total de coloane din model
Numar de linii: Numarul total de linii din model

Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

Poz. rot. ref. ax.: Unghiul cu care este rotita doar axa
principald a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Poz. rot. minor. ax.: Unghiul cu care este rotitd doar axa
secundara a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o rotirea executata anterior a intregului model.

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Punct de pornire in X
U5 SERERBENZERTILL - S0 Prez. sen.|sculs|p. ssurire Pozitie|r
AN
v Punct pornire axa 1 S—
= Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa s ;
Spatiere in axa 2 :
Nunar de coloane W
Numar de 1inii
* Rotatie L1
Poz. rot. axa ref. =
Poz. rot. axa min. it &
Coordon. suprafata sup.
ﬁ'
INFO 1.3
=K
POZIFII PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CERC PAS
s ) S &
KN | = &

(")
T
|
0o
‘N
[e)
)
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Cadru drept, rotit sau distorsionat smarT.NC: Programare
Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctuluide ~ |Funct de Pornire in X
. . . . o . B N = Prez. gen.|sculs|p. saurire Poziti
@ pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru .
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de i P oD a0 —
pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru Shatiare prias ot —
[} Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa o o e
o] oo T . ; S + [Eoritis in aists Rotatis ——
g principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
o pozitiva sau negativa iy et e
= Distanta pe axa 2: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
‘N secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare e
S pozitiva sau negativé
© g Numar de linii: Numarul total de linii din cadru
o ) Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru +j7
=] Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru Tn jurul punctului - .
— — . N . - . . o POZITII PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CERC PAS
S o de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a ‘ ‘ Fod] | [ &
aa planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti

introduce o valoare pozitiva sau negativa

Poz. rot. ref. ax.: Unghiul cu care este rotita doar axa
principald a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Poz. rot. minor. ax.: Unghiul cu care este rotitd doar axa
secundara a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
@5 adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
cadru.

i
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Cerc complet smarT.NC: Programare ::°::j':::
- . . . Cent 42 fled X
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe | -So_f2 =278 927 ¢78
. . o . R A = Prez. gen.|sculs|p. saurire Pozitie |<>
axa prmmpal_a a planului de lucru. . . - "
Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa ' contzu an prine e IEE—_ | FEEE
secundara a planului de lucru plamet E— - E
Diametru: Diametru cerc orificiu iR, CORROD e, -
- - . . . g * Pozitii in 1lista N N
Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de i had 1
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ :
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa N
Numar de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe 7 g 8_ °
Cerc . . . IO 1/3 m E
Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei i o 5
superioare a piesei de lucru s
POZITII RﬁND. IODEL CADRU CERC CERC I?RS c -—
| = ] 50
o

smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de
@5 prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de
prelucrare.
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Segment de cerc SERT NEE Procranore
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe ~ |[o=ntry cere orificiu X
. . 15 a planului de lucru . 2 = = Prez. gen.|sculs|p. saurire Pozi(ie‘4> =
axa principald a p . . . a
Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa i Contru i prin oxe =
secundara a planului de lucru piametry Ik ‘
% Diametru: Diametru cerc orificiu iss aseert .
. . . . . . . * Pozitii in 1lista Coordon. suprafata sup. | i
o Unghiul de pornire: Un.ghvlul polar _al primei pozitii dg . v
o prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
= de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
‘N valoare pozitiva sau negativa BE——
8_ Unghi de avans/unghi final: Unghi polar incremental intre . g
© o 2 pozitii de prelucrare. Ca alternativa, puteti introduce —
o o unghiul final absolut (cu ajutorul tastei soft). Puteti introduce
- o valoare pozitiva sau negativa.
O — N - d .t..' N mur | t t | d .t.. d r | r r POZITII PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CET_‘PFIS
5o umar de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe Bl =3 E3 & M~
as cerc

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru
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Pornirea generatorului de modele

Generatorul de modele pentru smarT.NC poate fi pornit in doua moduri
diferite:

Direct din al treilea rand de taste soft din meniul principal smarT.NC,
daca doriti sa definiti direct mai multe fisiere cu puncte

Din formular, in timpul definirii prelucrarii, daca doriti s introduceti
pozitii de prelucrare.

Pornirea generatorului de modele din randul principal al meniului de

di N
editare Gestionare fisiere ::°::f':::: 8-
Selectati modul de operare smarT.NC © o
, . | aowrnes [ oS ol e g 25
Selectati al 3-lea rand de taste soft e Cineeteoot Ne  roe 1z.o0.s0m i €S
ci6s [EUWHEELPOC2Z He 734 s ; U= "
3 %NK EUHEELPUCE HC 734 }J w e
Porniti generatorului de modele: smarT.NC comuta la S ; o e Qg
. . e . . » Cisystem BOHR HP 344 n 1
gestionarul de figsiere (consultati figura din dreapta) si » Otncauide sseones W asm i =g
afiseaza toate fisierele cu puncte existente. o peErRERvRerT
Selectati un figier cu puncte (*.HP) si deschideti-I cu tasta DEE: B Scoeveezee e o -
ENT sau [FFEFITE e e
FIsteR Creati un figier cu puncte nou: Introduceti numele fisierului LA N i W a0 zuoe.zeno ——pH
NOU PRIV . N X . ’ 4 4 EPUNKTE e 1474 14.11.2008 —-—-+
O (fara tipul fisierului) si confirmati cu tasta MM sau INCH. 4 ¢ 7 e Wb aozs 21.0.2008 -t
o . . ’ . ipsge s & FIVUFORM HP 1999 27.08.2008 - sy e
smarT.NC creeaza un figier cu puncte folosind unitétile de et iz MU 1084 25.11.2005 —-ons
.k . 5 2 ]
masura selectate, apoi porneste generatorul de modele | ¢4 &+ ¢4 & oiscts 7 g5ar,omyies 7 saeze.avbvies Tib:
PAGINA PAGINA SELECTARE COPY. SELECTARE FISIER ULTIMELE
' ‘ ‘3 _' Bk N%.I FISIERE ‘ END
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Pornirea generatorului de modele dintr-un formular

POZITII

NOU

SELECTARE

m
=}
H
G}
D
D

ol
m
m
m
o
S
D

o

m

ol

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati orice pas de prelucrare in care pot fi definite
pozitiile de prelucrare

Selectati un cdmp de intrare in care va fi definita o pozitie de

prelucrare (consultati figura din dreapta sus).

Comutati la Definire pozitii de prelucrare in tabel de
puncte.

Pentru a crea un figier nou: Introduceti numele figierului
(fara tipul fisierului) si confirmati cu tasta soft .HP NOU.
Specificati unitatile de masura pentru noul fisier cu puncte
folosind butonul MM sau INCH din fereastra pop-up.
smarT.NC porneste apoi generatorul de modele

Pentru a selecta un figier HP existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

cu figierele cu puncte disponibile. Selectati unul dintre

fisierele afigate si deschideti-I cu tasta ENT sau cu butonul

OK de pe ecran.
Pentru a edita un figier HP existent: Ap&sati tasta soft

EDITARE .HP. smarT.NC porneste generatorul de modele.
Pentru a selecta un figier PNT existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .PNT. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu figiere cu puncte disponibile. Selectati unul dintre figierele
afisate si deschideti-l cu tasta ENT sau cu butonul OK de pe

ecran.

Daca doriti sa editati un figsier .PNT, smarT.NC il converteste
intr-un figier .HP! Confirmati caseta de dialog apdasénd OK.

smarT.NC: Programare
Coordonat&d X pozitie

prelucrare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitiel

S | : "
[ e E =
o s
FE 150 = ;l
‘
select.sasncinesatanetry @ [iF]c &
+  [Epozitis in 1ists Diametru (=T —
- L
[ 70 =) ?
Axa ref. Axa minors Axa scula
DIAGNOSIS
IO 13
5
=B
=
POZITII L
smarT.NC: Programare fEoETanEte
i i editare
Nume fisier model?
TLB SN IR Praz. sen. |scu1a|p. ssurire|Pozitiel
v E=] = M
= '] ° =z
- f®
FE 150 g ;l
-
Select.sasncinesdtanetru @ [iF]c £
+  [EPozitis in rister Diametru =T —
e || 57w
((3.1 ¥ El ?
Model puncte .
v 4|
Pl
DIAGNOSIS
& 2 g
1 <HP'
Ph
| \\ NFO 1/3
i=
] B
POZITII AFISARE SELEQTRRE Nou SELECTARE EDITARE
=e SEINER N
. PNT| -HP -HP




lesirea din generatorul de modele smarT.NC: Definire pozitii s
Apasati tasta fizica sau tasta soft END. smarT.NC deschide -
o fereastrd pop-up (consultati figura din dreapta). T B2 = e —
Apasati tasta ENT sau butonul YES pentru a salva toate —
modificarile—sau pentru a salva fisierul nou creat—si pentru s %
a iesi din generatorul de modele. %
Apasati tasta NO ENT sau butonul NO pentru a renunta la — e J =
toafe modlflcarlle si aiesi din gengratorul de modele E . =
Apasati tasta ESC pentru a reveni la generatorul de modele. =
N
‘ DIAGNOSIS o
@5 Daca ati pornit generatorul dintr-un formular, dupa iesirea din 2 —t % o
genevratf)r se .revme automat la acel forrr.1ular. . o | .g g
Daca ati pornit generatorul de modele din meniul principal, —_—T £3
dupa iesirea din generator se revine automat la ultimul ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ S o
program .HU selectat. oo
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Programare
$i editare

Lucrul cu generatorul de modele smarT.NC: Definire pozitil

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

Prezentare generala

Generatorul de modele ofera urmatoarele posibilitati pentru definirea
pozitiilor de prelucrare:

Tasta
soft

Punct unic, cartezian Pagina 161
-6
L

Un singur rand, drept sau arcuit Pagina 161 1

J I EB
Model drept, arcuit sau deformat HoDEL Pagina 162 IZI E&i 323 I': f\ It END
Cadru drept, arcuit sau deformat Pagina 163
Cerc complet oerc Pagina 164

Segment de cerc Pagina 165

Modificare inaltime de pornire. _ Pagina 166

Functie Pagina

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Definirea unui model
Selectati modelul care trebuie definit printr-o tasta soft

Definiti parametrii de intrare ceruti in formular. Selectati urmatorul camp
de intrare cu tasta ENT sau cu tasta sageata jos.

Apasati tasta END pentru a salva parametrii introdugi.

Dupa introducerea unui model printr-un formular, smarT.NC afiseaza
simbolul acestui model ca o pictograma in stadnga ecranului in
vizualizarea arbore (7).

Modelul este afigat grafic in coltul dreapta-jos al ecranului (2) imediat
dupa ce parametrii de intrare au fost salvati.

Dupa deschiderea vizualizarii arbore cu tasta sageata dreapta, puteti
selecta orice punct din modelul creat cu tasta sageata jos. Punctul
selectat in stanga este afigat cu albastru in graficul din dreapta (3).
Coordonatele carteziene ale punctelor selectate sunt afisate in colful
dreapta-sus al ecranului (4).

smarT.NC:

Definire pozitii

Programare
si editare

Coordonata suprata aper.

cadru

algcoorsonats supratata super.
» a[llcerc compiet

4 L (570 |

t schimbat manual! X
Saluare acest fisios ONT separat?
N Anutars

DIAGNOSIS
INFO 1/3

(")
T
|
0o
‘N
[e)
)
o8
- O
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£ 3
o 2
os
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Functii ale generatorului de modele SERT NEE DeGinire Po=A g proszasore

Functie Tasta soft

Ascundeti modelul sau pozitia selectata in vizualizarea
o arbore pentru prelucrare. Modelele sau pozitille ascunse | #souoese
T sunt marcate in vizualizarea arbore cu un semn slash — ‘ ‘ T
o rosu, iar in graficele de previzualizare cu un punct rosu Eree i oo i
= stralucitor. N
B‘ Reactivati un model sau o pozitie ascunsa. oregoss
Q m AFISARE %&
© = ¥
o ®© i dos
=] Dezactivati pozitia selectata in vizualizarea arbore pentru [ x=J ‘ u -

g . ~ DEZ| . &

é = prelucrare. Pozitiile dezactivate sunt marcate in ‘
[T vizualizarea arbore cu un x rosu. smarT.NC nu afiseaza ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
oo

in grafic pozitille dezactivate. Aceste pozitii nu sunt
salvate in figierul .HP pe care smarT.NC il creeaza
imediat ce iesiti din generatorul de modele.

Reactivati pozitille dezactivate

Exportati pozitiile de prelucrare definite intr-un fisier PNT.
Este necesar numai daca doriti sa utilizati modelul de
prelucrare pe versiuni software mai vechi ale iTNC 530

Afigati numai modelul selectat in vizualizarea arbore sau [ rrevzz:
. 0 . . . - UNIC
afigati toate modele definite. smarT.NC afiseaza cu

albastru modelul selectat in vizualizarea arbore.
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Functie Tasta soft

Afigati sau ascundeti ghidajele sHIDAJE
OPR

Deplasare la pagina anterioara o
©
S
Deplasare la pagina urmatoare “ g
E.
0
Deplasare la inceputul fisierului ncePUT 2 o
T © E
£5
Deplasare la sfarsitul figierului sFaRsTT c S
59
O O
oo

Functie zoom: Deplasati zona de zoom in sus
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom in jos
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la stanga
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la dreapta
(ultimul rand de taste soft)

iEE S
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Functie Tasta soft

Functie zoom: Marire piesa de prelucrat. TNC mareste
intotdeauna centrul imaginii afigate. Utilizati barele de E@%
derulare pentru a pozitiona desenul in fereastra, astfel

incat sectiunea dorita s& apara dupa ce ati apasat tasta

% soft (ultimul rand de taste soft).

1Y

g Functie zoom: Micsorati piesa de prelucrat
=N (ultimul rand de taste soft)

N

8_ ° Functie zoom: Afigati piesa de prelucrat la marimea 1=é@
© = initiald (ultimul rand de taste soft)

o0

T

= 3

@@

oo
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Punct unic, cartezian smarT.NC: Definire pozitii

X: Coordonata pe axa de referinta a planului de lucru S
Y: Coordonata pe axa secundara a planului de lucru B

Programare
$i editare

Pos. fAxa ref. Axa minora
+@

Un singur rand, drept sau arcuit

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru. = RSN
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire ale randului pe axa secundara a planului de lucru.

Distanta: Distanta intre pozitiile de prelucrare. Puteti - BI
introduce o valoare pozitiva sau negativa 2L o

- e « o [}
Numar de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare. f T ]
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire i L £ ] _“5‘ o
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de e £3
prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o ‘ ‘ ‘ } ‘ ‘ ‘ S [
valoare pozitiva sau negativa oo

si editare

smarT.NC: Definire pozitii ‘Proﬂramare

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Distanta D

Numsr de repetitii
Rotatie

INFO 1/3
| ;
i) D}

161



MOder drept; rotit sau deformat smarT.NC: Definire pozitii o s
Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctuluide | , -
pornire al modelului (1) pe axa principal& a planului de lucru. |- iy s i " g
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de P ———
pornire al modelului (2) pe axa secundara a planului de Nunir de coloane o ||
) lucru. Ly,
'S Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa S o cvewn i i'*s
o principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare :
= pozitiva sau negativa
‘N Distanta pe axa 2: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
8_ secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare gﬁ
© o pozitivd sau negativa e
o o Numar de linii: Numarul total de linii din model ] U
'c ‘3’ Numar de coloane: Numarul total de coloane din model e &
‘E E Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
aa de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a

planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

Poz. rot. ref. ax.: Unghiul cu care este rotita doar axa
principala a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Poz. rot. minor. ax.: Unghiul cu care este rotitd doar axa
secundara a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o rotirea executata anterior a intregului model.

i
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Programare

Cadru drept, rotit sau distorsionat smarT.NC: Definire pozitii

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de S — -
= Punct pornire axa 1 1ﬂ Im|

pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru punct pornire maz [ | ||
- - . Spatiere prima axa [+ze e

Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de spatiers in axa 2 —

pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru Nunar de coloane

Numar de 1inii
Rotatie

Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa REh 5 £ 50
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare TR
pozitiva sau negativa

Distanta pe axa 2: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare

pozitiva sau negativa
Numar de linii: Numarul total de linii din cadru

Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru 25 i
Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru n jurul punctului R -
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa

Poz. rot. ref. ax.: Unghiul cu care este rotita doar axa
principald a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Poz. rot. minor. ax.: Unghiul cu care este rotitd doar axa
secundara a planului de lucru in jurul punctului de pornire
introdus. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

iilor de

Irea pozi

DIAGNOSIS

INFO 1/3

el

Defin
prelucrare

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
@:5 adaugati la o pozitie rotitad executatd anterior a intregului
cadru.
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iilor de

Definirea pozi
prelucrare

164

Cerc complet

o

Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru.

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (?) pe axa
secundara a planului de lucru

Diametru: Diametru cerc.

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa

Numar de pozitii: Numéarul total de pozitii de prelucrare pe
cerc

smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de
prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de
prelucrare.

smarT.NC: Definire pozitii

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[lcerc compaet

Centru in prima axa
Centru in a dous axa
Diametru

Unghi pornire

Numar de repetitii

+50

DIAGNOSIS

INFO 1/3
i




Segment de cerc smarT.NC: Definire pozitii Prastansts
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe | e
axa principala a planului de lucru. e | e
Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru i G i T
Diametru: Diametru cerc. (]
Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de 2o P BT E
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ o
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o =
valoare pozitiva sau negativa N
Unghi de avans: Unghi polar incremental intre 2 pozitii de {‘\W i S
prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa. © o
Modificarea unghiului de avans schimba in mod automat « | Enl o o
unghiul final, daca acesta a fost definit. — [Boe—— Ll = g
Numar de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 15 E,
cerc Ao

Unghi final: Unghi polar al ultimei gauri. Axa de referinta:
Axa principala a planului activ de prelucrare (ex: X pentru
axa sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa. Modificarea unghiului final schimba in mod
automat unghiul de avans, daca acesta a fost definit.
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Modificare indltime de pornire.

Programare
si editare

smarT.NC: Definire pozitii

- Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei e
. . . . Coordon. suprafata sup.
%i superioare a piesei de prelucrat. -

*[Zz|coordonata supratats super.

Daca nu definiti o Tnaltime de pornire in definitia pozitiilor de
@J] prelucrare, smarT.NC seteaza intotdeauna coordonata
suprafetei piesei de prelucrat la 0.

iilor de

Daca modificati inaltimea de pornire, noua inaltime de pornire
este valabila pentru toate pozitiile de prelucrare programate
ulterior.

Daca selectati simbolul pentru coordonata de suprafata %

superioara din vizualizarea arbore, toate pozitiile de o o
prelucrare pentru care este valabila aceasta inaltime de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

pornire vor deveni verzi in graficul de previzualizare.

DIAGNOSIS

INFO 1/3

irea pozi

Defin
prelucrare
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Definirea unei inaltimi de retragere pentru pozitionare (Functia FCL 3 ) SERTNES Dedfnire Po=atAl P
Utilizati tastele sageti pentru a selecta orice pozitie unica ce urmeazaa | ___
fi accesata la o Tnaltime definita. . s vse @
PO . o inaltine pre-pozitionare —
i Inaltime retragere: Introduceti coordonata absoluté la care
.22 TNC trebuie sa acceseze aceasta pozitie. TNC marcheaza - %
pozitia cu un cerc suplimentar. %
125 5% 75 jA <
Inaltimea de retragere pe care o definiti este raportata K i_’
intotdeauna la decalarea de origine activa. g © =
N
DIAGNOSIS o
y + + n 2 o
meo 143 © E
g5
: 5l =
= £33
==
B L 59
oo
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Definirea contururilor

168

Definirea contururilor

Notiuni de baza

Contururile sunt definite in fisiere separate (tip fisier .HC). Deoarece
fisierele .HC contin exclusiv descrieri ale contururilo—numai date
geometrice, fara date tehnologice—pot fi utilizate in mai multe scopuri: ca
urme de contur, buzunare sau insule.

Puteti crea fisiere HC utilizdnd functiile traseu sau utilizadnd convertorul
DXF (optiune software) pentru a-l importa din fisiere DXF existente.

Descrierile de contur existente in programele mai vechi cu limbaj direct
(fisiere .H) pot fi transformate ugor in descrieri de contur smarT.NC
(consultati pagina Pagina 177).

Ca si In cazul programelor de tip unitate si generatorului de modele,
smarT.NC afiseaza fiecare element de contur in vizualizarea arbore (1)
folosind o pictograma corespunzatoare. Introduceti datele pentru fiecare
element de contur in formularul (2). In programarea de contur liber FK,
impreuna cu formularul de prezentare generala (2), exista pana la trei
formulare detaliate suplimentare (4) in care puteti introduce date
(consultati figura din dreapta jos).

smarT.NC: Definire contururi

Coordonatad X pt.

centru cerc?

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC

bste cerc | Date cerc | Punct aux. |

!J:en!ru cerc ccx
| [sentru cerc ccy
2aza cerc

oordonata X
oordonata ¥

Sentru: Razs polara CCPR
Sentru: Unghi polar CCPA

r— "
e

| ——

W

—
|
—

.

_

DIAGNOSIS
INFO 1/3

smarT.NC: Definire contururi

Panta-?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

| coordonata x
| | coordonata v

|| unshi sradient an

| | Lungime LEN

Raza polara PR

| Unshi poler PA

Ref. nr. bloc PAR PARN
Distanta paralele DP

| Prez. gen. ‘Punck aux. |Ret. re1.|




inceperea programirii conturului
Programarea conturului cu smarT.NC poate fi pornita in doua moduri

diferite:

Direct din randul principal al meniului de editare, daca doriti sa definiti
mai multe contururi separate.

Din formular in timpul definitiei de prelucrare, daca doriti sa introduceti
numele contururilor care trebuie prelucrate.

inceperea programarii conturului din randul principal al meniului de

editare

PGM CONT.

FISIER
Nou

D

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati al 3-lea rand de taste soft

Tncepe’;i programarea conturului: smarT.NC comuta la
gestionarul de fisiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza toate programele de contur

Selectati un program de contur existent (*.HC) si deschideti-
| cu tasta ENT sau

Creati un program de contur nou: Introduceti numele
fisierului (fara tipul figierului) si confirmati cu tasta MM sau
INCH. smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile
de masura selectate.

smarT.NC introduce automat doua linii pentru definirea
suprafetei de desen. Daca este necesar, ajustati
dimensiunile

Gestionare fisiere

Programare
si editare

=

Definirea contururilor

(]
gl

DIAGNOSIS

[

[TNC:\smarTNC [PATDUMP . HP
Soverries | STNC:\SMARTNGNK. » 2
» CIDEMO Nume fis. |7ip - | Din.|Moaiticat |stare
EIDUMPPEH Fioluerkzeugplatte Hp 805 14.11.2008 ----+
v Ciaxe FB0HR e 394 21.02.2008 ~---
L1 EIBOHR1 HP 443 21.02.2008 ----+
DR EZbohrungen HP 1453 20.11.2008 ----+
Mseruice o5 HP 805 13.11.2008 ----+
SECCEE EIFR1 HP 2778 27.11.2008 ----+
» Qsystea Fiar1 HP 632 14.11.2008 ----+
» Qtnceuide E4LOCHRETHE HP 3356 22.02.2008 ~---+
oTsT . FILOCHZEILE HP 823 18.05.2008 ----+
DA { FINEW HP 109 27.11.2008 ----+
b 2H: i
> SL: FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.2005 ----+
> 2 =] FIPUNKTE HP 1474
FisTERVZ HP 42825
FSUFORM HP 1898
AR AR =t W tesa
+ 4 1123_DRILL HU azz
b b & idc12s HU 738
iHcap HU 1664
+ <+ tHepoct HU 814
4 & 4 4 EceacAuR i f18 =
54 Obiscts 7 7541 3KEytes 7 93735 THEytes Lib =
PAGINA PAGINA | SELECTARE coPY. SELECTARE | FISIER | ULTIMELE
‘ IE Nou FISIERE
= TIP [ A%

z g
z |p
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Definirea contururilor

170

inceperea programarii conturului dintr-un formular

EDITARE

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur (Unitatea 122, Unitatea 125).

Selectati cAmpul de intrare Tn care se defineste numele
programului de contur (1, consultati figura).

Pentru a crea un figier nou: Introduceti numele fisierului
(fara tipul figierului) si confirmati cu tasta soft NOU.
Specificati unitatile de mésura pentru noul program de
contur cu butonul MM sau INCH din fereastra pop-up:
smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile de
masura selectate, deschide programarea conturului si preia
automat definitia piesei de prelucrat brute mentionata in
programul unitate (definitia suprafetei de desen)

Pentru a selecta un figier HC existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HC. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu programe de contur disponibile. Selectati unul din
programele de contur afigate si deschideti-I cu tasta ENT
sau cu butonul OK

Pentru a edita un figier HC existent: Apasati tasta soft
EDITARE. smarT.NC porneste programarea conturului.
Pentru a selecta un figsier HC cu convertorul DXF:
Apasati tasta soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide o
fereastra pop-up cu fisiere DXF disponibile. Selectati unul
din figierele DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT
sau butonul OK. TNC porneste convertorul DXF, cu care
selectati conturul dorit si cu care puteti salva numele
conturului direct in formular (consultati “Procesarea fisierelor
DXF (Optiune software)” la pagina 178).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen.
[{]

=

oordon. suprafata sup.
dancine

dancime patrundere
dnitere pt. latura

sculs |

sc.sdint.sup. (M@3>

ompensare raza

ip apropiere

825 apropiere
nghi 1a centru

ume contur

par. frez. |0

LI

B

DATE UNIT.

ENCARCARE 1

smarT.NC:

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [E2s urna contur

Prez. sen. | sculs |
0
@
r[¢]
r[-]

Coordon. suprafats sup.

e | anutare |

Par. frez. |0

M
g 5]

[

150 & ;l

500 W

+0 = =

Compensare raza

Tip apropiere

Raza apropiere
Unghi 1a centru

Nume contur

i)




lesirea din programarea conturului

w

Apasati tasta END: smarT.NC iese din programarea
conturului gi revine la etapa din care ati pornit programarea
conturului: la ultimul program .HU activ, dacé ati pornit
smarT.NC din randul principal, sau la formularul pasului de
prelucrare, daca ati pornit din formular.

Daca ati pornit programarea conturului dintr-un formular, se
va reveni automat la acel formular dupa iesirea din generator.

Daca ati pornit programarea conturului din meniul principal,
dupa iesirea din programare se va reveni automat la ultimul
program .HU selectat.

Definirea contururilor

171



Definirea contururilor

172

Lucrul cu programarea conturului

Prezentare generala

Elementele de contur sunt programate cu ajutorul functiilor
conversationale de dialog cunoscute. Pe langa tastele gri cu functii de
traseu, este disponibila si programarea de contur liber FK. Aceste
formulare sunt apelate prin tastele soft.

Graficele disponibile pentru fiecare cAmp de intrare si care indica

parametrul ce trebuie introdus sunt deosebit de utile in programarea FK.

Toate functiile cunoscute ale graficului de programare sunt disponibile in
smarT.NC fara restrictie.

Ghidarea sub forma de dialog din formulare este aproape identica cu cea
din programarea conversationala:

Tastele portocalii de pe axa pozitioneaza cursorul in campul de intrare
dorit

Cu tasta portocalie | puteti comuta intre programarea absoluta si cea
incrementala

Cu tasta portocalie P puteti comuta intre programarea cu coordonate
carteziene si cea cu coordonate polare

smarT.NC: Definire contururi

Panta?

Programare
$i editare

TG SHARTNGFRKEN.Ho
P =

=

Ez

Linie FLT

Prez. gen. [Punct aux. |Ret. rel.|

Coordonata X

Coordonata ¥ —=—

Unshi gradient AN I

Lungine LEN =
Unghi polar PA W

Ref. nr. bloc PAR PARN

Distants paralele DP




Programare contur liber FK smarT.NC: Definire contururi
Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC

Programare
si editare

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC bate cers | Date cere | Punct aux. |

contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi introduse cu 18 [E7uinie rur  Cantru cere cox o—
tastele pentru functii de traseu gri. 2 ey e —
Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia de e : i L %
programare contur liber FK. TNC cglpuleaz:“% conturul in bgza informatiilor var e e o ——IF T
introduse n formular. Sunt disponibile urmatoarele functii: v2z [ Jeere Fo gentry: Unahi poler 00PR | -
_ i v 23 |
Functie Tasta soft - E

Linie dreapta cu conexiune tangentiala 5

INFO 1/3
i

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

FPOL PORNIRE RESET

FLT FC FeT
|| s ey | | B 2
PORNIRE

Definirea contururilor

Arc circular cu conexiune tangentiala

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

—
P
Pol pentru programare FK

% TNC afiseaza indicii privind intrarile de contur posibile pentru
fiecare camp de intrare (consultati “Operarea cu mouse-ul” la
pagina 40).; pentru detalii, consultati Manualul
conversational al utilizatorului.
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Func;iile graficului smarT.NC: Definire contururi

. < TNC: \SMARTNCNHAKEN. HC bate cerc | Date cerc | Punct aux. [
Functle Tasta SOft » 16 Linie FLT i Centru cerc CCX ||
17 Solutie FSELECT (Ll EaE @57 ]
Generare grafic complet B e T
POR';IRE v 18 E7cinie FL . 2 E
[ 20 [EZ]arc rotuniire RND z::::::::: : [
2 ) b 21 Linie FL Centru: Raza polara CCPR | |
T Generare grafic programare bloc cu bloc ’W‘ vee e re e —
= C v 23 Jlcerc For - =
S - v 24 Cerc FCT j
-t . "
g Generare grafic complet sau completare dupa T
o RESETARE + PORNIRE =
S ; : = x meo 173
o Oprire grafice de programare. Aceasta tasta
c soft apare in timp ce TNC genereaza graficele
- — . . L FLT FC FCcT FPOL PORNIRE RESET
S interactive - | A | A 4| | e
a

Functie zoom (al treilea rand de taste soft): ‘ y ‘ ‘ I ‘
Afisati si deplasati cadrul

Programare
$i editare

smarT.NC: Definire contururi

B Bl T —
» 18 -anxa FLT §i [Centru) cerc cox [ "
17 EFJsorutie FseLect e ol 2 é

I

Functie zoom: Reduceti sectiunea. Apasati L " birectie rotatisc [3jor- [fore o ore| 3 [

N . v 18 Linie FL
tasta soft in mod repetat pentru a reduce mai 2 Eerc cotuniize mo TS v
mult » 21 anxa FL Centru: Razs polara CCPR

gl

v2s  [Edfoerc For

e

Functie zoom: Mariti sectiunea. Apasati tasta
soft In mod repetat pentru a mari mai mult.

Reveniti la sectiunea initiala FEREASTRA é‘

l

FORM I
@ Selectati zona marcata e
FEREASTRA !

DETALII
BLK

FORM FEREASTRA




Culorile diferite ale elementelor de contur afisate indica validitatea
acestora:

Albastru  Elementul de contur este definit complet.

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: selectati varianta corecta.
Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina

elementul de contur: introduceti date suplimentare.

Selectarea din mai multe solutii posibile

Daca intrarile incomplete pot avea mai multe solutii posibile teoretic, smarT.NC: Definire contururi
atunci (cu asistenta grafica) puteti selecta solutia corecta prin tasta soft:

Programare
si editare

TG : \SMARTNCNHAKEN . HC bate cerc | Date cerc | Punct aux. |

Definirea contururilor

Afl atl SO|utII|e OSIbI|e D €3 [ rinte Fur Centru cerc CCX +e =]
oronee sal ’ P 17 Esolutie FseLecT Sentsulcnse oo R
L
v1s [7uine r
. . . < . . . — birectie rotatie® [Z3Jor-  [Jorec oFF| S |
— Selectati solutia afigata si deschideti-o s19 Eunien oot x & L d
SOLUTIE ’ ’ ’ 2 [BEll]are rotuniire muo Coordonata ¥ [+e
vz1 [ rinie FL Centru: Raza polara CCPR | N
. . : f— 0
e Programati elemente de contur aditionale 2z [Eeerc ro e Bl
SELECTARE b 23 Ecerc Fer =
5 7

Afigati grafic urmétorul bloc programat. —,
E //' ’/’ o N e - DIAGNOSIS
—+£ 5 ‘ —i"‘%*

@ NFo 1/3
AFISARE | SELECTARE Puj\:‘::E SFARSIT
SOLUFIE | SOLUTIE SELECTARE
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Functii disponibile pentru programarea contururilor

Functie Tasta soft

Preluati definitia piesei de prelucrat brute din programul  [orizzeee

PSA LUCRU

.HU daca ati apelat programarea de contur dintr-o BRUTA
unitate de lucru smarT.NC.

Afisarea sau ascunderea numerelor blocurilor
OMITERE
NR. BLOC

Redesenati graficele de programare, de exemplu daca
liniile au fost sterse de intersectii

Stergere grafice de programare soLzRe

GRAFICE

Definirea contururilor

Afigati grafic elementele de contur programate imediat oEseerE
dupa introducere: Functie OPRIT / PORNIT $

ACT
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Conversia programelor conversationale de dialog existente in
programe de contur

Tn aceastd procedura trebuie sa copiati un program de dialog
conversational existent (figsier .H) intr-o descriere de contur (fisier .HC).
Deoarece cele doua tipuri de fisiere au un format intern de date diferit,
trebuie creat un fisier ASCII intermediar pentru aceasta procedura de
copiere. Procedati dupa cum urmeaza:

o>

MGT
COPIERE
oo
COPIERE
e

8

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelarea gestionarului de fisiere
Selectati programul .H care trebuie transformat

Selectati functia copiere: Introduceti *.A ca fisier tinta. TNC
creeaza un figsier ASCII din programul conversational de dialog.
Selectati figsierul ASCII creat.

Selectati functia copiere: Introduceti *.HC ca figier tinta. TNC
creeaza o descriere de contur din fisierul ASCII.

Selectati fisierul .HC nou creat si eliminati toate blocurile—
cu exceptia blocului de definitie al piesei brute BLK FORM—
care nu descriu contururi.

Eliminati compensatiile de raza programate, vitezele de
avans si functiile M. Fisierul .HC poate fi acum utilizat de
smarT.NC.

Definirea contururilor
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Procesarea fisierelor DXF
(Optiune software)

] .
X Functie
0 y
:5 Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct in TNC, smarT.NC: Selectare elemente DXF Prossasare
e pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare gi a le salva ca
5 o programe conversationale sau ca fisiere punct. Programele in limbaj 5 10 g
I ‘;“ simplu astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control =
=&  TNC maivechi, deoarece aceste programe de contur contin numai blocuri S H
© O LsiCC-/CP. i
ga :
- Lk
0
Q>
T3
oQ
E g DIR@NOSIS
s=a
E
E i
FM___abs -107.0142 140.6327 rel -107.8142 140.8327 |
sETARE | SPECIFIC. | o povape | sELEcTARe | ANULARE EfFLRlL ‘ ‘
strar | G| otk | pomiie | gmiverare | seieerare =
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Fisierele DXF ce urmeaza a fi procesate trebuie stocate pe
unitatea hard a TNC-ului.

nainte de a incarca fisierul in TNC, asigurati-va ca numele
fisierului DXF nu contine spatii, caractere nepermise sau
speciale.

Figierul DXF care urmeaza a fi deschis trebuie sa contina cel
putin un strat.

TNC accepta cel mai frecvent format DXF-, R12 (echivalent
cu AC1009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generati un figier
DXF din CAD sau alt program de desen, asigurati-va ca il
salvati in format ASCII.

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si contururi:
LINE (linie dreapta)
CIRCLE (cerc complet)
ARC (arc de cerc)
POLYLINE (poligon)
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Deschiderea unui fisier DXF
Convertorul DXF poate fi pornit in moduri diferite:

Din gestionarul de figiere, daca doriti sa extrageti mai multe contururi
sau figiere de pozitionare consecutiv.

Din formular, in timpul definirii unitatilor de prelucrare 125 (urma
contur), 122 (buzunar de contur) si 130 (buzunar de contur sau model
de puncte), daca trebuie sa introduceti numele contururilor ce vor fi
prelucrate.

Tn timpul definirii prelucrérii, daca introduceti pozitiile de prelucrare prin
fisiere punct

=y

TNC salveaza in mod automat decalarea de origine si zoom-
ul actual la iegirea din convertorul DXF. Daca doriti sa
redeschideti acelasi fisier DXF, TNC incarca aceste
informatii (valabil pentru fisierul selectat precedent).

Pornirea convertorului DXF din managerul de figiere

Selectati modul de operare smarT.NC
Apelati gestionarul de figiere.

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru selectarea
tipului de figier care sa fie afigat, apasati tasta soft
SELECTARE TIP.

Pentru a vizualiza toate fisierele DXF, apasati tasta soft
AFISARE DXF.

Selectati figierul DXF dorit gi incarcati-I cu tasta ENT.
smarT.NC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului. TNC afigseaza straturile Tn fereastra din stanga si
desenul in fereastra din dreapta.



Pornirea convertorului DXF dintr-un formular

smarT.NC: Programarg :"::j':::
E} Selectati modul de operare smarT.NC e ERdE b dReen = °° ”lt:“; L,

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare g T' ﬁ : I
programe de contur sau figiere punct - [ — w
Selectati campul de intrare in care va fi definit numele r[E] = E
programului de contur sau al fisierului punct CE; o : -
Pentru a porni convertorul DXF: Apasati tasta soft pnce ... P Te—y o
AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra pop-up cu e ; o e
fisiere DXF-disponibile. Daca este nevoie, selectati - : Lo
directorul in care sa fie salvat figsierul DXF. Selectati unul din 8 r ,,l_’" E
fisierele DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau % © O
butonul OK. TNC porneste convertorul DXF cu care selectati F @ e o w0
conturul sau pozitiile dorite i cu care puteti salva numele = N\ e g a=>
conturului sau al figierului punct direct in formular (consultati b a o3
“Procesarea fisierelor DXF (Optiune software)” la ‘ ‘ ‘ ‘T‘;; “‘" “’f‘@:"‘ 8 oy
pagina 178). o 9,
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Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare:

Setare

Tasta soft

TNC:N. .. I

Afiseaza/Ascunde ghidaje: TNC afiseaza ghidajele
pe marginile din stanga si de sus ale desenului.
Valorile afisate pe ghidaj se bazeaza pe decalarea
originii din desen.

GHIDAJE

PR

Afiseaza/Ascunde bara de stare: TNC afiseaza bara
de stare Tn marginea de jos a desenului. Bara de
stare contine urmatoarele informatii:

Unitate de masura activa (MM sau INCH)
Coordonate X si Y ale pozitiei curente a cursorului
Tn modul SELECTARE CONTUR, TNC indic&
daca un contur selectat este deschis (contur
deschis) sau inchis (contur inchis).

LINIE
STARE
PR

smarT.NC: Selectare elemente DXF ::°§::’::2

Informatii element
X ©.0000

v ©0.0000

e LINIE UNITATE e = PUNCT AFISARE
STARE MASURA i ___ | supL. cerc CALE
OPR OPR [H] IncH | TOLERANTA | REZOLUTIE = e

Unitatea de masura MM/INCH: Introduceti unitatea
de masura a fisierului DXF. TNC va genera apoi
programul de contur folosind aceasta unitate de
masura.

UNITATE
MASURA

MM TNCH

Setare toleranta: Toleranta specifica la ce distanta
se pot afla elementele de contur invecinate. Puteti
utiliza toleranta pentru a compensa inexactitatile
care au aparut la crearea desenului. Setarea
implicita depinde de dimensiunile Intregului fisier
DXF.

SETARE
TOLERANTA




Setare

Tasta soft

Setare rezolutie: Rezolutia specificd numarul de
zecimale pe care TNC le va utiliza la generarea
programului de contur. Setare prestabilita: 4
zecimale (echivalente cu rezolutie de 0,1 pm)

SETARE
REZOLUTIE

Mod pentru stabilirea punctelor la cercuri si arce de
cerc: Acest mod determina daca TNC stabileste
automat centrul cercului cand se aleg pozitiile de
prelucrare cu ajutorul mouse-ului (OPRIT), sau daca
vor fi afigsate si alte puncte pe cerc.

OPRIT

Nu se afigeaza puncte suplimentare pe cerc.
Se stabileste direct centrul cercului cand
executati clic pe cerc sau arc.

ACTIVAT
Afiseaza puncte suplimentare pe cerc. Se

stabilesc punctele dorite pe cerc prin efectuarea
unui clic pe acestea

PUNCT
SUPL. CERC

Aact

Mod pentru stabilirea punctelor: Specifica daca TNC
afigseaza traseul sculei in timpul selectarii pozitiilor
de prelucrare.

SHow
TooL
PATH

@ Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.
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Setari pentru straturi

De regula, fisierele DXF contin mai multe straturi, folosite pentru smarT.NC: Selectare elemente DXF rrosronere
organizarea desenului. Proiectantul utilizeaza straturile pentru a crea

grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei de
prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare gi de proiectare, umbre si texte.

[RCrn = o

Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile Th timpul selectarii
contururilor, puteti ascunde toate straturile care nu va folosesc din fisierul
DXF.

@ Figierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa contina cel
putin un strat.

Puteti selecta chiar un contur daca proiectantul I-a salvat pe
straturi diferite.

5142 140.5327 rel -107.5142 140,837

Procesarea fisierelor DXF

(Optiune software)

o N o . . . . SETARE SPECIFIC. :Ecmke SELECTARE ANULARE SALVARE
— Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru setérile srar STEREIVA | Tour | pozrite | SSTUENTE | ELEMENTE
straturilor. In fereastra din partea stdnga TNC afiseaza toate
straturile continute de figierul DXF activ.
Pentru a ascunde un strat, selectati-I cu butonul din stanga
al mouse-ului si faceti clic pe caseta acestuia.
Pentru a afisa un strat, selectati stratul cu butonul din stanga
al mouse-ului si faceti din nou clic pe caseta acestuia.
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Specificarea punctului de referinta

Decalarea originii din desenul figierului DXF nu este intotdeauna astfel smarT.NC: Selectare elemente DXF
plasata incat sa va permita sa o utilizati direct ca punct de referinta pentru

piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care puteti = .
deplasa decalarea originii din desen la o locatie adecvata prin efectuarea
unui clic pe un element.

si editare

Puteti defini un punct de referinta in urmatoarele locatii:

La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

La Tnceputul sau sfarsitul unui arc de cerc

La trecerea dintre cvadranti sau Th centrul unui cerc complet
La intersectia Tnformatii_etesent

unei linii drepte cu o linie dreapta, chiar daca intersectarea are loc in '
prelungirea uneia dintre linii
unei lln“ Cu un arc de cerc seTARE || SPECIFIC. g pcraRe | sELEcTARE | ANULARE EFLYE

unei linii drepte si a unui cerc complet swar || TN cownm | vomrnre | Gt | smiserare Al
unui cerc intreg/arc de cerc si a unui cerc intreg/arc de cerc

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)

% Utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau un mouse
atasat prin port USB pentru a specifica un punct de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta dupa ce
ati selectat un contur. TNC calculeaza datele conturului

numai dupa ce salvati conturul selectat intr-un program de
contur.
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Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

SPECIFIC.
REFERINTA
@

Selectati modul de specificare a punctului de referinta.
Faceti clic cu butonul din stdnga al mouse-ului pe elementul
pe care doriti sa plasati punctul de referinta. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca punct de
referintd. TNC seteaza simbolul punctului de referinta in
locatia selectata. Utilizati functia de zoom daca elementul
selectat este prea mic.

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

SPECIFIC.
REFERINTA
@

Selectati modul de specificare a punctului de referinta.
Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc complet sau
arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
seteaza simbolul punctului de referinta la intersectie.

TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
aceasta se afla in prelungirea unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiaté de clic-ul executat pe al doilea
element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula marcajul
primului element.



Informatii despre element

in coltul stanga-jos al ecranului, TNC afiseaza distanta dintre punctul de
referinta ales si decalarea de origine a desenului.

TNC:N. ..

Informatii element
x 2.0000
v 2.2000
Tl =
SETRRE || SFECIFIC-H| for) Ferare | SELECTARE || BMULARE
REFERINTA ! ELEMENTE
STRAT © CONTUR PozTrTEN | el

smarT.NC: Selectare elemente DXF Aot ors
si editare
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

SALUARE

ELEMENTE
SELECTATE

©

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Selectarea si salvarea unui contur

@ Utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau un mouse
atasat prin port USB pentru a selecta un contur.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie posibila
apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

S Selectati modul de selectare a unui contur. TNC ascunde

straturile afisate in fereastra din stanga, iar fereastra din
dreapta devine activa pentru selectarea conturului.
Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Simultan, TNC marcheaza elementul selectat cu
un simbol (cerc sau linie) in fereastra din stanga.
Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stéanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Daca urmatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile, acestea
devin verzi. Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
prelua toate elementele in programul de contur. TNC
afiseaza toate elementele de contur selectate in fereastra
din stdnga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi in
coloana NC fara a fi bifate. TNC nu salveaza aceste
elemente in programul de contur

Procesarea fisierelor DXF

(Optiune software)

188



w

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat facand din nou clic pe element din fereastra din
dreapta si apasand simultan tasta CTRL.

Daca ati selectat poligoane, TNC afiseaza un cod de
identificare pe doua niveluri in fereastra din stanga. Primul
element reprezinta numarul elementului de contur serie, iar al
doilea element reprezinta numarul poligonului din figierul
DXF.

Pentru a salva elementele de contur intr-un program cu
limbaj simplu, introduceti orice nume de figier in fereastra
pop-up afisatd de TNC. Setare prestabilita: Numele figierului
DXF

Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe contururi, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati urmatorul
contur conform pasilor descrisi mai sus.
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Procesarea fisierelor DXF

(Optiune software)

190

TNC transfera de asemenea doua definitii ale piesei de
prelucrat brute (BLK FORM) in programul de contur. Prima
definitie contine dimensiunile intregului fisier DXF. A doua
definitie, care este cea activa, contine doar elementele de
contur selectate, rezultdnd intr-o marime optimizata a
rezultatului piesei brute de prelucrat.

TNC salveaza numai elementele selectate (elementele
albastre), care sunt bifate in fereastra din stanga.

Daca apelati convertorul DXF dintr-un formular, smarT.NC
inchide automat convertorul DXF dupa ce ati selectat functia
SALVARE ELEMENTE SELECTATE. smarT.NC scrie
numele contururilor definite Th cdmpul de intrare de unde ati
pornit convertorul DXF.



Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza prin
puncte comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de contur. Aceasta
functie este disponibila automat dacéa sunteti Tn modul pentru selectarea
unui contur.

Procedati ca atare:

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci este
colorat albastru.

Executati un clic pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica
punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale
selectabile cu stelute simple.

Apasati tasta CTRL si executati un clic pe punctul de intersectare: TNC
divizeaza elementul de contur Tn punctul de intersectie si stelutele
dispar. Daca exista un gol intre elemente sau acestea se suprapun,
TNC extinde aceste elemente de contur conectate necorespunzator
pana la punctul de intersectie al celor doua elemente

Executati un clic pe elementul de contur divizat din nou: TNC afiseaza
din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un clic pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat in
albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

@, Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat este
o linie dreapta, atunci TNC extinde elementul de contur de-a
lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur care trebuie
extins sau scurtat este un arc de cerc, atunci TNC extinde
elementul de contur de-a lungul aceluiasi arc.

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente de
contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incéat directia sa fie
determinata exact.
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Procesarea fisierelor DXF

(Optiune software)

192

Informatii despre element

in partea stanga jos a ecranului, TNC afigeaza informatii despre
elementele de contur selectate cu mouse-ul in fereastra stanga sau
dreapta.

Linie dreapta
Punctul de sfarsit al liniei drepte si punctul de inceput cu gri
Cerc sau arc

Punctul centrului cercului, punctul final al cercului si directia de rotire.

Cu gri: punctul de pornire si raza cercului

operare Programare Si

manuala

editare

TNC:\. . . \DEU@1.DXF
NC [1d [Element

SIS

5]

5]

5]
© N 0 u b W N

5]

Informatii element

X 0.2553
v 2.3897

1
4341 rel 0.2500

3 =

L]
- is
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el
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SETARE SPECIFIE}:
REFERINTA
©

STRAT

SELECTARE =~ SELECTARE
CONTUR

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

END




Selectarea si stocarea pozitiilor de prelucrare

@ Utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau un mouse
atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Daca este necesar, configurati setarile de baza astfel incat
TNC sa afigeze traseele sculei (consultati “Setéri de baza” la
pagina 182).

Generatorul de modele ofera trei posibilitati de definire a pozitiilor de
prelucrare:

Selectare individuala:
Selectati pozitia de prelucrare dorita facand clic cu mouse-ul

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul:

Puteti selecta toate pozitiile gaurilor dintr-o zona prin glisarea mouse-
ului pentru a defini zona respectiva

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui diametru:
Introducéand diametrul unei gauri, puteti selecta toate pozitiile gaurilor
cu diametrul respectiv din figierul DXF

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Selectarea individuala

SELECTARE
POZITIE

Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
indica locatiile posibile pentru pozitile de prelucrare de pe
elementul selectat, marcate cu stelute. Efectuati clic pe una
din stelute: TNC Tncarca pozitia selectata in fereastra din
stanga (afiseaza un simbol punct). Daca ati facut clic pe un
cerc, TNC adopta centrul cercului ca pozitie de prelucrare
Daca este necesar, puteti deselecta elementele selectate
facand din nou clic pe element din fereastra din dreapta si
apasand simultan tasta CTRL (faceti clic in interiorul zonei
marcate).

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la intersectia
a doua elemente, faceti clic pe primul element cu butonul din
dreapta al mouse-ului: TNC va afisa caracterul steluta la
pozitiile de prelucrare selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC
incarcé intersectia elementelor in fereastra din stanga
(afiseaza un punct).



SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ENT

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un fisier
punct, introduceti orice nume de figier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele fisierului DXF
Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrisi mai sus.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul

SELECTARE
POZITIE

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ENT

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Apasati tasta Shift de pe tastatura, apoi apasati tasta din
stanga a mouse-ului si glisati pentru a defini zona in care
TNC va adopta toate centrele cercurilor ca pozitii de gauri:
TNC deschide o fereastra in care puteti filtra gaurile dupa
dimensiune.

Configurati setarile filtrului (consultati “Setari de filtrare” la
pagina 199) si faceti clic pe butonul Utilizare pentru a
confirma: TNC incarca pozitiile selectate in fereastra din
stanga (afiseaza un punct)

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat glisand mouse-ul pentru a defini o zona si
apasand simultan tasta CTRL.

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier
punct, introduceti orice nume de fisier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele figierului DXF.
Daca numele figierului DXF contine caractere speciale sau
spatii, TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.
Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un fisier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrisi mai sus.

Operare
manuala

Programare si editare

TNC:N. ..

Id [Element Z

(] Pozitii de prelucrare filtru
Numar pozitii selectate: 28

Cel mai mic diametru: Cel mai mare diametru:

T a— S —
_t<<|_ < | NEEIIBEN <= oianetry => IEENIIEN > | > |
 Aplicare optimizare cale

Numar pozitii dupa filtrare: 12

v Aplica | X Renunta |

LB

gl

INFO 1/3

“

DIAGNOSIS

H

&l




Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui
diametru

:Z:ZZE Programare si editare
Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
pozzize ascunde straturile afigate in fereastra din stanga, iar fereastra  |za [eienent " L
din dreapta devine activa pentru selectarea pozitiei. = E
a Selectati ultimul rand de taste soft i 5 E -
| : o __
Deschideti fereastra de dialog pentru introducerea ‘ i / aH@ o e
e diametrului: introduceti orice diametru in fereastra pop-up S eeereout: wooiese: PRI — .0 g
afisats de TNC 28
Introduceti diametrul dorit si confirmati-l cu tasta ENT: TNC © O
cauta in fisierul DXF diametrul introdus, apoi afiseaza o i g
fereastra pop-up avand selectat diametrul cel mai apropiat e g c
de diametrul introdus. Puteti de asemenea sa filtrati Sl 8 3
retroactiv orificiile dupa dimensiune SE oo
Daca este nevoie, configurati setarile filtrului (consultati ‘ ‘ o g

“Setari de filtrare” la pagina 199) si faceti clic pe butonul
Utilizare pentru a confirma: TNC incarca pozitiile selectate
in fereastra din stanga (afiseaza un punct)

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat glisand mouse-ul pentru a defini o zona si
apasand simultan tasta CTRL.

197



L
X
(m)
| 4
S
[T
}
8
s
= E
o
gm
[}]
& c
Q>
O B
oo
al

198

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un fisier
punct, introduceti orice nume de fisier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele fisierului DXF.
Daca numele fisierului DXF contine caractere speciale sau
spatii, TNC le va Tnlocui cu caractere de subliniere.
Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
n care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrisi mai sus.



Setari de filtrare

Dupa utilizarea functiei de selectare rapida pentru marcarea pozitiilor de
gaurire, este afisata o fereastra pop-up in care cel mai mic diametru gasit
se afla in stdnga, iar cel mai mare diametru se afla in dreapta. Folosind
butoanele aflate chiar sub diametrele afisate, puteti alege cel mai mic
diametru din stanga si cel mai mare in dreapta, pentru a incarca

diametrele dorite.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:

Setare de filtrare pentru diametrul mic

Tasta soft

Afigseaza cel mai mic diametru gasit (setare
implicita)

1€

Afiseaza un diametru mai mic

Afigseaza un diametru mai mare

Operare
manuala

Programare si editare

TNC:N. ..

1d |[Element

[ Pozitii de prelucrare filtru

Numar pozitii selectate: 28

Cel mai mic diametru:
5.500000

Cel mai mare diametru:
5.500000

F Aplicare optimizare cale
Numar pozitii dupa filtrare: 12

v Aplica | X Renunta |

INFO 1/3

sl

Afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC seteaza
filtrul pentru diametrul cel mai mic la valoarea
diametrului maxim

>>

o |l |2

Operare
nanuala

‘Programare si editare

TNC:N...

Id Element B

HE
oy

INFO 1.3

Sbs -

GHIDAJE

oPR  [POR]

LINIE UNITATE
STARE MASURA

OPR MM]  INCH

PUNCT

SETARE
TOLERANTA

SETARE
REZOLUTIE

[oPR] Por

AFISARE
SUPL. CERC CALE END
scuLa

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Setare de filtrare pentru diametrul mare Tasta soft

Afiseaza cel mai mic diametru gasit. TNC seteaza <<
w filtrul pentru diametrul cel mai mare la valoarea
P diametrului minim
0 . - . . .
§ _ Afiseaza un diametru mai mic <
op
9 m Afigeaza un diametru mai mare >
53 > |
L=t = ) - -
@ O Afigeaza cel mai mare diametru gasit (setare S
on Cnlicits !
et implicita)
c o
25
[ N . - I
O 5~ Daca optiunea aplicare optimizare traseu este activata (setare
° 8‘ implicita), TNC sorteaza pozitiile de prelucrare selectate pentru a
o=

eficientiza traseul sculei. Traseul sculei poate fi afigat facand clic pe tasta
soft AFISARE TRASEU SCULA (consultati “Setari de baza” la pagina
182).
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Informatii despre element
in coltul stanga-jos al ecranului, TNC afiseaz& coordonatele ultimei pozitii

N . - = smarT.NC: Selectare elemente DXF :"::‘:':::
de prelucrare selectate cu un clic in fereastra stanga sau dreapta.
TNC:N. .. [1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]
Refacerea actiunilor N

Puteti reface ultimele patru actiuni efectuate in modul pentru selectarea :
pozitiilor de prelucrare. In acest scop, ultimul rand de taste soft contine

SETARE [ SPECIFIC. | op) porpRE
REFERINTA
STRAT © CONTUR

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALUARE
ELEMENTE
SELECTATE

SELECTARE
POZITIE

LL
x
(=]
S
o
o ——
urmatoarele taste soft: | Q@
i ew
Functie Tasta soft o3
b 5z
Reface ultima actiune efectuata o = © 8
ACTION Informatii element DIAGNOSIS E
. e | ®©Q
= n c
Repeta ultima actiune efectuata = moie | @3
’ ACTION E i [& Q=TS
o . oo
>0
m S
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Functia zoom

TNC dispune de o functie de zoom performanta pentru recunoasterea smarT.NC: Selectare elemente DXF o ‘
w facila a detaliilor in timpul selectarii contururilor sau punctelor.
TNC:\... it ] L |28 0
E Functie Tasta soft
5 Marire piesa de prelucrat. TNC maregte intotdeauna
ey centrul imaginii afigate. Utilizati barele de derulare
° = pentru a vizualiza sectiunea doritd dupa apasarea
o tastei soft.
L=
8 8 Micsorare piesa de prelucrat
a ) Intornatii elesent
w : v 2.0000
o3 Afisare piesa de prelucrat la marimea originala
Q m
E o : == : :
~— N R - ik |
Mutare zona marita in sus t } == | =B =2

Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita la stanga

Mutare zona marita la dreapta

NEEREE
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=y

Daca aveti un mouse cu rotitd, il puteti utiliza pentru a mari gi
micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia cursorului
mouse-ului.
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Testarea grafica si rularea unui

program unitate

204

Testarea grafica si rularea unui
program unitate

Grafice de programare

@ Graficele interactive de programare sunt disponibile numai
pentru crearea unui program de contur (fisier .HC).

TNC poate genera un grafic bidimensional al conturului in timp ce il
programati:
ReseT Generare grafic complet

PORNIRE

PORNIRE Generare grafic de programare bloc cu bloc

Incepere si finalizare grafic

PORNIRE

DESENARE Generare automata a graficului in timpul programarii
AUTOMATA
orR

GOLIRE $tergerea grafiCUlUi

GRAFICE

Actualizarea graficului

aFrsaRE Afigarea sau ascunderea numerelor blocurilor
NR. BLOC

smarT.NC: Definire contururi

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 18 Linie FLT
12

» 18 Linie FL

) 18 Linie FL
20

ver [ inie rL

) 22

» 23
24

Solutie FSELECT

|pre rotuniire RND

| B eose ‘ Date cerc | Punct aux. ‘0

Centru cerc cox o g
Centru cerc ccy +0 f—
Raza cerc a0

Directie rotatie® DR— (e Dmr oFF| S Q'
Coordonata X Pl
Coordonata v [+o

Centru: Raza polara CCPR T[] 1
Centrus Unshi potar corn [ || =W

i
il 1) g

1 —

o1 n@NusIs
==

INFO 1/3
=K

PORNIRE
c

FeT FPOL
i @ PORNIRE

RESET
+
PORNIRE




Grafice de test si grafice de executie

OPRIRE

RESETARE
BLK
FORM

ASCUNDERE
AFISARE
SCULE

Selectati modul GRAFIC sau PROGRAM+GRAFIC.

Vizualizare plan

Proiectie in 3 planuri

Vizualizare 3-D

Rularea unui test de program pana la un anumit bloc
Testare program complet

Testare program unitate cu unitate

Resetare piesa bruta si testare program complet
Afisare/Ascundere contur piesa bruta

Resetare piesa de prelucrat bruta

Afisare sau ascundere scula

smarT.NC: Testare

TNC: \SMARTNC\122 . HU

B TJproaran: 123 mm

b1 700 Setari program

» 2 [[@]11 pecAL.ORIG. in atara drep
- 3 [[J]251 Buzunar areptunshiuiar

Programare
si editare

30 H +60 U

OPRIRE
LA
=

PORNIRE

PORNIRE
UNIC

RESET
+

PORNIRE

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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OEEE

Activare/Dezactivare functie pentru masurarea timpului de
prelucrare

la in considerare sau ignora blocurile de program cu prefixul
slash

Selectare functii cronometru

Setare viteza de simulare

Functii pentru marirea sectiunii

Functii pentru planuri sectionale

Functii pentru rotire si marire/micsorare



Ecrane de stare

m

in modul rulare program, intr-o fereastra din partea de jos a ecranului vor
fi afigate informatii despre

Selectati modul PROGRAM+STARE.

Pozitia sculei
Viteza de avans
Functii auxiliare active

Apasand tastele soft sau facand clic pe file puteti afisa informatii
suplimentare despre stare intr-o fereastra de pe ecran:

PREZ. GEN.
STARE

Activati fila Prezentare generala: Afiseaza cele mai
importante informatii despre stare
p— Activati fila POS: Afigseaza pozitiile

Activati fila SCULA: Afiseaza date despre sculd

STARE

o
Q

Activati fila TRANS: Afiseaza transformarile active ale
coordonatelor
Deplasati filele spre stanga

STARE
TRANSFER
COORD!

Deplasati filele spre dreapta

smarT.NC:

Programare
$i editare

Rulare program

TINC: \SMARTNC\123. HU

Prez. sen. | pom |paL | LeL | ove | m | >

~e [Bprosren: 123 ma DIsT. x  +v.e00 (w8 +e.000 =
. v so.e0e |wc  +e.ce0 AL
v |70e Setsri program = peVoee —
v 2 [[@]a11 DECAL.ORIG. in atara drep T:5 n10
. B +50.0000 R +s.0000 |5 |
DL-PGM DR-PGM
Ak
» ® Y
4 &
LBL
LBL REP
o e o PGM CALL @ o0:00:00
PGM actiu:
2% SINm1 21:11
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 .i-.!
**B +0.000 %*C +0.000
IO 173
-2 S1 ©8.000
REAL @: MANCe) T s Z|s 2000 F o M5 .39
PREZ. GEN. STARE STARE 1:;1::::12 <= =)
STARE POZITIE scuLa Erorsonl = =

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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5 Rularea unui program unitate smarT.NC: Rulare progranm e
g :N::\SMRRTNi\:zi;:l.J — Prez. sen. |pa |paL | el | eve | m | " g
© @ Puteti rula programe unitate (*.HU) in modul de operare Va e p— Ly e s ol
e smarT.NC sau in modul de operare cu secventa completa >z 11 DECAL.ORIS.in sfers aren | TeS e il
o Rulare program, Bloc unic sau Rulare program, Secventa ou-en os-ren 7
2 completa. L ST
‘w A » ‘g §<—'§
m Cand este selectat modul de operare -Rulare program e 2
’8 9 smarT.NC, TNC dezactiveaza automat toate setarile globale

. . . N . % S- o PGM CALL @ 00:00:00
= - o .| /PBM actiu:
'; 8 pentru rularea programului pe care le-ati activat in modurile e
'51 c de rulare: conventjonalé de program Bloc_ unic sau_Secvengé +0.000 Y -51.462 2z  +250.008| &
© > completa. Consultati Manualul conversational al utilizatorului +B +0.000HC +0.000
o E pentru mai multe informatii. - T 5555 5]
E E RZL &: MANC@) TS Z S 2000 F e 5 M5 /8
hd m . . " ~ - RLILRVR'E RULARE RULARE SCANARE TABEL TABEL L
80 Zté’tgﬂrirula un program unitate in submodul Executare in urméatoarele G || s || Gk 3| oec. e | Y
- Qo :

Rularea programului unitate cu unitate
Rularea intregului program
Rularea anumitor unitati active

Va rugam sa retineti instructiunile despre rularea
programelor din manualul masinii si manualul utilizatorului.
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EXECUTARE

E 3
)
(1]

Q.

c

=

Q)¢

RULARE
UNITATI
UNICE

RULARE
TOATE
UNITATILE

RULARE
UNITATE
ACTIVA

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati submodul Rulare

Apasati tasta soft RULARE UNITATE sau

Apasati tasta soft RULARE TOATE UNITATLE sau

Apasati tasta soft RULARE UNITATE ACTIVA sau

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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Pornirea din mijlocul programului (scanare bloc, functie FCL 2)

Cu functia de pornire din mijlocul programului (scanare bloc) puteti rula
un program pentru piesa de la orice numar de linie dorit. TNC cauta
numarul liniei Tn blocurile de program si afiseaza conturul (selectati modul
PROGRAM + GRAFICE).

Daca punctul de pornire se afla intr-un pas de prelucrare in care ati definit
doud sau mai multe pozitii de prelucrare, puteti selecta punctul de pornire
dorit prin introducerea unui index de puncte. Indexul de puncte contine
pozitia punctului in formularul de intrare.

Puteti selecta indexul de puncte foarte usor daca ati definit pozitia de
prelucrare intr-un tabel de puncte. smarT.NC afiseaza automat modelul
de prelucrare definit intr-o fereastra de previzualizare in care puteti
selecta un punct de pornire printr-o tasta soft.

smarT.NC:

Rulare program

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Program: 123 mm

Numér linie 3

Nume progran [TNC:\SMARTNCN123 . HU

Tebe] puncte

Index punct

Nume fisier [TNC:N\SMARTNCNUFORM.PNT -]

Repetitii
cantitate[o
Ultima intrerupere a programului saluata
Numér linie

Nume program

Index punct
WB | nume fisier
=
8 S1 ©.000 =B
REAL @: HaNCa> 5 2|'s zoee Fo ms /9
PREVIZ. ELEMENTUL URMATORUL ULTIMUL
ANTERIOR ELEMENT | EE
orr am| MR END




Pornirea din mijlocul programului intr-un tabel de puncte (functie FCL 2)

EXECUTARE

-8

g
2
23
S o
0%
E

I

URMATORUL
ELEMENT

RELUARE
POZITIE

B 38 {8

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati submodul Rulare

Selectati functia de pornire la mijlocul programului
Introduceti numarul unitatii de prelucrare de la care vreti sa
incepeti rularea programului de prelucrare. Confirmati cu
tasta ENT. smarT.NC afiseaza continutul tabelului de puncte
in fereastra de previzualizare.

Selectati pozitia de prelucrare din care vreti sa reluati
prelucrarea

Apasati tasta NC Start: smarT.NC calculeaza toti factorii
necesari

Selectati functia pentru apropierea de pozitia de pornire:
Intr-o fereastra pop-up, smarT.NC afiseaza starea masinii
necesara in pozitia de pornire

Apasati tasta NC Start: smarT.NC restabileste starea
maginii (ex. introduceti scula necesara).

Apasati tasta NC Start din nou: smarT.NC se deplaseaza in
pozitia de pornire in secventa afigata in fereastra pop-up. Ca
alternativa, puteti efectua o deplasare separaté pe fiecare
axa la pozitia de pornire.

Apasati butonul NC Start. smarT.NC reia rularea
programului.

Testarea grafica si rularea unui

program unitate

21



in plus, urmatoarele functii sunt disponibile in fereastra pop-up:

PRE!

OPR
TEEETS Afisare/Ascundere ultimul punct de intrerupere a
PR [acT] programului salvat

ULTIMUL

Afisare/Ascundere fereastra previzualizare

'

Tncércare ultimul punct de intrerupere program salvat

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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HEIDENHAIN

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

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

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

Lathe controls @ +49 (8669) 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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