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Le Pilote smarT.NC

... est un document d'aide a la programmation du mode
smarT.NC de I'i'TNC 530. Un guide complet de programmation
et d'utilisation de I''TNC 530 est disponible dans le manuel
d'utilisation.

Symboles du Pilote:

Les informations importantes sont signalées dans ce Pilote au
moyen des symboles suivants:

@ Remarque importante!

La machine et la TNC doivent étre préparées par le
@ constructeur de la machine pour la fonction décrite!

Avertissement: Danger pour |'opérateur ou la
A machine en cas de non respect!

Commande Numeéro du logiciel CN
iTNC 530 340 490-06

iTNC 530 HSCI 606 420-01

iTNC 530, version Export 340 491-06

iTNC 530, version Export HSCI 606 421-01

iTNC 530 avec Windows XP 340 492-06

iTNC 530 avec Windows XP, 340 493-06

version Export

Poste de programmation 340 494-06

iTNC 530

Le Pilote smarT.NC
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Démarrage rapide

La premiere fois, sélectionner le nouveau mode
d'utilisation et créer un nouveau programme

Sélectionner le mode smarT.NC: La TNC est dans le
gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite). Sila TNC n'est
pas dans le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT

Ouvrir un nouveau programme d'usinage en appuyant sur la
softkey NOUVEAU FICHIER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire

Introduire un nom de fichier avec I'extension .HU, valider
avec la touche ENT

Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton MM
(ou INCH): smarT.NC ouvre un programme .HU avec |'unité
de mesure sélectionnée et ajoute automatiquement le
formulaire d'en-téte de programme. Ce formulaire contient
la définition de la piece brute ainsi que les principales
configurations par défaut valables pour tout le reste du
programme

Valider les valeurs standard et enregistrer le formulaire d'en-
téte de programme: Appuyer sur la touche END: Vous
pouvez maintenant définir les étapes de |'usinage
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Démarrage rapide

Exercice 1: Opérations simples de percage dans
smarT.NC

Opération a réaliser
Centrage, percage et taraudage d'un cercle de trous.

Conditions requises
Les outils suivants doivent étre définis dans le tableau d'outils TOOL.T:

" Foret a centrer CN, diamétre 10 mm
" Foret, diamétre 5 mm
™ Taraud M6




Définir le centrage

INSERER
.2
e |
()
USINAGE
2R E
PERCAGE

UNIT 240

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey
INSERER

Ajouter une opération d'usinage

Ajouter une opération de percage: La TNC affiche une barre
de softkeys avec les opérations de percage disponibles
Sélectionner le centrage: La TNC affiche le formulaire
Sommaire pour définir intégralement |'opération de
centrage

Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le
foret a centrer CN et validez-le dans le formulaire avec la
touche ENT. Vous pouvez aussi introduire directement le
numeéro de |'outil et valider avec la touche ENT

Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de pointage, valider avec la touche ENT
Par softkey, commuter sur introduction de la profondeur,
valider avec la touche ENT. Introduire la profondeur
souhaitée

Avec la touche Tab, sélectionner I'onglet du formulaire
détaillé Position

Commuter sur la définition du cercle de trous. Introduire les
données requises pour le cercle de trous; valider a chaque
fois avec la touche ENT

Enregistrer le formulaire avec la touche END. L'opération de
centrage est entierement définie

smarT.NC:

Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sonmaire | Tool | P percase | Position [ »

Choix diam./profondeur
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Axe princ.

Axe auxil.
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Définir le percage

=)

Sélectionner le percage: Appuyer sur la softkey UNIT 205; la
TNC affiche le formulaire des opérations de percage
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le
foret et validez-le dans le formulaire avec la touche ENT
Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de percage, valider avec la touche ENT
Introduire la profondeur de percage, valider avec la touche
ENT

Introduire la profondeur de passe, enregistrer le formulaire
avec la touche END.

Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de percage.

La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez

définies auparavant pour le centrage.

smarT.NC

Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Définir le taraudage

oo

FILET
UNIT 209
RT

=)

Revenir au niveau supérieur avec la softkey BACK

Ajouter une opération de taraudage: Appuyer sur la softkey
FILET; la TNC affiche une barre de softkeys avec les
opérations de taraudage disponibles

Sélectionner le taraudage rigide: Appuyer sur la softkey UNIT

209; la TNC affiche le formulaire de définition du taraudage
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le
taraud et validez-le dans le formulaire avec la touche ENT
Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire la profondeur du taraudage, valider avec la touche
ENT

Introduire le pas de vis, enregistrer le formulaire avec la
touche END

Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de percage.
La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez
définies auparavant pour le centrage.

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

209 Taraudage
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Tester le programme

E’ Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre des softkeys
de démarrage (fonction Home)

Sélectionner le sous-mode Test de programme

RESET Lancer le test du programme: La TNC simule les opérations
sragT d'usinage que vous avez définies
A la fin du programme, sélectionner avec la touche
E’ smarT.NC la barre des softkeys de démarrage (fonction
Home)

Exécuter le programme

Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre des softkeys
E’ de démarrage (fonction Home)
’W‘ Sélectionner le sous-mode Exécuter
==
Lancer I'exécution du programme: La TNC exécute les
@ opérations d'usinage que vous avez définies
A la fin du programme, sélectionner avec la touche
a smarT.NC la barre des softkeys de démarrage (fonction
Home)



Exercice 2: Opération simple de fraisage dans
smarT.NC

Opération a réaliser
Ebauche et finition d'une poche circulaire avec un outil.

Conditions requises
L'outil suivant doit étre défini dans le tableau d'outils TOOL.T:

Fraise deux tailles, diameétre 10 mm

20

Démarrage rapide
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Définir la poche circulaire

INSERER
(]
o e —
(=]
USINAGE

POCI

HI

ES/

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey
INSERER

Ajouter une opération d'usinage

Ajouter une opération d'usinage d'une poche: Appuyer sur la
softkey POCHES/TENONS; la TNC affiche une barre de
softkeys avec les opérations de fraisage disponibles
Sélectionner la poche circulaire: Appuyer sur la softkey UNIT
252; la TNC affiche le formulaire pour I'usinage de poche
circulaire. Les opérations d'usinage consistent en une
ébauche et une finition

Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la
fraise deux tailles et validez-la dans le formulaire avec la
touche ENT

Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de plongée, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de fraisage, valider avec la touche ENT
Introduire le diamétre de la poche circulaire, valider avec la
touche ENT

Introduire la profondeur, la profondeur de passe et la
surépaisseur de finition latérale; valider a chaque fois avec la
touche ENT

Introduire les coordonnées du centre de la poche circulaire
en X et Y; valider a chaque fois avec la touche ENT
Enregistrer le formulaire avec la touche END. L'opération
d'usinage de la poche circulaire est entierement définie
Tester et exécuter I'usinage du programme ainsi créé de la
maniére décrite précédemment

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

52 Poche circulaire
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Exercice 3: Fraisage de contour dans smarT.NC
Opération a réaliser
Ebauche et finition d'un contour avec un outil.

Conditions requises
L'outil suivant doit étre défini dans le tableau d'outils TOOL.T:

Fraise deux tailles, diameétre 22 mm

®
90
@%
70 @
[©) ®
10 6x45°
o«~@? o
T
0 10 80 90

Démarrage rapide
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Définir lI'usinage du contour

INSERER
(]
o e —
(=]
u@smmss
PGM_CONTOU

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey
INSERER

Ajouter une opération d'usinage

Ajouter une opération d'usinage du contour: Appuyer sur la
softkey PGM CONTOUR,; la TNC affiche une barre de
softkeys avec les opérations d'usinage de contour
disponibles

Sélectionner 'usinage d'un tracé de contour: Appuyer sur la
softkey UNIT 125; la TNC affiche le formulaire pour I'usinage
du contour.

Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la
fraise deux tailles et validez-la dans le formulaire avec la
touche ENT

Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de plongée, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de fraisage, valider avec la touche ENT
Introduire la coordonnée de I'aréte supérieure de la piéce, la
profondeur, la profondeur de passe et la surépaisseur de
finition latérale; valider a chaque fois avec la touche ENT
Sélectionner avec les softkeys le mode de fraisage, la
correction de rayon et le mode d'approche; valider a chaque
fois avec la touche ENT

Introduire les parametres de 'approche; valider a chaque fois
avec la touche ENT

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Tracé de contour

l Numéro
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Le champ d'introduction Nom du contour est actif. Créer un
nouveau programme de contour: smarT.NC ouvre une
fenétre auxiliaire o vous introduisez le nom du contour.
Introduire le nom du contour, valider avec la touche ENT;
smarT.NC se trouve maintenant en mode de
programmation du contour

Avec la touche L, définir le point initial du contour en X et V:
X=10, Y=10; I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point 2: X=90; I'enregistrer avec
la touche END

Avec la touche RND, définir le rayon d'arrondi de 8 mm;
I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point 2: Y=80; I'enregistrer avec
la touche END

Avec la touche L, aborder le point 4: X=90, Y=70;
I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point 5: Y=10; I'enregistrer avec
la touche END

Avec la touche CHF, définir le chanfrein de 6 mm;
I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point final 6: X=10; I'enregistrer
avec la touche END

Enregistrer le programme du contour avec la touche END:
smarT.NC est maintenant a nouveau dans le formulaire de
définition de I'usinage du contour

Enregistrer I'opération compléte d'usinage du contour avec
la touche END. L'opération d'usinage du contour est
entierement définie

Tester et exécuter I'usinage du programme ainsi créé de la
maniére décrite précédemment

smarT.NC: Programmation
Chemin d’accés défin. contour

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU
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Principes de base

Présentation de smarT.NC

Avec smarT.NC, vous créez de maniére simple des programmes
conversationnels en texte clair structurés en différentes étapes
d'usinage (Units) . L'éditeur Texte clair permet les modifications. Les
données modifiées dans I'éditeur Texte clair sont également visibles
sous forme de formulaire, car smarT.NC utilise toujours le programme en
texte clair ,normal” comme seule base de données.

Des formulaires clairs pour la saisie des données, situés dans la moitié
droite de I'écran, facilitent la définition des parameétres d'usinage. Ceux-
ci sont également représentés dans un graphique d'aide (en bas a gauche
de I'écran). L'affichage structuré du programme sous forme
d'arborescence (moitié supérieure gauche de I'écran) offre un rapide
apercu des étapes d'usinage du programme d'usinage concerné.

smarT.NC constitue un mode d'utilisation universel séparé que vous
pouvez utiliser en alternative a la programmation conversationnelle déja
connue. Dés que vous avez défini une étape d'usinage, vous pouvez la
tester graphiqguement et/ou I'exécuter dans le nouveau mode
d'utilisation.

Programmation en paralléle

Vous pouvez aussi créer ou éditer les programmes smarT.NC méme
pendant I'exécution d'un autre programme. Pour cela, il vous suffit
simplement de commuter en mode de fonctionnement Mémorisation/
édition de programme et d'y ouvrir le programme smarT.NC désiré.

Sivous voulez traiter le programme smarT.NC en utilisant I'éditeur Texte
clair, sélectionnez dans le gestionnaire de fichiers la fonction OUVR.
AVEC et ensuite TXTE CLAIR.

smarT.NC: Programmat

ion

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

Opérations d-usinage

Mémorisation
programme
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Programmes/fichiers

La TNC mémorise les programmes, tableaux et textes dans des fichiers.
LLa désignation des fichiers comporte deux éléments:

[FROGEs o]

Nom de fichier Type de fichier

smarT.NC utilise principalement trois types de fichiers:

Programmes Unit (type de fichier .HU)

Les programmes Unit sont des programmes en dialogue
conversationnel Texte clair qui comportent deux autres éléments
structurants: Le début (UNIT XXX) et la fin (END OF UNIT XXX) d'une étape
d'usinage

Descriptions de contours (type de fichier .HC)

Les descriptions de contours sont des programmes conversationnels
Texte clair qui doivent contenir exclusivement des fonctions de
contournage destinées a décrire un contour dans le plan d'usinage: |l
s'agit des éléments L, C avec CC, CT, CR, RND, CHF et des éléments de la
programmation flexible de contours FK FPOL, FL, FLT, FC et FCT

Tableaux de points (type de fichier .HP)

smarT.NC enregistre dans les tableaux de points les positions
d'usinage que vous avez définies grace au générateur de motifs
performant

répertoire TNC: \smarTNC. Mais vous pouvez choisir n'importe

@ smarT.NC classe automatiquement tous les fichiers dans le
quel autre répertoire.

Fichiers dans la TNC Type
Programmes

en format HEIDENHAIN H
en format DIN/ISO i
Fichiers smarT.NC

programmes Unit structurés HU
Descriptions de contours .HC
Tableaux de points pour positions .HP
d'usinage

Tableaux pour

Outils T
Changeur d'outils .TCH
Palettes P
Points zéro .D
Presets (points de référence) .PR
Données de coupe .CDT
Matiéres de piece, de coupe .TAB
Textes sous forme de

Fichiers ASCII A
Fichiers d'aide .CHM
Données de plans sous forme de

fichiers DXF .DXF

Principes de base

17
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Sélectionner le nouveau mode d'utilisation pour la
premiére fois

Sélectionner le mode smarT.NC: La TNC se trouve dans
le gestionnaire de fichiers

A l'aide des touches fléchées et de la touche ENT,
sélectionner I'un des exemples de programmes ou
Ouvrir un nouveau programme d'usinage en appuyant
sur la softkey NOUVEAU FICHIER: smarT.NC ouvre une
fenétre auxiliaire

Introduire un nom de fichier avec I'extension .HU, valider
avec la touche ENT

Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton
MM (ou INCH): smarT.NC ouvre un programme .HU
avec I'unité de mesure sélectionnée et insere
automatiguement le formulaire d'en-téte de
programme.

Les données du formulaire d'en-téte de programme sont
a introduire impérativement car elle s'appliquent
globalement au programme d'usinage dans son
ensemble. Les valeurs par défaut sont définies en
interne. Si nécessaire, modifier les données et les
enregistrer avec la touche END

Pour définir les étapes d'usinage, sélectionner |'étape
d'usinage désirée avec la softkey EDITER



Gestionnaire de fichiers dans smarT.NC

Comme indiqué précédemment, smarT.NC distingue les trois types de
fichiers: programmes Unit (.HU), descriptions de contours (.HC) et
tableaux de points (.HP). Ces trois types de fichiers peuvent étre
sélectionnés et édités en mode d'utilisation smarT.NC via le gestionnaire
de fichiers. Vous pouvez aussi éditer les descriptions de contours et les
tableaux de points lorsque vous étes en train de définir une unité
d'usinage.

En mode smarT.NC, vous pouvez également ouvrir des fichiers DXF pour
en extraire des descriptions de contours (fichiers .HC) et des positions
d'usinage (fichiers .HP) (option de logiciel).

Le gestionnaire de fichiers de smarT.NC est utilisable avec la souris, sans
restriction. Vous pouvez notamment utiliser la souris pour
redimensionner la taille des fenétres dans le gestionnaire de fichiers.
Pour cela, il vous suffit de cliguer sur la ligne de séparation horizontale ou
verticale et de la décaler a la position voulue en maintenant enfoncée la
touche de la souris.

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
programme

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
» Soeno ’_1 STNC:\SMARTNCNs . »
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Ciservice #Hcpoct HU 814 12.04.2010
ismarTNG tHcPocaHE HU 816 12.04.2010
s Cisysten [=ICPOCKLINKS He 168 12.04.z010
» Citncauide [EICSTUDLINKS He 160 12.04.z010
=T #i0s HP 805 13.11.2008
> 2H: | IDRETECKRECHTS He 194 12.04.201
b 2K: B HP 2779 27.11.200:
= EIFRL PNT 880 18.02.2010
> @M Eiar1 HP 633 14.11.2008
..... = Shaken He 682 18.02.2010
[+ 4¢F93%  Creee He 432 12.04.2010
pes $$$ FEHEBEL HU 936 12.04.2010
& & HHEBELPOC HU 738 12.04.2010
+ % EHEBELSTUD He 194 12.04.7010
‘g + ﬁ HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010 -----
% & 1haiKEDAWE HU 1100 18.02.2010 —---+ @3“ ; E
& pagt [ JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 ----+ .| ¥
4 ¢4 444 o5 opiets 7 7ses;oxostet 7 3aize,THoet Tib: &
PAGE PAGE SELECT. COPIER SELECT. NOUVEAU | DERNTERS
‘ E _. FICHIER | FICHIERS FIN
TYPE [
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Appeler le gestionnaire de fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT: La TNC affiche la fenétre du gestionnaire des fichiers (voir la
figure a droite pour la configuration standard). Si la TNC affiche un autre
partage de I'écran, appuyez sur la softkey FENETRE de la deuxieme
barre de softkeys.

La fenétre supérieure de gauche indigue les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur est le disque
dur de la TNC, un répertoire lié au réseau ou un périphérique USB. Un
répertoire est toujours désigné par un symbole de classeur (a gauche) et
le nom du répertoire (a sa droite). Les sous-répertoires sont décalés vers
la droite. Sile symbole de classeur est précédé d'un triangle pointant vers
la droite, cela signifie qu'il existe d'autres sous-répertoires que vous
pouvez afficher en appuyant sur la touche fléchée droite.

Lorsque la surbrillance est sur un fichier .HP ou .HC, la fenétre inférieure
gauche affiche un apercu du contenu du fichier.

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
programme

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
» CIDEMO 2] STNC: \SMARTNC\* . * =
IDUMPPGM Nom fich. < [type |Tail1|moaitie |[Etat
b Claxt [Ecap_poc_dse HC 938 18.02.2010 ——-
CiGravure [Ecap_poc.-t12 HC 2404 18.02.2010
cies [Ecap_poc-t14 He 2404 18.02.2010
> CINK Elcap_poc.ts HC 2956 18.02.2010
(service iHepoct HU 814 12.04.2010
ismarTNC i=lcPocBHB HU 816 12.04.2010
v Csysten [ZICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010 T
» (Jtncauide [ZICSTUDLINKS HC 160 12.04.2010 =
» @c: 05 HP 805 13.11.2008 W 3
v 2H: { IDRETECKRECHTS HC 194 12.04.2010 ----- U
b 2K: i s
b SL: FIFR1 PNT 880 18.02.2010 @ a’_:l,_.
> 2M: Flar1 HP 633 14.11.2008 ¥
= Chaken HC 682 18.02.2010
[FFF+FFF  Creee He a3z 12.04.2010
o e b Eveme WU s3 12.04.2010 e &
4 + IEHEBELPOC HU 738 12.04.2010 =
& ¢ SHEBELSTUD HC 194 12.04.2010
i + i JEHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
% & 15ha iKEDALG HU 1100 18.02.2010 (% %L E
$$$$¢$ (] JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 ----+ |
4444444 b5 onjers 7 zs6e oRocTet 7 SaI7S,HOSE. Tib B
PAGE PAGE szr_ 5 COPIER SELECT. NOUVEAU | DERNIERS
i i xS FICHIER FICHIERS
l -' TYPE [T T Fuly




La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés dans le
répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations sont

détaillées dans le tableau ci-dessous.

Affichage

Signification

Nom de fichier

Nom avec 25 caractéres max.

Type Type de fichier

Taille Taille du fichier en octets

Modifié Date et heure derniere modification
Etat Propriétés du fichier:

E: Programme sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

S: Programme sélectionné en mode Test de
programme

M: Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

P: Fichier protégé contre I'effacement et
I'édition (Protected)

+: Présence de fichiers dépendants (fichier
d'articulation, fichier d'utilisation d'outils)
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches fléchées ou les softkeys pour déplacer la surbrillance
a lI'endroit désiré de I'écran:

Déplace la surbrillance de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche et inversement

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut et
' t le bas

Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a page, vers
le haut et le bas



Etape 1: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey SELECT.
ou

Appuyer sur la touche ENT

ENT

Etape 2: Sélectionner le répertoire

Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche: La fenétre de droite
affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire marqué (en
surbrillance).
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Etape 3: Sélectionner un fichier

Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

afficher tous les fichiers: Appuyer sur la softkey AFF.
(5 TOUS ou

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

Appuyer sur la softkey SELECT. ou

Appuyer sur la touche ENT: La TNC ouvre le fichier
sélectionné

surbrillance sur les chiffres introduits de maniere a vous

@ Si vous tapez un nom sur le clavier, la TNC synchronise la
permettre de trouver facilement le fichier.



Créer un nouveau répertoire
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec la touche fléchée gauche, sélectionner I'arborescence des
répertoires

Sélectionner le lecteur TNC:\ si vous désirez créer un nouveau

répertoire ou bien sélectionnez un répertoire existant dans lequel vous

voulez créer un nouveau sous-répertoire

Introduire le nom du nouveau répertoire, valider avec la touche ENT:
smarT.NC affiche une fenétre auxiliaire pour confirmer le nouveau
chemin d'acces

Valider avec la touche ENT ou le bouton Qui. Pour quitter le processus:

Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton Non

NOUVEAU REPERTOIRE. Introduisez le nom du répertoire

@ Vous pouvez ouvrir un nouveau répertoire avec la softkey
dans la fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.

Ouvrir un nouveau fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT
Sélectionner le type de fichier tel qu'indiqué précédemment
Introduire un nom de fichier sans I'extension; valider avec ENT

Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton MM (ou INCH):

smarT.NC ouvre un fichier avec |'unité de mesure sélectionnée. Pour
quitter le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton
Quitter

NOUVEAU FICHIER. Introduisez le nom du fichier dans la

@ Vous pouvez aussi ouvrir un nouveau fichier avec la softkey
fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.

Principes de base

25



Principes de base

26

Copier un fichier dans le méme répertoire
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez copier

Appuyer sur la softkey COPIER: smarT.NC ouvre une fenétre auxiliaire

Introduire le nom du fichier-cible sans indiquer le type de fichier, valider
avec la touche ENT ou le bouton OK: smarT.NC copie le contenu du
fichier sélectionné vers un nouveau fichier de méme type. Pour
interrompre le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton
Quitter

Sivous désirez copier le fichier vers un autre répertoire: Appuyez sur la
softkey permettant de sélectionner le chemin d'accés; sélectionnez
ensuite dans la fenétre auxiliaire le répertoire désiré et validez avec la
touche ENT ou le bouton OK



Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que

vous désirez copier

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys, appuyer sur la softkey

FENETRE pour partager I'écran de la TNC

Avec la touche fléchée gauche, déplacer la surbrillance vers la fenétre

de gauche

Appuyer sur la softkey CHEMIN: smarT.NC ouvre une fenétre auxiliaire

Dans la fenétre auxiliaire, sélectionnez le répertoire vers lequel vous
désirez copier le fichier, valider ensuite sur la touche ENT ou sur le

bouton 0K

Avec la touche fléchée droite, déplacer la surbrillance vers la fenétre de

droite

Appuyer sur la softkey COPIER: smarT.NC ouvre une fenétre auxiliaire

Sinécessaire, introduire le nom du fichier-cible sans indiquer le type de
fichier, valider avec la touche ENT ou le bouton 0K: smarT.NC copie le
contenu du fichier sélectionné vers un nouveau fichier de méme type.
Pour interrompre le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le

bouton Quitter

=)

Sivous désirez copier plusieurs fichiers, vous pouvez dans ce
cas marquer les autres fichiers avec la souris. Appuyez pour
cela sur la touche CTRL, puis sur le fichier désiré.

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
programme

[FR1.HP [
STNC: \SMARTNCN# . % STNC:\x.» i
Nom fich. | 1vpe |2 Nom fich. < |Tvpe |12
Scap_poc_dse HC < CiconTr <
Slcap_poc_t1z He 24 || CICYCFILES <
Sicap_poc_t14 He 2 CIpEMO <| [HRSE-
EIcap_poc_ts HC 2¢  CIDUMPPGM < L
{Hepoct HU {1 | Caxt <
{HCPOCBHB HU || LGravure <
£ICPOCKLINKS He i | cies < [N
ICSTUDLINKS He RIS < s |
£1DS HP «| || Ciservice <L W ?
EIDREIECKRECHTS He 1Ll CismarTne <
E ‘Lsysten <Plles
FiFR1 PNT ¢ Ctncsuide <@ a’,;_L
Figr1 HP € [Bsmor H 7 ¥
SIHAKEN He ¢ Osmor b
EIHEBEL He [ %TCHPRNT A
JEHEBEL. HU [J3DTOOLCOMP TeE 8 %{“" =
HEHEBELPOC HU [1484CONFIRM A 2| o L
HEBELSTUD He OaFc e 7
$EHEBELSTUD HU [JCUREPORT A 12
iHha iKEDOWG HU 1 ObIRcOPY Jou oz | S J;
[ JHDFKDJ T il OE-S88 we 5| ®F B
. N [ >
165 opsets 7 zess.oR0stEt + 34120.3n02t . 7 ObIEYS 7 S7EZLEROETEY L 34123 1M0ck.

PAGE PAGE EFFACER RENOMMER | FENETRE

t X MARQUER _ @ CHEM FIN
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Effacer un fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez effacer

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

Appuyer sur la softkey EFFACER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire

Pour effacer le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT ou sur le

bouton OQui. Pour quitter le processus d'effacement: Appuyer sur la
touche ESC ou sur le bouton Non

Renommer un fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez renommer

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

Appuyer sur la softkey RENOMMER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire

Introduire le nom du nouveau fichier, valider avec la touche ENT ou le

bouton 0K. Pour quitter le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur
le bouton Quitter



Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier a
protéger ou celui dont vous voulez supprimer la protection

Sélectionner la troisieme barre de softkeys

Appuyer sur la softkey EFFACER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Pour protéger le fichier sélectionné: Appuyer sur la softkey
PROTEGER; pour supprimer la protection: Softkey NON PROT.

Sélectionner I'un des 15 derniers fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: smarT.NC affiche les 15
derniers fichiers que vous avez sélectionnés en mode smarT.NC

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez sélectionner

Valider le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT
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Actualiser les répertoires

Lorsque vous naviguez sur un support de données externe, vous avez
parfois besoin d'actualiser I'arborescence:

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT
Avec la touche fléchée gauche, sélectionner |'arborescence des
répertoires

Appuyer sur la softkey UPDATE ARBOR.: La TNC actualise alors
I'arborescence

Tri des fichiers

Vous exécutez les fonctions de tri des fichiers avec un clique de souris.
Vous pouvez effectuez le tri par nom de fichier, type de fichier, taille de
fichier, date de modification et état de fichier et ce, en ordre croissant ou
décroissant:

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec la souris, cliguer sur I'en-téte de la colonne dont vous voulez faire
le tri: Un triangle dans I'en-téte de colonne indique I'ordre de tri qui
s'inverse lorsqu'on clique a nouveau sur I'en-téte de la colonne



Configurer le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez ouvrir le menu de configuration soit en cliquant sur le Gestionnaire de fichiers e
chemin d'acces, soit par softkeys: -
[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
N N N N H 4 5| Al Bookmarks *»[ TNC : \DEMO\RFC
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT o ey NN
: - DS Ecep-roc] oraas aste | Sisuter xepext. actued
Sélectionner la troisieme barre de softkeys Jeravure ) s (E tous
b CINK i B e e HC 2956 18.02.2010 -
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS e Eco il TR e
. » Csystem [=JCPOCKLINKS HC 168 . .
Appuyer sur la softkey OPTIONS : La TNC affiche le menu de ';g.nc;um SesrunLincs oo e
configuration du gestionnaire de fichiers 20 e [
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la configuration  [: 25 | Fon W e
désirée FEFEFIF Cemee W
e ddant S " #* o R mo T
Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration souhaitée & % |BEEn W 1oa 12.0a.7010 -
. . . . . g $ ﬁ {HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010 - 5
Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire de Sroges®  |Bombrios T e teesere il @QEJ
fichiers: 4444444 thsopjers ~ 7sss,ox0stet 7 satzs; a0t Ti. -
b= EACE = wpoATE AUTRES
Bookmarks Eleor. roncrzons | FIN

Les bookmarks (signets) vous permettent de gérer vos répertoires
favoris. Vous pouvez ajouter ou effacer le répertoire actif ou effacer
tous les signets. Tous les signets que vous avez ajoutés sont affichés
dans la liste des signets et peuvent étre ainsi rapidement sélectionnés

Vue
Dans le sous-menu Vue, vous définissez les informations que doit
afficher la TNC dans la fenétre des fichiers

Format date
Dans le sous-menu Format date, vous définissez le format dans lequel
la TNC doit afficher la date dans la colonne Modifié

Paramétres

Lorsque le curseur se trouve dans l'arborescence: Définir sila TNC doit
changer de fenétre lorsque vous appuyez sur la fleche vers la droite ou
bien sila TNC doit éventuellement ouvrir les sous-répertoires existants
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Navigation dans smarT.NC smarT.NC: Programmation e
Lors du développement de smarT.NC, nous avons veillé a ce que les NG SHARTNGN 123,70 = upé,:.ﬁa,usmig
touches d'utilisation (ENT, DEL, END, ...) exploitées pour le dialogue S —— e
conversationnel Texte clair soient utilisées de la méme fagon pour le vz [@Jert pr oe Rer. extériour x v e
nouveau mode. Les touches ont les fonctions suivantes: e —
3.1 Données d*outil FE =
3.2 Parametres de poche i | N
I AN oy
- - - - : Longueur de poche 3 il
artie gauche de 3.4 [(D]ponnees s1obales Largeur de poche 28
If(l)nctlon si arborescence active (p g Touche @] G . 0
Iecran) Profondeur Fze || © T E
Profondeur de passe F
Activer le formulaire pour introduire ou modifier les oo sioon [
données ﬂ .-
T : =
Fermer I'édition: smarT.NC appelle automatiquement le @
i 1 1 I INSERER TESTER EXECUTER TABLEAL
gestionnaire de fichiers = E & s

Effacer I'étape d'usinage sélectionnée (Unit complete)

Déplacer la surbrillance sur I'étape d'usinage suivante/
précédente

Afficher dans I'arborescence les symboles des formulaires
détaillés si une fleche dirigée a droite est affichée devant
le symbole d'arborescence, ou bien commuter vers le
formulaire si I'arborescence est déja ouverte

Dans l'arborescence, masquer les symboles des
formulaires détaillés si une fleche dirigée vers le bas est
affichée




Fonction si arborescence active (partie gauche de
I'écran)

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

g
(=
[+)
=
o

Saut au début du fichier

=}
m
o
c
=1

-]

bl
H
z

Saut a la fin du fichier

-

Fonction avec formulaire actif (moitié droite de Touche smarT.NC: Programmation Heporinetion
Ilécran) TNC:\SMARTNC\123. HU Opérations d”usinage
) e Yzsles obh  cbe  ©
Sélectionner le champ de saisie suivant U S e — — T
2 2 411 PT DE REF. extérieur r 1 I a—
o - ; a.1 [ Joonnees avouti1 ] -
Fermer I'édition du formulaire: smarT.NC enregistre @ a.2 [Ellpersnstres ce poche ] 0.0
toutes les données modifiées a.a [Elrosttions aens tienter o e e —| O
3.4 [ Joonntes siobaies Largeur de poche [ze
Rayon dangle Co— Y g
[P . rofondeur -20 ® g
Abandonner I'édition du formulaire: smarT.NC DEL el
n'enregistre pas les données modifiées O oA siees 11
ok W
ﬂ =
P9$|t|onner la surbrlllancg sur le champ/I'élément g\%B
d'introduction suivant/précédent
Positionner le curseur a l'intérieur du champ de saisie actif P — = T
pour pouvoir modifier certaines valeurs partielles ou bien si

une boite d'option est active

incipes de base

Pr



Principes de base

34

Fonction avec formulaire actif (moitié droite de

' Touche
I'écran)
Remettre a 0 la valeur numérique introduite

Effacer en totalité le contenu du champ d'introduction actif |W|
ENT

En outre, le clavier TE 530 B comporte trois nouvelles touches qui vous
permettent de naviguer encore plus rapidement a I'intérieur des
formulaires:

Fonction avec formulaire actif (moitié droite de

'z Touche
I'écran)

Sélectionner le sous-formulaire suivant

Sélectionner le premier parametre d'introduction dans le
cadre suivant

Sélectionner le premier parameétre d'introduction dans le
cadre précédent




Lorsque vous éditez des contours, vous pouvez également positionner le
curseur avec les touches d'axes orange pour que la saisie des

coordonnées soit identique a celle des données en dialogue Texte clair.
De la méme maniere, vous pouvez commuter entre absolu/incrémental
ou entre la programmation cartésienne/polaire a |'aide des touches Texte

clair correspondantes.

Fonction si formulaire actif (moitié droite de I'écran)

Touche

Sélectionner le champ de saisie pour I'axe X

Sélectionner le champ de saisie pour 'axe Y

Sélectionner le champ de saisie pour I'axe Z

Commutation de l'introduction incrémentale/absolue

Commutation de I'introduction de coordonnées
cartésiennes/polaires

SIRCHIINCIIRES
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Partage de I'écran lors de I'édition

L'écran lors de I'édition en mode smarT.NC dépend du type de fichier
que vous venez de sélectionner pour |'éditer.

Editer des programmes Unit

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur
Mode de fonctionnement actif en arriére plan

Arborescence représentant la structure des unités d'usinage
définies

Fenétre du formulaire avec les paramétres d'introduction requis:
Selon I'étape d'usinage sélectionnée, on peut avoir jusqu'a cing
formulaires:

Formulaire Sommaire
L'introduction des parameétres dans le formulaire Sommaire est
suffisante pour exécuter |'étape d'usinage concernée avec les
fonctions de base. Les données du formulaire Sommaire
correspondent a un extrait des principales données qui peuvent
étre également introduites dans les formulaires détaillés

: Formulaire détaillé Outil
Introduction de données d'outils complémentaires
: Formulaire détaillé paramétres optionnels
Introduction de parametres d'usinage optionnels supplémentaires
: Formulaire détaillé Position
Introduction de positions d'usinage supplémentaires
: Formulaire détaillé Données globales
Liste des données globales actives

Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le
parametre d'introduction actif dans le formulaire

Mémorisation |
progranme

smarT.NC: Programmation

TG : \SMARTNCN123. HU Opérations d’usinase
-0 [EProsranne: 123 mn e L °|
b1 700 Configuration programm Sommaire | Tool | PM poche | Position ‘0
v 2 [EJa11 1 oe rer. extérieur ¢ 1 [
-3 [EJ]251 Poche rectanguiaire 5 T
3.1 bonnées d-outil
F (150
2.2 aranstres de poche TN 1
F : EQ i
3.3 Positions dans fichier =] !
Longueur de poche 50 Wy
3.4 [@ [oonnees siopaies Largeur de poche [ze |
Ravon d’angle 0 s ;L |
Protondeur 20 @7
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM. HP swoex [ |
@ V|
on ;
i
FNIE |
/ -
INSERER TESTER EXECUTER TABLEAU
B — 4 " RoTLs
= <= = 7o

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation

TNC:\SMARTNC\123 . HU Opérations d’usinaas
™ I

PM poche | Position [DonhEss sichates]|t
Uistan:e d”approche [ZING |
ut de bride £ 3
Facleur recouvrenent [TNING
Bposinonnenem F [egsss

Mode fraisage (MO3)

51 Poche rectangulaire

Mode de plongée




Editer les positions d'usinage

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur
Mode de fonctionnement actif en arriére plan

Arborescence représentant la structure des motifs d'usinage définis
Fenétre du formulaire avec les paramétres d'introduction requis
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le parametre
d'introduction actif

Fenétre graphique représentant les positions d'usinage
programmeées dés que le formulaire a été enregistré

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

Pt initial ler axe
Pt initial Zeme axe -z0
Distance ler axe
Distance Zeme axe
Nombre de lignes
Nombre de colonnes

Rotation

RANGEE
r

MODELE

Pivot axe auxiliaire +0
g
N + ‘
b <+ $$
+ +
+ + ‘
E + + + 1
R d 4
4 4+
o+ Tees?
R R Tk Sk I I & |
CRDRE CERCLE CERC.PRIM
o ]| [ ]| 2zmi| Fan \
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Editer les contours

. . . smarT.NC: Définir les contours :i:::;::;”" |

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur Bao0 430
H H . TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC = SonnairelPl auxil. |R=i. rel. ‘
Mode de fonctionnement actif en arriére plan " e B _
Arborescence représentant la structure des éléments de contours D & °eme £cy st =
concernés v+ EFjsorutson romicer Raven soteire 78 —
Fenétre du formulaire avec les parametres d'introduction requis: o1s oD e
Avec la programmation-FK, on peut avoir jusqu’a quatre formulaires: e R 2-=toocaliazaiic:ecTocliN <o . EH?
oution =
: Formulaire Sommaire i = s
"% @ooier |8 /) @2 [+]

Contient les possibilités d'introduction le plus courantes

. Formulaire détaillé 1

Contient les possibilités d'introduction pour les points auxiliaires
(FL/FLT) ou les données du cercle (FC/FCT)

@
s
8
B3

gl
5
.

.@m
Sm
L]

: Formulaire détaillé 2
Contient les possibilités d'introduction pour les rapports relatifs | Ll A s |||
(FL/FLT) ou les points auxiliaires (FC/FCT) i
: Formulaire détaillé 3
Disponible seulement pour FC/FCT, contient les possibilités
d'introduction pour les rapports relatifs
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le paramétre
d'introduction actif
Fenétre graphique représentant les contours programmés dés que
le formulaire a été enregistré

START




Afficher les fichiers DXF

programme

smarT.NC: Sélection éléments DXF li’“sa“"" |

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur

Mode de fonctionnement actif en arriére plan D
Couches (layers) ou éléments de contour ou positions déja
sélectionnés du fichier DXF

Fenétre graphique dans laguelle smarT.NC affiche le contenu du
fichier DXF

T
FH__abs —107.5142 140.5327 Tel —107.6142 140.032
s Pt | [ ANNULER | ENREGIST.
REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS FIN
Conce @ POSITION | g\ ecTIon | SELECTION

SELECTION
CONTOUR
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Utilisation de la souris

L'utilisation de la souris s'avére aussi particulierement simple. Notez les
particularités suivantes:

Paralleélement aux fonctions classiques Windows de la souris, vous
pouvez également activer les softkeys smarT.NC en cliquant avec la
souris

Siplusieurs barres de softkeys sont disponibles (affichage avec curseur
directement au-dessus des softkeys), vous pouvez activer la barre de
softkeys désirée en cliquant sur I'un des curseurs avec la souris

Pour afficher dans I'arborescence des formulaires détaillés: Cliquer sur
le triangle horizontal; pour masquer, cliquer sur le triangle vertical

Pour modifier des valeurs dans le formulaire: Cliquer dans le champ
d'introduction concerné ou bien sur une boite d'option; smarT.NC
commute alors automatiguement vers le mode d'édition.

Pour quitter le formulaire (et fermer le mode d'édition): Cliquer dans
I'arborescence, a I'importe quel endroit; smarT.NC affiche alors un
message vous demandant si vous désirez enregistrer ou non les
modifications dans le formulaire

Lorsque vous déplacez la souris sur n'importe quel élément, smarT.NC
affiche une info texte. L'info texte renferme de courtes informations
sur la fonction de I'élément

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123 . HU Opérations d’usinage

-o prosranne: 123 nm ° © [mie] ° "
b1 @ Contiguration programm Sommaire ‘ Tool | PM poche ‘ Position |4>
2 [[@]Ja11 Pr oe rerF. extérieur © v —
g
-3 |[l3]251 Poche rectansulaire T %,_L
2.1 onnées d”outil
[150
2.2 arametres de poche vl
So0 1 1
a.3 [@Jpositions ans fichier =
Longueur de poche & g
3.4 [(@Jponnees siobsies Largeur de poche [ze
Rayon d’angle G s a’_:l,_.
Profondeur 76 @ 7 |+
Profondeur de passe 5
Modele de points
[GFORH . HP s100%
@ v
oFF]  on

dd=

o

INSERER TESTER EXECUTER
- [ a
[ — ==

e > ==

TABLEAU

D7OUTILS

Tiu




Copier les Units
Vous copiez trés facilement les différentes unités d'usinage (Units) en
utilisant les raccourcis habituels de Windows:

Ctrl +C pour copier I'Unit

Ctrl+X pour couper I'Unit

Ctrl+V pour coller I'Unit derriere I'Unit active

Si vous désirez copier simultanément plusieurs Units, procédez de la
maniere suivante:

Atteindre la barre de softkeys principale
A l'aide des touches fléchées ou en cliquant avec la
souris, sélectionner la premiére Unit a copier

Activer la fonction de marquage
BLoc A l'aide des touches fléchées ou de la softkey MARQUE
BLOC SUIVANT, sélectionner toutes les Units a copier
ED Mettre dans le presse-papiers le bloc sélectionné
BLoc (fonctionne aussi avec Ctrl+C)

A l'aide des touches fléchées ou de la softkey,
sélectionner I'Unit derriére laguelle vous voulez insérer

le bloc copié
Insérer le bloc contenu dans le presse-papiers
£l (fonctionne aussi avec Ctrl+V)

smarT.NC: Programmat

ion

TNG: \SMARTNCN123. HU
Y S————
760 contisuration programme

» 2[[@]]a11 PT DE REF. extérieur rectan

Opérations d’usinage

okl ok

Sommaire ‘ Tool | PM poche | Position ‘0

e[2]

[]

Lonaueur de poche
Largeur de poche
Rayon d”angle

Profondeur
Profondeur de passe

Modéle de points

[OFORM. AP

Mémorisation
progranne
.
12
[ —
[150
i "\
500 o
— |
[2e
° 5
Fze @“%lHI
S
S100%
6\ W
[oFF]  on
=
8-

SELECT. INSERER INSERER
DERNIERE

BLOC BLoc UNITE
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Editer le tableau d'outils

Dés que vous avez sélectionné le mode d'utilisation smarT.NC, vous
pouvez éditer le tableau d'outils TOOL.T. La TNC représente dans les
formulaires la structure des données d'outils; la navigation dans le
tableau d'outils est identique a la navigation dans smarT.NC (voir
“Navigation dans smarT.NC" a la page 32)

Les données d'outils sont structurées dans les groupes suivants:

Onglet Sommaire:

Résumé des données d'outils les plus souvent utilisées telles que nom
d'outil, longueur d'outil ou rayon

Onglet Données add.:

Données d'outils supplémentaires importantes pour application
spéciale

Onglet Données add.:

Gestion des outils jumeaux et autres données d'outils supplémentaires
Onglet Palpeur:

Données pour palpeurs 3D et palpeurs de table

Onglet PLC:

Données nécessaires pour adapter votre machine a la TNC et qui sont
définies par le constructeur de votre machine

Onglet CDT:
Données pour le calcul automatique des données de coupe

Editer tableau d’outils

Mémorisation
programme

TNC:\TOOL.T

PO A0 Nom d”outil b5
D& Comnentaire Tool 3
x4 T o4
RN | | oo o7outil El
LLdb CITh Longueur d~outil +50
T.oonn. add. s —
i_palpeur Rayon d”outil +3
GO Surépaisseur long. outil [+
ScoT Surép. rayon dZoutil + T (| [\
b4 Toe -ty
» 5 To1e | |Angle max. de plongée 6 E !
> B T : Longueur de coupe 15
P T Bp14 ' [Nombre de dents o S
b8 7018 =
© % e
S100% |
@ 5
W
OF F | ON
e
o
w
4]
DEBUT FIN PAGE PAGE INSERER EFFACER
FIN

4

sommaire | Donn. add. | Donn. add. [¢*

LIGNE

LIGNE




Consultez également la description détaillée des données
d'outils dans le Manuel d’utilisation Dialogue conversationnel
Texte clair.

Avec le type d'outil, vous définissez le symbole que doit
afficher la TNC dans I'arborescence. La TNC affiche en outre
dans l'arborescence le nom de I'outil programmé.

Les données d'outils, désactivées par parametre-machine,
ne sont pas représentées par smarT.NC sous I'onglet
correspondant. Le cas échéant, il peut alors y avoir un ou
plusieurs onglets qui ne sont pas visibles.

Principes de base
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Fonction MOD

Gréace aux fonctions MOD, vous disposez d'autres affichages et
possibilités d'introduction.

Sélectionner les fonctions MOD

w Appuyer sur la toucheMOD: la TNC indique les
possibilités de réglage dans le mode smarT.NC
Modifier les configurations

Sélectionner la fonction MOD avec les touches fléchées

Pour modifier une configuration, vous disposez — selon la fonction
sélectionnée — de trois possibilités :

Introduction directe d'une valeur numérique, p. ex. pour définir la
limitation de la zone de déplacement

Modification de la configuration en appuyant sur la touche ENT, p. ex.
pour définir I'introduction du programme

Modification de la configuration via une fenétre de sélection. Si
plusieurs solutions s'offrent a vous, avec la touche GOTO, vous pouvez
afficher une fenétre qui vous permet de visualiser en bloc toutes les
possibilités de configuration. Sélectionnez directement la configuration
retenue en appuyant sur la touche numérique correspondante (a
gauche du double point) ou a l'aide de la touche fléchée, puis validez
avec la touche ENT. Si vous ne désirez pas modifier la configuration,
fermez la fenétre avec la touche END

Quitter les fonctions MOD

Quitter la fonction MOD: Appuyer sur la softkey FIN ou sur la touche
END

Mode Manuel

Mémorisation
programne

Rffich. positions 1 :

Affich. positions 2 DIST.

Commutation MM/INCH MM

Introduction de PGM HEIDENHRIN & ﬂ

Choix de 1’axe %Z11111 L

CN : numéro logiciel 340494 B85J ulll

PLC: numéro logiciel BASIS 54 W 3

Niveau développement: Soo
S
84
%iuax %
[OFF]  on
g
e

B
PosTrTONZ || (EONELDEGH | eone DEy [ |2ONE BE, TEMPS TNCOPT
TR G PLFIS?;ENT PLR(():I;ENT PLRSEI:ENY AIDE R, 69 &0 F I N




Définir les opérations d'usinage

Principes de base

Vous définissez toujours les opérations d'usinage en mode smarT.NC
comme des étapes d'usinage (Units) qui sont généralement constituées
de plusieurs séquences conversationnelles Texte clair. smarT.NC génere
automatiqguement en arriere-plan les séquences conversationnelles
Texte clair dans un fichier .HU (HU: HEIDENHAIN Unit) qui a I'aspect d'un
programme conversationnel Texte clair normal.

L'usinage proprement dit est généralement exécuté par un cycle
disponible dans la TNC dont vous avez défini les parameétres dans les
champs des formulaires.

Vous pouvez définir une étape d'usinage avec seulement un nombre
restreint de données dans le formulaire Sommaire 1 (cf. figure en haut et
adroite). smarT.NC exécute ensuite |'usinage avec les fonctions de base.
Des formulaires détaillés 2 sont destinés a introduire d'autres données
d'usinage. Les valeurs introduites dans les formulaires détaillés sont
automatiqguement synchronisées avec les valeurs introduites dans le
formulaire Sommaire et n'ont donc pas besoin d'étre programmées deux
fois. Formulaires détaillés disponibles:

Formulaire détaillé Tool (3)

Dans le formulaire détaillé Tool, vous pouvez introduire des données
d'outils spécifiques supplémentaires, par exemple les valeurs Delta
pour la longueur et le rayon ou bien des fonctions auxiliaires M

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

Opérations d* 1age
i e :

700 Configuration programm Sommairclll Tool | PM poche | Position ‘0

TGN SHARTNON 12310
o [ETrrosrame: 123 m

b1

v 2 [EJa11 1 oe rer. extérieur 1 12

-3 [EJ]251 Poche rectanguiaire 5 T
2.1 [ Joonnees aouti1 F‘E‘ e
2.2 Paranetres de poche TN i
= T
3.3 Positions dans fichier =] ?
Longueur de poche & wd
3.4 [@ [ponnees siopaies Largeur de poche [ze
Ravon d’angle o =) ;L
Profondeur —Zo @7
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM. HP s1eex [
@ W
oFF]  on
St
/ |
INSERER TESTER EXECUTER TABLEAU
B — 4 " RoTLs
= = = 7o
smarT.NC: Programmation Hosnisalion,
progranme
TN : \SMARTNCN123. HU Op _ ions a’usinage
- ° = °h
. Sonnaire [TGGil| M poche | Position [V
v T 12
<3 251 Poche rectangulaire
C @ -
a
T |
So0 e
=
Y
3 ;L
X
—
Fonction M:
!
I~ Présel. outil 28
@
: ¥
B

usinage
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Formulaire détaillé des paramétres optionnels (%)

Dans le formulaire détaillé des parametres optionnels, vous pouvez
définir des paramétres d'usinage qui n'apparaissent pas dans le
formulaire Sommaire, par exemple les valeurs de réduction pour le
percage ou bien la position de la poche pour le fraisage

Formulaire détaillé Position ()

Dans le formulaire détaillé Position, vous pouvez définir d'autres
positions d'usinage si les trois emplacements d'usinage du formulaire
Sommaire sont insuffisants. Si vous définissez des positions d'usinage
dans les fichiers de points, le formulaire détaillé Position — tout comme
le formulaire Sommaire — ne contient que le nom du fichier de points
concerné (voir , Définir les positions d'usinage” a la page 149)

Programmation

Mémorisation
programme

VR ) |

[[@@]]zs1 Poche rectansuiaire

Opérations d’usinage

Sonnaire | Tool [P Boche]| Position [¢)

Longueur de poche &
Largeur de poche ze
Rayon d-angle o
Profondeur -2
Profondeur de passe - T n
Surép. latérale I =
surépais. profondeur e W E
Passe de finition e
F finition [ECCI—| g’;
Position angulaire e ||®F
Position poche IC
(s;{aox %
[oFF]  on

Programmation

Mémorisation
programme

Opérations d’usinase
8 Oblm] ok
Somnaire | Tool | P poche [Fosition]|

Modéle de points
[UFORM. HP

le fichier de motifs de point:
BaE: 1o SR Ry NolOEAL pOGr"SU0T T un nouveau fichier
otifs de points.

= SE5e

HCococo:

n:
iser 13 softksy POSITIONS pour commuter Uérs
troduction des différents points




Formulaire détaillé Données glObaleS (6) smarT.NC: Programmation Demcripetion
Le formulaire détaillé Données globales comporte les parametres
1 H pY M L L M 1 A TNC:\SMARTNC\123.HU Opérations d’usinage
d'usinage a effet global qui sont définis dans I'en-téte du programme. | e G
En cas de besoin, vous pouvez modifier localement ces paramétres > P poche | position Comess siobaTeal| e
pour chacune des Units , [E]osstonce a-sporocne s | _
-3 [[@]zs1 Poche rectansulaire Esaul de bride 50 G %‘
[dJrscteur recouvrenent T
EPoanionnenent F [sssss || T ?‘4_,?

Mode fraisage (M@3>

r' %;_L
&7+
r_

Mode de plongée

usinage
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Configurations du programme

Une fois que vous avez ouvert un nouveau programme Unit, smarT.NC

ajoute automatiquement 'unité Unit 700 Configuration du programme.

impérativement présente dans chaque programme. Dans le
cas contraire, smarT.NC ne peut pas exécuter ce
programme.

@ L'unité Unit 700 Configurations programme doit étre

Les données suivantes doivent étre définies dans la configuration du
programme:

Définition de la piece brute pour déterminer le plan d'usinage et pour
la simulation graphique

Options destinées a la sélection du point de référence piéce et du
tableau de pointszéro a utiliser

Données globales valides pour I'ensemble du programme. Les
données globales se voient attribuer automatiquement par smarT.NC
des valeurs par défaut et peuvent étre modifiées a tout moment

configuration du programme ont une répercussion sur
|'ensemble du programme d'usinage. Elles peuvent donc
affecter considérablement le déroulement de I'usinage.

@ Notez que toutes les modifications aprés coup de la

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

- o
°1

1.1

INSERER
]

[}

TNC: \SMARTNC\122. HU

Programme: 123 am

[EDpsece brute

1.3.3[@ 0 percase
1.3.4[@ H|Fraisage de poches

Axe d7outil

Sommaire | Piéce brute |Options Global |

Général

0 Configuration progré | Distance d”approche I —
Saut de bride se
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE

Positionnement

Comportmt positionnement @ r E

Percage
Retrait br.-copeaux 0.2
Tempo. en haut °
Tempo. au fond o
Fraisage de poches

= Facteur recouurement

Mode fraisage (MO3)

Mode de plongée

Fraisage de contour
Distance d”approche +2
Hauteur de sécurité 0

i
Facteur recouurement 1

L0

i

”
i
W

v e
EH?

e

Mode fraisage (M@3) e @Yo 3] L

s100% |
2 7
oFF]  on

#00]

TESTER
[l

EXECUTER
]

==

TRBLEAU
D’OL:JILS
TE&




Données globales
Les données globales sont réparties en six groupes:

Données globales valables d'une maniere générale

Données globales valables uniquement pour les opérations de percage
Données globales définissant le comportement de positionnement
Données globales valables uniqguement pour les opérations de fraisage
avec cycles de poches

Données globales valables uniqguement pour les opérations de fraisage
avec cycles de contour

Données globales valables uniquement pour les opérations de palpage

Comme nous l'avons indigué précédemment, les données globales sont
valables pour le programme d'usinage en entier. Si nécessaire, vous
pouvez bien entendu modifier les données globales pour chaque étape
de l'usinage:

Pour cela, sélectionnez le formulaire détaillé Données globales de
|'étape d'usinage: Dans le formulaire, smarT.NC affiche les parameétres
s'appliquant a I'étape d'usinage concernée de méme que la valeur
active correspondante. La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction vert signale que la valeur a un effet global

Sélectionner les parametres globaux & modifier

Introduire une nouvelle valeur et valider avec la touche ENTER;
smarT.NC change la couleur du champ d'introduction en rouge

La lettre L est maintenant inscrite a droite du champ d'introduction
rouge; elle désigne une valeur a effet local

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TGN SFARTNEN123.HU
co  [ETrrosramne: 123 an

w1

éce brute

1.3.4[@ li|Fraisase de poches

700 configuration progrs

Axe d”outil z

Sommaire | Piece brute | Options Global |

Général =
Distance d”approche Z——
Saut de bride

Positionnement F 750

Retrait F
Positionnement

Comportmt positionnement

Percage
Retrait br.-copeaux

Tempo. en haut
Tempo. au fond
|| [Fraisage de poches
-l Facteur recouurement

I

Mode fraisage (M@3>

Mode de plongée

Fraisage de contour

Distance d’approche 3

Hauteur de sécurité +50

Facteur recouurement B (?n % E

Mode fraisage (Me3> o [Bo @] B

i) ]
INSERER TESTER EXECUTER TABLEAU
dum] | a DZOUTILS
=) e — Tiu

smarT.NC:

Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

y
[@ Joonnées siopsies
=]

S

AGEE

Position Données slovales  |¢
[ZJpistance a-approcne  FRNNG
5@ G
@.2 G
cl G

Positionnement F 750 G

EPusi tionnement F

Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Tempo. au fond

usinage
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La modification d'un paramétre global au moyen du
formulaire détaillé Données globales n'entraine que la
modification locale du parameétre valable pour |'étape
d'usinage concernée. Le champ d'introduction du parametre
modifié localement est affiché par smarT.NC sur fond rouge.
La lettre L inscrite a droite du champ d'introduction désigne
une valeur locale.

Avec la softkey INITIALISE VALEUR STANDARD, vous
pouvez recharger la valeur du parametre global a partir de
|'en-téte du programme et, par la méme, |'activer. Le champ
d'introduction d'un paramétre global, dont la valeur active est
issue de I'en-téte du programme, est affiché par smarT.NC
sur fond vert. La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction désigne une valeur globale.



usinage

Données globales valables d'une maniére générale smarT.NC: Prosrammation Wenox 1sation
Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la S —
AN A A a T NS N123. Axe d’outil z
surface de la piéce lors de I'approche automatique de la position initiale |-« prosranne: 123 an *| sommasze [pisce brute | ontions. siovei |
du cycle dans I'axe d'outil o Bisiee 5o o—
Saut de bride: Position a laquelle smarT.NC positionne I'outil a la fin Retrait £ = — L 1
d'une étape d'usinage. A cette hauteur, I'outil aborde la position s Nl
! | 1 ! H S T [
d'usinage suivante dans le plan d'usinage ([ — -
. . . ' . N 1.3.3| Olpercage ; Tempo. en haut o
F Positionnement: Avance avec laquelle smarT.NC déplace I'outil & - ..m-me I —]
|'intérieur d'un Cyc'e =) Facteur recouvrement [T @y
F Retrait: Avance avec laquelle smarT.NC rétracte I'outil Wote 6 rionase
, . Didinee el =
Données globales pour le comportement de positionnement R —
Facteur recouurement 1 i
Comportement positionnement: Retrait dans I'axe d'outil a la fin d'une s tratsese e e [0 [B] " = &
étape d'usinage: Retrait au saut de bride ou a la position au début de e S e
I'Unit = = iy
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Données globales pour les opérations de percage SETSLNEE. D Chr s T EreREEen
smarT.NC: Programmation Mémorisation

Retrait brise-copeaux: Valeur utilisée par smarT.NC pour rétracter
I'outil lors du brise-copeaux TG SFRRTIONZ3. 1 e arouts z
. . , . .. , . > e Programme: 123 am “|/somnaire | Piéce brute |options Globa1 | M
Temporisation au fond: Durée en secondes de rotation a vide de |'outil s 760 Gont iguration prosrd] |IEncks wammose.. b
au fond dU trou Bt Piéu prute ::::(jjm::;::l F I::ei s
. . , . .. , . E=ortions Retrait F [@sses ;
Temporisation en haut: Durée en secondes de rotation a vide de |'outil Posi tiomnenent i
N . | Comportmt positionnement ® r Il
a la distance d'approche peroee u
Retrait br.-copeaux ez
Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de : G e —
poches 234 lreiame o voctes Bensiseds go poches = || |
Facteur recouvrement: Rayon d'outil x facteur de recouvrement donne L sioor [1
la passe latérale S p—
. . Hauteur de sécurité [+se
Mode fraisage: En avalant/en opposition Facteus resowwrenent [T (;%lEJ
. _ , L . . Mode fraisage (Me3> o [Bo @]
Stratégie de plongée: Plongée hélicoidale, pendulaire ou verticale g ]
dans |a matlére gSERER YEYER EXECUTER TABLEAU
e — = T




Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de

contours

Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la
surface de la piéce lors de I'approche automatique de la position initiale
du cycle dans I'axe d'outil

Hauteur de sécurité: Hauteur en valeur absolue a l'intérieur de
laguelle aucune collision ne peut se produire avec la piece (pour
positionnements intermédiaires et retrait en fin de cycle)

Facteur recouvrement: Rayon d'outil x facteur de recouvrement donne
la passe latérale

Mode fraisage: En avalant/en opposition

Données globales pour les fonctions de palpage

Distance d'approche: Distance entre la tige de palpage et la surface de
la piece lors de I'approche automatique de la position de palpage

Hauteur de sécurité: Coordonnée dans I'axe du palpeur a laguelle
smarT.NC déplace le palpeur entre les points de mesure si I'option
Aborder hauteur sécurité est activée

Déplacement haut. sécu.: Choisir si smarT.NC doit se déplacer entre
les points de mesure a la distance d'approche ou bien a la hauteur de
sécurité

smarT.NC: Programmation
Déplacement & haut.

sécu. (B8/1)7

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123. HU

1.5.5[@ PJpatnsse

=] [=
t 7
4
v | =S

T

I

Axe aZoutil z
sommaire | Piéce brute | options Global |
Positionnement &

Percage
Retrait br.-copeaux 0.2 I
Tempo. en haut &

Tempo. au fond e
Fraisage de poches

Facteur recouurement [T

Mode fraisage (MO3>

Mode de plongée

Fraisage de contour
Distance d”approche

Hauteur de sécurité
Facteur recouurement

Mode fraisage (MO3>

Palpage
Distance d”approche e
Hauteur de sécurité +100

e e oo B PR s
2]

JK1;
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Sélection d'outil

Des qu'un champ d'introduction est activé pour sélectionner un outil,
vous pouvez définir avec la softkey NOM OUTIL si vous désirez introduire
le numéro de I'outil ou bien son nom.

Avec la softkey SELECT., vous pouvez en outre afficher une fenétre qui
vous permet de sélectionner un outil défini dans le tableau d'outils
TOOL.T. smarT.NC inscrit alors automatiquement le numéro de I'outil
gue vous avez sélectionné (ou bien son nom) dans le champ
d'introduction adéquat.

Si nécessaire, vous pouvez aussi éditer les données d'outils affichées:

A l'aide des touches fléchées, sélectionner la ligne, puis la colonne
contenant la valeur a éditer: Le cadre bleu clair désigne le champ pour
I'édition

Mettre la softkey EDITER sur ON, introduire la valeur désirée et valider
avec la touche ENT

Si nécessaire, sélectionner d'autres colonnes et réitérer la procédure
décrite précédemment

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [ Jzes Percage

’

Somnaire | Tool | P percase | Position >

T CE—
s[0)

FE 150
Profondsur T —
Profondeur de passe [

Prof. brise-copeaux e

Axe princ. _Axe suxil. _ Axe outil
I

Nunéro
Nom

SELECT

)

VALIDER
DONN. UNIT

Nom d’outil?

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[Cad
[ : 2 bioox =l
Annuler ko ¥
TOFF]  on
S |
&2
DEBUT FIN PAGE PAGE EDITER
i o




Commutation vitesse de rotation/vitesse de coupe

Des qu'un champ d'introduction est activé pour définir la vitesse de
rotation de la broche, vous pouvez alors choisir entre la vitesse de
rotation en tours/min. ou la vitesse de coupe en m/min. (ou en inch/min.).

Pour introduire une vitesse de coupe
Appuyer sur la softkey VC: La TNC commute le champ de saisie
Pour commuter de la vitesse de coupe vers la vitesse de rotation

Appuyer sur la touche NO ENT: La TNC efface la valeur introduite pour
la vitesse de coupe

Pour introduire la vitesse de rotation: Retourner au champ de saisie
avec la touche fléchée

Commutation F/FZ/FU/FMAX

Dés qu'un champ d'introduction permettant de définir une avance est
activé, vous pouvez alors choisir entre I'avance en mm/min. (F), en tours/
min. (FU) ou en mm/dent (FZ). Votre choix du type d'avance dépend de
I'opération d'usinage a réaliser. Certains champs d'introduction
autorisent également I'introduction de FMAX (avance rapide).

Pour introduire une d'avance alternative
Appuyer sur la softkey F, FZ, FU ou FMAX

smarT.

NC:

Programmation
Vitesse rotation broche S=7?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

. TEH C—
|
-V | 5 150 %
é Profondeur Fze /
Prof. brise-copeaux o i | N
a &
F
N ‘ fAxe princ. ‘ Axe suxil. _ Axe outil = J_:lr‘
S100% |
P @ a0
OFF | ON
s |
s
‘ ‘ ‘ . ‘ i
smarT.NC: Programmation lemorzsation

Avance plongee en pProfondeur?

programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- « [@]]z51 Poche rectanguiaire

Opérations d’usinage
0 ar.

Sommaire ‘ Tool | PM poche ‘ Position | 4

‘0 —
{H| T
m
[o] n
Ty
Lonausur de poche || ¥ ¥
Largeur de poche [ze
Rayon d”angle o s a’_],_.
Profondeur 70 @ 7 |+
de passe S
0 s100x
Axe princ. Axe auxil. Axe outil @ g
‘ ‘ OFF | ON
a5
®[—

‘ Fu
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Valider les données d'une Unit similaire
précédente

Aprés avoir ouvert une nouvelle Unit, vous pouvez utiliser la softkey
VALIDER DONN. UNIT pour valider toutes les données d'une Unit
similaire déja définie auparavant. smarT.NC prend alors en compte toutes
les valeurs définies dans cette Unit et les inscrit dans I'Unit active.

Cette méthode vous permet de définir avec une extréme simplicité les
opérations d'ébauche/de fraisage, en particulier dans les Units de
fraisage si vous n'avez qu'a corriger la surépaisseur et aussi
éventuellement I'outil dans I'Unit qui suit la validation des données.

smarT.NC recherche une Unit similaire en premier lieu vers
@ le haut du programme smarT:

SismarT.NC ne trouve pas d'Unit adéquate jusqu'au début
du programme, il lance la recherche de la fin du
programme jusqu'a la séquence actuelle.

Si smarT.NC ne trouve aucune Unit adéquate dans tout le
programme, la commande délivre un message d'erreur.

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

57 Tenon circulaire

somnaire | Tool | para. tenon | Position |

uil
@

F

=

Dismétre piéce finie
Diamétre piéce brute

Profondeur

Profondeur de passe

Axe princ.

Axe auxil.

i

s % l

Axe outil

(@]
c
l Numéro
B nom

I

- [—

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT




Etapes d'usinage disponibles (Units)

Aprés avoir activé le mode smarT.NC, sélectionnez les étapes d'usinage
disponibles en appuyant sur la softkey EDITER. Les étapes d'usinage
sont réparties en groupes principaux suivants:

Groupe principal Softkey Page

USINAGE: usTAGE Page 58
Percage, taraudage, fraisage

PALPAGE: Page 126
Fonctions de palpage pour palpeur 3D %%

CONVERTIR: CoNVERTIR Page 135
Fonctions de conversion de coordonnées @

FONCTIONS SPECIALES: e Page 143
Appel de programme, Unit de
positionnement, Unit de fonction M,

Unit en dialogue conversationnel

Texte clair, Unit de fin de programme

barre de softkeys permettent de démarrer la programmation

@ Les softkeys PGM CONTOUR et POSITIONS de la troisieme
de contour ou le générateur de motifs.

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Axe d7outil z
- e [Eprosranne: 123_ORILL mm Sommaire | Piece brute | Options |Globa1 | M
Dimens. piéce brute
» 2 [[E]12s Tracé e contour x 0 +Tee
v +0 +100 g
DEfinition de Ts pigce brute: Lo Blys petite coordonnée
3ns e Sens v. Attention au sisne algebrique.
Point de référence pi&ce
I Définir numéro pt de référence P
@ g
W
Données globales
Distance d~approche Z
Saut de bride &3 g .a’_:l,_.
||+
Positionnement F =3 W
b - s1eex []
- i W
OFF]  oN
b |-
» -
| -
» |-
lésnﬁmsz PALPAGE | CONVERTIR | roncrrons
@ SPECIALES
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Groupe principal Usinage

Dans le groupe principal Usinage, vous sélectionnez les groupes

d'usinage suivants:

Groupe d'usinage

Page

smarT.NC: Programmation Mémorisation
progranme
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Axe d7outil z

PERCAGE:
Centrage, percage, alésage a l'alésoir,
alésage a I'outil, lamage en tirant

Page 59

FILET:
Taraudage avec ou sans mandrin de
compensation, fraisage de filets

Page 72

POCHES/TENONS:
Fraisage de trous, poche rectangulaire,
poche circulaire, rainure, rainure circulaire

Page 87

PGM CONTOUR:

Exécution de programmes de contour:
Tracé de contour, ébauche, semi-finition
et finition d'une poche de contour

Page 103

SURFACES:
Surfagage

Page 122

<o Programme: 123_DRILL mm

Y 700 Configuration programme

» 2 [E5]J1zs Tracé de contour

Somnaire | pisce brute | Options | Global |

Dimens. piéce brute

Point MIN
bd +o
v +0

Point MAX
+100
+100

iy

s

éfinition de 1a piéce brute: La plus petite coordonnée ‘

Dn

5 1e sens Y. Attention au signe algébrique.

Point de référence piéce

[ Définir numéro pt de référence

@
Données globales

Distance d”approche iz
Saut de bride [se
Positionnement F Co——
Retrait F [essss
b .
3
-
> (-
(3 -
(-

ﬁHHI

e

PERCAGE FILET POCHES/ | PGM_CONTOU| SURFACES

A | o | e

%1308% g’

v
oN

s




Groupe d'usinage Percage

Le groupe d'usinage Percage comprend les Units suivantes destinées au

percage:
Unit

Softkey

Page

Unit 240 Centrage

Page

60

Unit 205 Percage

Page

62

Unit 201 Alésage a l'alésoir

Page

64

Unit 202 Alésage a I'outil

Page

66

Unit 204 Lamage en tirant

Page

68

Unit 241 Percage monolévre

Page

70

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

UNIT_ 240
)

24

|
0 -
(-
v -
|
b1

UNIT 205
r

Programme: 123_DRILL mm

Dimens. piéce brute
Y 92 Configuration programme B ]

» 2 [E]12 Tracé de contour

UNIT 201
2l

Axe d’outil z

sonnaire | pisce brute | Options | Global |

Point MAX

x e  [+iee
v e [+1e6

usinage

&

s

Définition de Ts pigce brute: La plus petite coordonnée

S le sens V. Attention au signe algébriaue.

Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence

@
Données globales

TN

=0

gl

<
[+

g=Im

©
5|
i

@m
T
L]

Distance d”approche 2
Saut de bride 50
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]
UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241

N
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Unit 240 Centrage
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de centrage [nm/min.] ou FU [mm/tour]

Choix profondeur/diam.: Choix déterminant si le centrage doit étre
réalisé a la profondeur ou au diamétre.

Diamétre: Diamétre de centrage. Introduction nécessaire de T-ANGLE
dans TOOL.T

Profondeur: Profondeur de centrage
Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (dépend de la machine)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

24e centrage

’

Somnaire | Tool | P percage | Position >

(4]
@

F

Choix diam./profondeur

Diamétre

Axe princ. _Axe auxil.

|

|

Axe outil

Nunéro
Nom

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT NOM

T

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

Somnaire Tool | P percage | Position [

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

o |
—

150

—
—
—

Nunéro
Nom

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT




Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L

=
%ﬁ;s

(1113

Distance d'approche
2. Saut de bride
Temporisation au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

>

-

el

=2

=

[@ Jponnees s1obsies
=

W[l

Position Données slovales  |¢

[ ]pistance a-approcne  FINNG

[Llowt e orice B s

@posmonnemem F G S— W
T_
o
5 Y
C
o]
S100%
@ '
OFF | ON
=
=
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Unit 205 Percage
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Profondeur: Profondeur de percage

Profondeur de passe: Valeur correspondant au déplacement de I'outil
avant d'étre rétracté hors du trou

Prof. brise-copeaux: Passe aprés laquelle smarT.NC exécute un
brise-copeaux

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

265 percage

’

Somnaire | Tool | P percase | Position >

Nunéro
Nom

(2] CE—
s[0) '7
FE 150
Profondsur T
Protondeur de passe 5
Prof. brise-copeaux o [ [
e
=]
=1y & %
Oxe princ. axe auxil. _Axs outid
: a
+204)
%%aex g’
)
on
PN
&g

SELECT ‘ e ‘

VALIDER ‘

DONN. UNIT ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire Tool | P percage | Position [

Nunéro
Nom

(2] P—

s[0)

FE 150

oL

Fonction M: T [

Fonction M: E‘—’?
& H

[ Présél. outil @7y

T
%%08%
oN
| E
|

SELECT ‘ e 1

VALIDER ‘

DONN. UNIT ouTIL




Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Prof. brise-copeaux: Passe aprés laquelle smarT.NC exécute un
brise-copeaux

Valeur réduction: smarT.NC diminue la profondeur de passe de cette
valeur

Plongée min.: Si une valeur de réduction a été introduite: Limitation
pour la plongée minimale

Dist. sécur. en haut: Distance d'approche en haut lors du
positionnement de retrait apres brise-copeaux

Dist. sécur. en bas: Distance d'approche en bas lors du
positionnement de retrait aprés brise-copeaux

Point init. plongée: Point initial plus profond par rapport a la
coordonnée de surface pour les trous pré-usinés

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

% Distance d'approche

% 2. Saut de bride

%_’c Retrait br.-copeaux

%_\ Temporisation au fond

N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | position [¢»

Profondeur
Profondeur de passe
Prof. brise-copeaux
Valeur réduction
Plongée min.

Dist. sécur. en haut
Dist. sécur. en bas

Point init. plongée

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

S

y
[@ Joonnées siopsies
=]

AGEE

Position Données slovales  |¢

Dx:kance d”approche

Saut de bride

Retrait br.-copeaux
Tempo. au fond

Positionnement F

EPusi tionnement F

2 [}
5@ G
@.2 G
e
|75@ G

FHAX
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Unit 201 Alésage a l'alésoir
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance lors de I'alésage a I'alésoir [mm/min.] ou FU [mm/tour]
Profondeur: Profondeur pour I'alésage a |'alésoir

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:

Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire | Tool | P percase | Position | >

- "
] I
T z ; —
<+ [gp o1 Aiesage & 17a16s0ir 5
FE 150 s Q' ‘
E v
Profondeur 20
Axe princ. Axe auxil. Axe outil = =
\ \ \ )
v
&2
s
0 Numéro ...
S100%
[ g s 1
T ON
|

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT ‘

W

NOM
ouTIL

smarT.NC:

Programmation

Appel d’outil

Méno:
Prog:

risation
ranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire Tool | P percage | Position [

[l e _______|
b —
. s[@|
» (][ Jponnées a-outia FE 22 . Q- ‘
Fonction M: il [
Fonction M: ?‘_’?
s
I Présél. outil @® %v-l' ‘
[
0 numero ..., s100% |
INFE =
T oFF]  on
|
s |
l =

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT




Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

al_? Distance d'approche
; 2. Saut de bride
j 2] Avance de retrait
;i Temporisation au fond
N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

Sonnaire | Tool PM percage | Position [«»

Protondeur

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

#[(@ Joonnees siopates
L

Position Données slovales  |¢

[L]pistance a-approcne NG

Retrait F

Tempo. au fond

EPosi tionnement F

£ G
[ m—
e
|

usinage
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Unit 202 Alésage a l'outil
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'outil

Sens de dégagement: Sens suivant lequel smarT.NC dégage I'outil au
fond du trou

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

=+ [ |ze2 Aiésage & 170utia

Somnaire | Tool | P percase | Position | >

[E] C—
s[Q)
FE 150

Protondeur =

Sens de dégagement o

Axe princ.

Axe auxil. _ Axe
[

Nunéro
Nom

SNES
=
SELECT NOM

VALIDER
DONN. UNIT

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

”
» (11 Jponnges a-outia

Somnsire Tool | P percage | Position [
"

. C—
=0

FE 150

o —
Fonction M:

Fonction ¢ —

I Présél. outil

Nunéro
Nom

SELECT

VALIDER
DONN. UNIT

)
[1]

NOM
ouTIL




Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Angle broche: Angle auguel smarT.NC positionne I'outil avant son
dégagement

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

IFfi=

=]
e

e

(1113

Distance d'approche
2. Saut de bride
Avance de retrait
Temporisation au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC:

Profondeur?

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

=

Somnaire | Tool PM percage | position [«»

Profondeur

usinage

Sens de dégagement

Angle broche

Définir les opérations d'

smarT.NC:

Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
==

3

Y

(i

H

«[(@ Joonnees siopates

Position Données slovales  |¢

M
[T pe— *
[
£ G

[@9988 G| s Q‘
Tempo. au fond [ G W
lE‘Po:i!ionnemenl I FMAX
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Unit 204 Lamage en tirant
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Profondeur plongée: Profondeur de la plongée

Epaisseur matiére: Epaisseur de la piece

Cote excentrique: Cote excentrique de la barre d'alésage

Hauteur de la dent: Distance entre |'aréte inférieure de la barre
d'alésage et la dent principale

Sens de dégagement: Sens suivant lequel smarT.NC déporte |'outil de
la valeur de la cote excentrique

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

,
- « [Gmlzoa contre-peresse

Somnaire | Tool | P percase | Position >

(4] C—
s[Q)
FE 200

Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentrique

Hauteur de 1a dent

Sens de dégagement

Nunéro
Nom

>
X
o
o
c

Axe princ.

Axe auxil.
[

VALIDER
DONN. UNIT

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

”
» (11 Jponnges a-outia

Somnaire Tool | P percage | Position [
"

(4] C—
s[@)

F 200

DL

Fonction M:

Fonction M:

I Présél. outil

Nunéro
Nom

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘




Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Angle broche: Angle auguel smarT.NC positionne I'outil avant la
plongée dans le trou avant le dégagement hors du trou

Temporisation: Temporisation au fond du trou

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur de plongé

ion
e?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ |paranetres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [«»

Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentriaue

Hauteur de 1a dent

Sens de dégagement

=0

gl

Angle broche
Temporisation

<o
4]

]
®
8
B3

k&l

o
B
3
2

o1
L]
(1]

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

«[@ Joonnees siopates
L

Position Données slovales  |¢

[lJpistance a-approcne  FINENG

Saut de bride EC) G

Posn ionnement F 750 5
@Posik ionnement F FHAX

usinage
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Unit 241 Percage monolévre SERT JNES Progronnathen Fee
; _ ) s
Paramétres du formulaire Sommaire: AL Lt

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

usinage

Définir les opérations d'
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T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) ' A
H N H v ercage profond monoléure &0 oo
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] lors du percage [elezes » S e a—
F: Avance de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour] Pl sl
T |
Profondeur: Profondeur de pergage “ - E“g“
P L v SmE
Point init. plongée: Point initial du véritable percage. La TNC se Gl e e m»ﬂ‘
déplace en avance de pré-positionnement de la distance d'approche et —
jusqu'au point de départ plus profond W WD aceas . . g0 11
Nom IXe princ. Ixe auxil. Ixe outi. )
Sens rot. entrée/sortie: Sens de rotation de la broche & I'entrée dans ! : ; 2
le trou et a la sortie du trou ‘ & 2 [—]

Vit. rot. en entrée: Vitesse de rotation a laquelle I'outil doit tourner
I'outil lorsqu'il pénétre dans le trou et lorsqu'il en ressort

MARCHE arrosage: M? Fonction auxiliaire M pour activer I'arrosage. La
TNC active l'arrosage lorsque I'outil se trouve au niveau du point de
départ le plus profond

ARRET arrosage: M? Fonction auxiliaire M pour désactiver |'arrosage.
La TNC désactive I'arrosage lorsque I'outil est a la profondeur de
percage

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Somnaire | Tool | P percase | Position [ >

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

NOM
ouTIL




Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Prof. Tempo: coordonnée de |'axe de broche, a laquelle I'outil doit étre
temporisé. La fonction est inactive avec une introduction de 0

Paramétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

Temporisation au fond

Avance de retrait

I=E=lizlT=

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

smarT.NC: Programmat
Appel d’outil

Mémorisation
programme

ion

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Numéro
Nom

Sommaire Tool | P percase | Position [

1] — "
5 500
(] e — Q
o — v
Fonction M: | e
Fonction M: - = &3
vt
I Présél. outil
[ s
su%lBﬂ
S100%
@ W
OFF | ON
e

DONN..

VALIDER

NOM
ouTIL

SELECT
UNIT

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

ion

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

D:skance aapproche  PINENC
Saut de bride [Se G
Positionnement F [75e G
Tempo. au fond e G
Retran F EEEEE G — —
=S o
EPosnionnemem F FMAX =y
=Y
s H
(1)
&g
S100% |
@
oN
g Q
@\\x —_—
W
B

Position Données globales |4

usinage
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Groupe d'usinage Filetage

Le groupe d'usinage Filetage comprend les Units suivantes destinées a

|'usinage de filets:

Unit

Softkey

Page

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

Unit 206 Taraudage avec mandrin de
compensation

Page

73

Unit 209 Taraudage rigide (également avec
brise-copeaux

UNIT 208

zlahi

Page

75

Unit 262 Fraisage de filets

Page

77

Unit 263 Fraisage de filets sur un tour

Page

79

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- o

» 2 [[5]125 Tracé a

b |
| |
i
-
» (=
b1

LINITEFGS

i

Programme: 123_DRILL mm

Dimens. piéce brute
Y 20 Configuration programme Er

Axe d outil

Point MAX

e contour X +o +100

Somnaire | pisce brute | options | Globa1 | M

z

v e [+1e@
|

pefinition de 1a pigce brute: La plus petite coordonnee
3ns le sens V. Attention au signe algébrique.

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

e
Données globales

Distance dapproche Z

Saut de bride 50 g ;_L

Retrait F EEEES]
s100% |
ol
on
s
e

UNIT 262 | UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267

A | e

Unit 264 Fraisage de filets avec percage

Page

81

Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec
percage

W

Page

83

Unit 267 Fraisage externe de filets sur
tenon

UNIT 267

Page

85




Unit 206 Taraudage avec mandrin de compensation

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de pergage calculée & partir de S x pas de vis p

Profondeur filetage: Profondeur du filet

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
deéfaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémor
progr.

isation
anne

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

N T CE—
,
JRS—
A 06 Taraudage =
¥ |E| 150
Profondeur filetage -18
@ Axe princ. [ Axe auxil. Axe outil
4
Numéro
E N
0 on
22
L
VALIDER SEL
e, e

NOM
ouTIL

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémo:
prog:

risation
ranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
:
:
3]
DL

Fonction M:
Fonction M:

onnées d”outil

I Présél. outil

Sommaire Tool | P percase | Position [

4

>

&0

= |

Numéro

¢ Nom
&

203

<o
]

CH
2
8
B3

&

°
B
3
2

@m
i
L]

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT

ouTIL

‘ NOM

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

smarT.NC: Programmation
Profondeur de filetage?

Mémorisation
progranme

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g{ Distance d'approche

E 2. Saut de bride
%{Ei

Temporisation au fond

Ep

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire | Tool PM percage | Position >

¥ Profondeur filetage
»
aramétres de percage
»
S100%
@ )
OFF| ON
» g
e
smarT.NC: Programmation jiesoriaation
- A progranme
Distance d’approche?
L e 2 L o Position Données globales ‘4
N stance d’approche PG
»
ut de bride 50 5]
mpo. au fond [ G
EPcsilionnenent E [FMAX
L
g
+[@ Joonnees s1onates -had
v

<[
-+

e

]
]
R

=

o
S
3
2

E

S0

1]




Unit 209 Taraudage rigide
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
Profondeur filetage: Profondeur du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
deéfaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

09 Taraudage

Numéro

¢ Nom
&

= S—]

taituen
e

i

*(9)

Profondeur filetage -18
Pas de uis +1.5

Axe outil

Sommaire | Tool ] PM percage | Position [
"
T CE—
B
W
T

Axe princ. _Axe auxil.

<o
[+

CH
2
8
B3

=

°
B
k]
2

ors
L]
(1]

VALIDER
DONN. UNIT

NOM
ouTIL

SELECT =
|

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

onnées d”outil

Numéro

© Nom
&

=

qE

DONN. UNIT

Sommaire Tool | P percase | Position [
"

ull

Fonction M:
Fonction M:

[ Présél. outil

o |
—
—
—
—

NOM
ouTIL

VALIDER ‘ SELEOT, ‘

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Prof. brise-copeaux: Passe avant d'exécuter le brise-copeaux

Angle broche: Angle auquel smarT.NC doit positionner I'outil avant
I'opération de filetage: Si nécessaire, on peut ainsi effectuer une
reprise de filetage

Facteur S pour retrait Q403: Facteur en fonction duquel la TNC
augmente la vitesse de rotation de la broche et, en méme temps,
I'avance de retrait pour la sortie du trou.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation
Profondeur de filetage?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Somnaire | Tool PM percage | Position >
¥ Profondeur filetage
3 Pas de vis +1.5
- Prof. brise-copeaux Gl
Angle broche +0

Facteur S pour retrait T

ramétres de percage

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
progranme

L - SRS L2 Bl Position Données globales ‘4
Dx:lance d”approche G
ut de bride 5o G
[Bgretrait br.-coresux EEEEENG
EPcsilionnenenk E [FMAX

#[@ Joonnees siopates
’




Unit 262 Fraisage de filets

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de fraisage

Diamétre: Diametre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour I'outil T
DR: Delta rayon pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

18- SEGARR N EETILL S0 Sommaire | Tool | Ph percage | Position |

¥ T I
>
_—
- » [ |26z Fraisage e filets 5
FE 500 = i;L
Dianetre o v
oo e s
Profondeur 18 v
i
i 0
A: inc. @ AT ti1
R e e o G e =
o]
Numéro ... =
: Nom @ v
oFF]  on
s
5 |
VALIDER S NOM
DONN. UNIT ouTIL

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire Tool | P percase | Position [>
n

N T CE—

: . —
o]

oL i

or ——

Fonction M: ]

Fonction M: -

=

I Présél. outil

Numéro

P

Nom

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

NOM
ouTIL

usinage
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Parametres de percage:

Filets par pas: Nombre de pas en fonction duquel I'outil doit étre
décalé

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

= =i

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

p

W Fraisage en avalant ou

k%

Fraisage en opposition

s

W

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

ion

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ramétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position (>

Diamétre
Pas de vis
Profondeur

Filets par pas

smarT.NC: Programmation (G CRREOECT)
i > progranme

Distance d’approche?

L - TS e i oD Position Données globales ‘4

*[@ Joonnees siopaies
’

[B Jpistance a-approcne  FINENG

ut de bride

sitionnement F

Epcsn ionnement F

Mode fraisage (Me3>

S0 G
750 5
FHAX




Unit 263 Fraisage de filets avec chanfrein

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de fraisage

F: Avance de chanfreinage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Profondeur chanfreinage: Distance entre la surface de la piece et la
pointe de I'outil lors du chanfreinage

Distance latérale: Distance entre la dent de |'outil et la paroi du trou
Positions d'usinage (voir ,, Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Br(f)che: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e

e

263 Filetage sur un tour

Sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

T

T I
s[@) —
#[]
7]
Diamétre 1@
Pas de vis +1.5
Profondeur -18
Profondeur plongée -20
Distance latérale 0.2
fxe princ. axe auxil. Axe outid
! I S100%
G‘l
W
OFF | ON
e 5]
VALIDER S NOM
e o

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire Tool | P percase | Position [
"

T —
= (@) —
o]
-3
7
2 ih A
7 =g
or 7] 7"
Fonction M:
Fonction M: —|l=0
= . @7+
I Présél. outil steex
I G‘ W
OFF | ON
s -‘—j,-
o —
E

SELECT

VALIDER
DONN. UNIT

NOM
ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Prof. du chanfrein: Profondeur du chanfrein pour chanfreinage

Décal. jusqu. chanfr.: Distance correspondant au décalage de I'outil
a partir du centre du trou jusqu'au chanfrein

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

o i

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

p
w2y Fraisage en avalant ou
/T, Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation
Diamétre nominal?

Mémorisation
programnme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Somnaire | Tool PM percage | Position [>
"
Diamétre
D Pas de uis 1.5 —
Profondeur -18
Profondeur plongée -z0 5 Q.
Distance latérale 0.2 ]
aramétres de percage Prof. pour chanfrein )
Décal. jusq. chanfr. (3 T
e
=
“ I
»
&2
1)
7
S100%
QT
OFF| ON
o &L
|
Mémorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU PR

ut de bride

sitionnement F

EPcsil ionnement F

Mode fraisage (Me3>

+ [@ Jponnées siobates
>

Données globales ‘4

[LJpistance a-approcne  FINNG

S0 G
750 5

FHAX




Unit 264 Fraisage de filets avec percage
Parametres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de fraisage

F: Avance de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]
Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Profondeur percage: Profondeur de pergage
Prof. plong. percage

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page

149)
Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
DR: Delta rayon pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

=

284 Filetage auec percage

Sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

Profondeur percage [-ze
Prof. plong. percage

Axe princ. _Axe auxil.

Numéro
Nom
A

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

i

NOM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

onnées d”outil

Sommaire Tool | P percase | Position [>
"

gl

Fonction M:
Fonction M:

Numéro
Nom
A

<o
[+

[ Présél. outil

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

o
3
$

°
B
i
2

.@m
T
L]

NoM
ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Prof. brise-copeaux: Passe aprés laguelle la TNC doit exécuter un
brise-copeaux lors du percage

Dist. sécur. en haut: Distance d'approche lorsque la TNC rétracte
I'outil aprés un brise-copeaux a la profondeur de passe actuelle

Prof. pour chanfrein: Profondeur de plongée lors de la plongée pour
chanfrein

Décal. jusqu. chanfr.: Distance correspondant au décalage de |'outil
a partir du centre du trou

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

Ei Retrait br.-copeaux

N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
& Fraisage en avalant ou

T, Fraisage en opposition

=2

smarT.NC:
Diamétre nominal?

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

Diametre
Pas de uis
Profondeur
Profondeur percage
Prof. plong. percage
Prof. brise-copeaux
Dist. sécur. en haut
Prof. pour chanfrein
Décal. jusa. chanfr.

Somnaire | Tool PM percage | Position >

1o |
[15
-18

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[@ Joonnees siopates
’

Position
[ZJpistance a-approcne  FINNG
50 G
sitionnement F 750 G
EE
[FHAx

Données globales ‘4

ut de bride

trait br.-copeaux

EPQ:H ionnement F

Mode fraisage (Me3>




Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec percage

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de fraisage

F: Avance de chanfreinage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Procédure de chanfreinage: Définir si le chanfreinage doit s'effectuer
avant ou apres le fraisage du filet

Prof. du chanfrein: Profondeur du chanfrein pour chanfreinage

Décal. jusqu. chanfr.: Distance correspondant au décalage de |'outil
a partir du centre du trou

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour I'outil T
DR: Delta rayon pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

Ul o |

i

o]

3]

Diamétre

procsaurs sionass @ [0

Prof. pour chanfrein
Décal. jusa. chanfr.

Numéro
Nom

Axe princ. _Axe auxil.

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT ‘

NOM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémo:
prog:

risation
ranne

:\SMARTNC\123_DRILL . HU

Données d”outil

Sommaire Tool | P percase | Position [
"

Numéro
Nom

(4] E—

e

- []

3]

o —

D

Fonction M:

Fonction M: —lla0

S
T ® 7 [+]

I Présél. outil S100%

T @ W
OFF | ON
=
@ —

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

ouTIL

‘ NOM

usinage

Définir les opérations d'

83



usinage

Définir les opérations d'

84

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

=l

Ep

Distance d'approche
2. Saut de bride
Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

Mémorisation
programme

ion

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

aramétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [>

Dianétre
Pas de vis +1.5
Profondeur -18
Procsaure pionase o [Fe
Prof. pour chanfrein +0

Décal. jusq. chanfr. )

Mémorisation

+[ D ]ponnees giobates

smarT.NC: Programmation

Distance d’approche? e
L - TS e i oD Position Données globales ‘4

N Di:tance d-approche I

ut de bride S0 G
sitionnement F 750 5

EPcsilionnenenk F FHAX




Unit 267 Fraisage de filets

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de fraisage

F: Avance de plongée [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (voir ,, Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
DR: Delta rayon pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sonnaire | Tool | PM percase | Position | >

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

[ I

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

NoM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

»

Sommaire Tool | P percase | Position [>
n

Fonction M:
Fonction M:

q Numéro
i

[ Présél. outil

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Filets par pas: Nombre de pas en fonction duquel I'outil doit étre
décalé
Prof. du chanfrein: Profondeur du chanfrein pour chanfreinage
Décal. jusqu. chanfr.: Distance correspondant au décalage de |'outil
a partir du centre du tenon

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

Mémorisation
progranme

ion

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- =

Paranétres de percage

(@]
=

e

i

Sommaire | Tool PM percage | Position [>

o |
[15
-18

Dianetre
Pas de uis
Profondeur

—
o
—_

Filets par pas
Prof. pour chanfrein
Décal. jusa. chantr.

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

Mémorisation
progranme

ion

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- =

+[(@ Joonnees siopales
=

B

Position Donnees glopsles  |¢

[LJpistance a-approcne NG

ut de bride S0 G

Pasnmnnenem F 750 5
EPcsilionnenenk F FHAX

Mode fraisage (Me3>




Groupe d'usinage Poches/tenons

Le groupe d'usinage Poches/tenons comprend les Units suivantes
destinées au fraisage de poches, tenons et rainures simples:

Unit

Softkey

Page

Unit 251 Poche rectangulaire

Page 88

Unit 252 Poche circulaire

Page 90

Unit 253 Rainure

Page 92

Unit 254 Rainure circulaire

Page 94

Unit 256 Tenon rectangulaire

Page 97

Unit 257 Tenon circulaire

Page 99

Unit 208 Fraisage de trous

Page 101

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
programme

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

- e Programme: 123_DRILL mm

2 [B)125 Trocs de contour

1
0
>
» |
I
b1

Axe d”outil

Somnaire | pisce brute | Options | Global |

Dimens. piéce brute

Point MIN
x C——
v C—
z o

Point de référence piéce

z

Point MAX
T —
[T —
o

I Définir numéro pt de référence

@

Données globales
Distance d”approche
Saut de bride
Positionnement F
Retrait F

-y

UNIT 251
-

UNIT 252

UNIT 253

ﬁ-

UNIT
=

e o

254 | UNIT 256

UNIT 257

W75 0

UNIT 208

usinage
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Unit 251 Poche rectangulaire
Parameétres du formulaire Sommaire:

Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement |'ébauche ou bien seulement la finition

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Longueur de poche: Longueur de la poche sur I'axe principal
Largeur de poche: Largeur de la poche sur |'axe secondaire

Rayon d'angle: S'il n'a pas été programmé, smarT.NC prend un rayon
d'angle égal au rayon de |'outil

Profondeur: Profondeur du fond de la poche
Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

progranme

Mémorisation

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

< + [[@]]z51 Poche rectangulaire

Opérations d-usinage

° ors ¢

Sommaire | Tool ‘ PM poche | Position | »

r o |

® —

FE 150

e[ o
¥ Y

Longueur de poche C— O

Largeur de poche [ze

Rayon d”angle ° s

Profondeur

AL

DONN. UNIT

de passe 5

Axe auxil. _ Axe outil 3
I I OFF]

Axe princ.

VALIDER ‘

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

progranme

Mémorisation

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

Opérations d’usinage
g ol ¢

Sonmaire Tool | i poche | Position [«

Fonction M:
Fonction M:

)

|

I Présel. outil

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale
Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

F finition: Avance lors de la finition [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Position angulaire: Angle de rotation de la poche en entier
Position poche: Position de la poche par rapport a la position
programmeée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

o

Facteur de recouvrement

gz,
bgF

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

p

Fraisage en avalant ou

-'L‘l:‘;
-

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

=\ [

smarT.NC: Programmat
Longueur premier cét

ion
év?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Opérations d”usinage
: olall | 0
Sommaire | Tool PN poche | Position [¢»
Longueur de poche
Largeur de poche

Rayon d’angle
Profondeur

se |
[z

Profondeur de passe

Surép. latérale L
Surépais. profondeur CO— b !
Passe de finition O
F finition EC—| S a’_:l,_.
Position ansulaire w || @ 5|+
Position poche I
s100%
QI
OFF]  oN
g
=

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

«[(@ Joonnees siopaies
L

Opérations d’usinage
s oblal  ©
PN poche | Position Données siobales [¢

n!stance a-approche PG

sau( de bride £l G

Fsckeur recouvrenent [E ©
EPosilionnement F [FHAX m gy
=i
Mode fraisage (M@3> = g
‘EE (30
e
s10e%
@ v
oFF]  on
&[]

usinage
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Unit 252 Poche circulaire
Parameétres du formulaire Sommaire:

Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement |'ébauche ou bien seulement la finition

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Diamétre: Diameétre de la poche circulaire terminée

Profondeur: Profondeur du fond de la poche

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémo:
Prog:

risation
ranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [[@]]z52 Poche circuiaire

=

Opérations d-usinage

2 oble]  © f
Sommaire | Tool ‘ PM poche | Position | 14
r EH— ,‘;L
‘;
s(0) v
FE [150
F|E| So0 I )E“_’ !
Diametre [E— = ?
Protondeur e
Profondeur de passe [CR— ;
:
Axe princ. i Axe auxil. i Axe outil
S100% |
& 9
ON

b

e |

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT ‘

el

T

NOM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Méno:
Prog:

risation
ranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

Opérations d’usinage
8 ors, |

Sonmaire Tool | P poche | Position [¢»

s % l

i [
e
!

e

Fonction M:
Fonction M:

)

|

I Présel. outil

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT ‘

s100% |
& 4
oN

=]

NOM 1

8 |

xC

ouTIL




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale
Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

F finition: Avance lors de la finition [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

o

Facteur de recouvrement

gz,
bgF

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

p

2 Fraisage en avalant ou
2

f)‘gf,-g\ Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée verticale

{1

smarT.NC: Programmat
Diaméetre du cercle?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

aramétres de poche

O

Opérations d-usinage

g Ol ©
Sommaire | Tool PM poche | Position [«
Diamétre I
Profondeur -z 2 i;L
Profondeur de passe 5 W
Surép. latérale o
Surépais. profondeur o
Passe de finition o S
L |
s a’_:l,_.
é o[+
s100%
@ v
oFF]  on
& -]

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

«[(@ Joonnees siopates
L

Opérations d”usinage
s ol  ©
PN poche | Position Données siopales [¢

n!stance a-approche PG

sau( de bride £l G

%

Fackeux‘ recouvrement [T G
EPosilionnement F [FHAX
Mode fraisage (Me3> @

gl

Mode de plongée

B[]

<o
]

")
®
8
B3

9!

©
B
]

or
L]
(1]

2

usinage
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Unit 253 Rainure
Parameétres du formulaire Sommaire:

Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement |'ébauche ou bien seulement la finition

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Longueur de rainure: Longueur de la rainure sur |'axe principal
Largeur rainure: Largeur de la rainure sur |'axe secondaire
Profondeur: Profondeur du fond de la rainure

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe

Positions d'usinage (voir ,Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations d-usinage

. Numéro ... Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
= [ [ [
TR

‘ E ‘ E VALTDER ‘ SELE”i ’

DONN. UNIT

- ® ore e
v sommsire | Too1 | PH poche | Position |
= + [=]]zs3 rainurage r -
=)
FE 150
F[] 500 dh ok
TR — T
v Largeur rainure [1e
Profondeur -2e 5 ;_L
Profondeur de passe [om— (5
s10ex %
oFF]  on

Méno:
Prog:

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

risation
ranne

Opérations d’usinage
5 ire, &

Sonmaire Tool | M poche | Position [«

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

SELECT

. Nunéro ... Fonction M:
B Fonction M:
TR
I Presél. outil
f

DONN. UNIT

‘ E ‘ E VALIDER ‘




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale
Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

F finition: Avance lors de la finition [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Position angulaire: Angle de rotation de la poche en entier
Position rainure: Position de la rainure par rapport a la position
programmeée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

~— VAR 2 fiem e

smarT.NC: Programmat
Longueur de la rainu

ion
re?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de poche

- e g
Sommaire | Tool PM poche | Position [0 =
Longueur de rainure se |
Largeur rainure 10 S
Profondeur 20 — =
Profondeur de passe 5
surép. 1atérale o e
Surépais. profondeur ° g
F finition See
Position angulaire +0 s a"_:l,_.
s100%
G
oFF]  on
s |
@<=

Opérations d’usinage

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

=
«[(@ Joonnees siopates

| =i

&

© )

PN poche | Position Donnees siopales [¢

Eposn ionnement F

Mode fraisage (Me3>

Mode de plongée

Opérations d’usinage
=

n!stance a-approche PG
Sau( de bride [Se G
[FMAX
T
a_1
=
v
g a’_],_.
¥
S100%
@ W
OFF | ON
S
C.\ —

usinage
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Mémorisation
progranme

Unit 254 Rainure circulaire smarT.NC: Programmation
N . . R 8 el el
Paramétres du formulaire Sommaire: ol il

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations d-usinage

usinage
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Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition

ou bien seulement |'ébauche ou bien seulement la finition « « [Ese retnure cireutaire 1[7] E—
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) o
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] CE: - e
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ g olabdeey il (| —
immiden D —
F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] asse e - s

Centre ler axe: Centre du cercle primitif sur I'axe principal
Centre 2éme axe: Centre du cercle primitif sur I'axe secondaire
Dia. cercle primitif

Angle initial: Angle polaire du point initial

Angle d'ouverture

Largeur de 1a rainure

Profondeur: Profondeur du fond de la rainure

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

i VR R

Sommaire | Tool ‘ PM poche | Position | »

g | |

Axe auxil.

Axe outil

Axe princ.
[

VALIDER
DONN. UNIT




Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémor

isation

programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

T s

oblal okl

Somnaire Tool | PM poche | Position [¢

(8]

Nom
I

l Numéro ...

Fonction M:
Fonction M:

AL

I Présél. outil

g

Ci
!
=l

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT ‘

NoM

ouTIL

usinage

Définir les opérations d'
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale
Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

F finition: Avance lors de la finition [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Incrément angulaire: Angle de rotation incrémental de la rainure
Nombre d'usinages: Nombre d'opérations d'usinage sur le cercle
primitif

Position rainure: Position de la rainure par rapport a la position

programmée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmation Hasorieation
progranme
Centre ler axe-?
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations d’usinage
> Sonmaire | Too1 PM poche | Position [«
o Centre ler axe
Centre 2eme axe +50 s |
Dia. cercle primitif 50 ¥
aramétres de poche Angle initial +0
Angle d”ouverture cl
Largeur rainure 10 7 A A
S
Profondeur 20 =R )
K Profondeur de passe B =
Surép. latérale e
; e
Surépais. profondeur @ E;_L
3
F finition 500
Increment angulaire +0 s100% ;
R Nombre d’usinages B 3 ¥
Position rainure o OFF] oN
it & 2]
(T £

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

Mémorisation
progranme

ion

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Jponnées siobates
>

Opérations d”usinage
‘ =R
PM poche ‘ Position Données globales |‘
nxstam:e a-approche PG
sauk de bride [se G
EPasikionnenent 2

Mode fraisage (Me3>

[

Mode de plongée

=
=
[+

.n
5
K
gl

E]
9]
]

@m
<[
[1]




Unit 256 Tenon rectangulaire

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Longueur du tenon: Longueur du tenon sur I'axe principal

Cote Tong. piéce br.: Longueur de la piece brute sur |I'axe principal
Largeur du tenon: Largeur du tenon sur I'axe secondaire

Cote larg. piéce br.: Largeur de la piece brute sur I'axe principal
Rayon d'angle: Rayon de I'angle du tenon

Profondeur: Profondeur finale du tenon

Profondeur de passe: Distance parcourue par |'outil en une passe
Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
deéfaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sonnaire | Tool | Parn. tenon | Position | >

- "
(] o |
>
S
< # [Hzess Tenon rectanguiaire
FE FHAX & i;L
FE S0 W
Longueur du tenon = -
Cote long.piéce br. vile
Largeur du tenon
Cote larg. piéce br.
v Rayon d”angle
Profondeur
Profondeur de passe
Axe princ. _Axe suxil. _ Axe outil 5100% Q‘
[ [ I v
|OF F | ON
& 5[]
VALIDER SELEE NOM
L
smarT.NC: Programmation leRorisokion
> i progranne
Appel d’outil
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Sommaire Tool | parm. tenon | Position [>
- "
(i) C—
>
o s
onnées d outil FE EHAX]
FE See

l Numéro

TR

DONN. UNIT

Fonction M:
Fonction M:

roche o [ nes 0[] es

I Présél. outil

VALIDER ‘

SELECT

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres du tenon:

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale
Position angulaire: Angle de rotation du tenon en entier

Position tenon: Position du tenon par rapport a la position
programmée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

% 2. Saut de bride

{Eﬂ Facteur de recouvrement
R Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
(1] ]
Iy Fraisage en avalant ou
3

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat
Longueur premier cét

ion
év

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

aramétres du tenon

Longueur du tenon

Somnaire | Tool Parn.tenon | position [>
se_____|
75

Cote long.piéce br.
Largeur du tenon

Cote larg. piéce br.

Rayon d’angle

Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Position angulaire
Position du tenon

"
7o e
—n
[ — ¥
_—
2 ded
e o
Ca— g
e
%1308%%1
ON
e

smarT.NC: Programmation Hosonieation
i > progranme

Distance d’approche?

DL - AL A BB - Position Données globales ‘4

[ Jpistance a-approcne NG

EPcsil ionnement F

Mode fraisage (Me3>

FHAX




Unit 257 Tenon circulaire
Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ

[mm/dent]
F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Diamétre piéce finie: Diamétre du tenon circulaire terminé

Diamétre piéce brute: Diametre de la piece brute pour le tenon
circulaire

Profondeur: Profondeur finale du tenon

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe
Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page
149)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(@]
=[0)
{H
[-]
Diamétre piéce finie
Diamétre piéce brute
Profondeur
Profondeur de passe
Axe princ. _Axe suxil. _ Axe outil Ol % +
[ [
! Nunéro s1e0x []
B non v
- OFF| oN
s |
|
VALIDER SELECT, Nom
L (2 & o

Sonnaire | Tool | Parn. tenon | Position | >

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Numéro

TR

DONN. UNIT

Sommaire Tool | parm. tenon | Position [>
M

(i) —
s T
r[] |G —
FIE‘ [See

Fonction M:
Fonction M:

roche o [ nes 0[] es

I Présél. outil

SELECT

VALIDER ‘

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche: K

Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

% 2. Saut de bride

«Eﬂ Facteur de recouvrement
R Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
(1] ]

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation Hesoniaaton
z N S e progranme
Diameétre piéce finie?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Sommaire | Tool Parn.tenon | position [>
"
i Diamétre piéce finie e |
b Diamétre piéce brute cl =
. Profondeur -20
Profondeur de passe 5 s Q.
Surép. latérale cl
W
aramétres du tenon
i i
e
=
g 7
»
&2
3
e
S100% |
v g
OFF| ON
&H
@ W

smarT.NC: Programmation Hosoriaation
progranme
Distance d’approche?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Position Données globales ‘4
M [ Jpistance a-approcne NG
" Saut de bride 50 G
i [fFacteur recouvrenent TG
EPesilionnenent F [FMAx
Mode fraisage (M@3) o [
+[@ Joonnses sionazes =pi {

@m
<[
I+

@
\
=)
=[m e
[ | Rl




Unit 208 Fraisage de trous SERTJNES Pregreanietlen [Rere o

Parametres du formulaire Sommaire: e o

BN N123. - Sommaire | Tool ] P percage | Position [ c

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) ’ )

. N H H M raisage de trous 5.0 :

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] T r[oo] 5

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] RS @

Profondeur de passe

Diamétre: Diametre nominal du trou 0

Profondeur: Profondeur de fraisage ' ‘ . : E

Profondeur de passe: Distance parcourue en une passe par I'outil sur ‘0

. . L. - ° l Numéro o Q.

une trajectoire hélicoidale (360°) = o o
. ' . . L - L. . . N = oFF]  on

Positions d'usinage (voir , Définir les positions d'usinage” a la page — 8

149) eB-| =

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool: seLecr =

P = s E s

DL: Delta longueur pour l'outil T (a]

DR: Delta rayon pour I'outil T -
. smarT.NC: Programmation
DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T Appel d’outil

Mémorisation
programme

. . e . TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU I 100 e e T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix = - L I
) ) i [
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par ) —
défaut onnées d’outil 150
3 : B 7 i . . —
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour I
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) —
b Fonction M: .
Fonction M: T
I” Présél. outil S100% |
T @ W
OFF | ON
= (i

SELECT ‘ o

VALIDER ‘

DONN. UNIT ouTIL
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Diamétre avant-trou: a introduire si des trous pré-usinés doivent étre
réusinés. De cette maniére, vous pouvez fraiser des trous dont le
diametre est supérieur au double du diamétre de I'outil

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

i il

Fraisage en avalant ou

i
L5

Fraisage en opposition

i
Zyf

Profondeur de passe [0.25
Diamétre avant-trou B

ramétres de percage

smarT.NC: Programmation (G Eenen
; 5 7 progranme

Diamétre nominal?

DL - SRR 2 BB oY Somnaire | Tool PM percage | Position >

¥ Diamétre

N Profondeur 20

L]
B
W

|

il s
|
el —

gm
<[
+

e

]
]
R

«

o
S
3
2

gm
i
L]

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
progranme

L - SRS L2 Bl Position Données globales [4
[ Jpistance a-approcne  FINENG

[lowt cevrice 8 s

Mode fraisage (Me3>

T [
+[@ Joornéss stoaies w
v
=
s
i
I a%aex
i OFF] SN




Groupe d'usinage Programme de contour

Le groupe d'usinage Programme de contour comprend les Units
suivantes destinées a I'usinage de poches a contours variés et de tracés

de contour:

Unit Softkey Page

Unit 122 Contour de poche — Evidement ot 122 Page 104
L]

Unit 22 Contour de poche — Semi-finition T 22 Page 108
=

Unit 123 Contour de poche — Finition en T 123 Page 110

profondeur [ J

Unit 124 Contour de poche — Finition ot 124 Page 111

latérale =

Unit 125 Tracé de contour Page 113
.

Unit 275 Tracé trochoidal ot 275 Page 116
(e

Unit 130 Poche de contour sur motifs de Page 118

points

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

| TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

v o [5 Jprosramme: 123_ORILL mm

[ I r—

Axe d7outil z
Sonnaire | pisce brute | Options | Global
Dimens. piéce brute

Point MIN Point MAX

» 2 [[EJ12s Tracé e contour x 0 G-I
o [+ [+1e6
z [Fae [+
Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence
e
Données globales
Distance d”approche =z
Saut de bride [se
Positionnement F (o —
Retrait F [gssss
b -
||
-
-
b [
|-
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 275 | UNIT 125
=) i i | @il |

Définir les opérations d'usinage
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Unit 122 Poche de contour
Avec Poche de contour, vous pouvez réaliser |'évidement de poches a
contours variés et qui peuvent aussi contenir des flots.

Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliére a chaque
contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL 2). Dans
ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde.

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée pendulaire [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/
dent]. Introduire O si la plongée doit s'effectuer verticalement

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]

Coordonnée surface: Coordonnée de la surface de la piéce a laquelle
se référent les profondeurs introduites

Profondeur: Profondeur de fraisage

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe
Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Nom du contour: Liste des contours partiels (fichiers .HC) qui doivent
étre liés. Si vous disposez de I'option du convertisseur DXF, vous
pouvez alors créer un contour directement a partir du formulaire

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programnmne

TNC: \!

NC\123_DRILL . HU

sonmaire | Tool | par. frats | contour |

(8]
@
=
f[e]
=

Coordonnée surface
Profondeur

Profondeur de passe
Nom du contour

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT

NOM
OUTIL




Définir par softkey si le contour partiel concerné est une
poche ou un flot!

La liste des contours partiels doit toujours débuter par la
poche la plus profonde!

Dans le formulaire détaillé Contour vous pouvez définir un
maximum de 9 contours partiels!

Définir les opérations d'usinage
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Rayon d'arrondi: Rayon d'arrondi de la trajectoire du centre de |'outil
aux angles internes

Facteur d'avance en %: Pourcentage utilisé par la TNC pour réduire
I'avance d'usinage dés que |'outil se déplace en pleine matiere lors de
I'évidement. Si vous utilisez la réduction d’avance, vous pouvez alors
définir une avance d'évidement suffisamment élevée pour obtenir des
conditions de coupe optimales pour le recouvrement de trajectoire
(données globales) qui a été défini. La TNC réduit alors I'avance, telle
que vous |'avez définie, aux transitions ou aux endroits resserrés de
maniére a ce que la durée d'usinage diminue globalement

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

Sommaire Tool | par. frais | contour [
"

Fonction M:

Fonction M:

rocne o [ nes o )] es

:

I Présél. outil

VALIDER
DONN. UNIT

smarT.NC:

Programmation
Coordonnées surface piece?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ranétres de fraisage

Somnaire | Tool Par. frais | contour [¢»

"
Coordonnée surface
Profondeur -20 =
Profondeur de passe S
Surép. latérale +0 5
Rayon d”arrondi o w
Facteur d”avance [100
7 [0
.
=]
v ¥
s
R
@y
s100%
= e
v
OFF]  ON
&
B




Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

Profondeur: Profondeurs que I'on peut définir séparément pour chaque
contour partiel (fonction FCL 2)

=)

La liste des contours partiels doit toujours débuter par la
poche la plus profonde!

Si le contour est défini comme étant un flot, la TNC
interprete la profondeur programmeée comme étant la
hauteur de I'llot La valeur introduite sans signe se réfere
alors a la surface de la piece!

Si la valeur 0 a été introduite pour la profondeur, c'est la
profondeur définie dans le formulaire Sommaire qui
compte pour les poches. Les flots s'élevent alors jusqu'a la
surface de la piece!

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

i

Facteur de recouvrement

e,
LgF

Avance de retrait

=

¥y Fraisage en avalant ou
=, Fraisage en opposition
2

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation
Nom du contour?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Somnaire | Tool | Par. frais Contour ‘0

s [Beontour —
Profondeur
>

Profondeur

NOUVERAU SELECT .

]
(]
)
iC)
lim} N
| \
i}

‘ AFFICHE

m
8
=1
H
m
=

Mémorisation
programme

s
o
3

smarT.NC: Programmati
Distance d’approche?

TINC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU T RRArn i ‘4

B_|pistance a”approche HNNNNG
.
B |Hauteur de securite [EB G
¢HfJFacteur recouvrenent [ 5
HEretrait F EEES G
Mode fraisage (M@3) =1 n
et
* Données g1obales =
Sy
,
s a’_],_.
&
s100% Q
: ¥
OFF]  oN
e 5
® =

usinage
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Unit 22 Evidement (semi-finition)

L'Unit Evidement vous permet d'exécuter une semi-finition avec un outil
plus petit d'un contour de poche déja évidé avec I'Unit 122. Dans ce cas,
smarT.NC n'exécute |'usinage qu'aux endroits ou il reste un résidu de
matiere.

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]

Outil d'évidem.: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
avec lequel vous avez effectué le pré-évidement.

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:

Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

22 contour poche éuidem. finit

outil pré-évidmt

Sommaire ‘ Tool ] Par. frais ‘>

Prof. de plongée [-5

DONN. UNIT

VALIDER ‘

SELECT

2R

NOM
ouTIL

smarT.NC:

Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- G

#[ Jponnees a-outi1

Sommaire Tool [ Par.

Fonction M:

71

I

. Numéro ...
] ~
® f
Nom Broche M3 Mea

Fonction M:

I Présél. outil

frais [
n

DONN. UNIT

UALIDER ‘

SELECT




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Stratég. semi-finition. Ce paramétre n'a d'effet que si le rayon de
I'outil de semi-finition est supérieur a la moitié du rayon de I'outil
d'évidement:

IE' Déplacer I'outil entre les zones a usiner en semi-finition a la

profondeur actuelle le long du contour
=

Entre les zones a usiner en semi-finition, relever I'outil a la
distance d'approche et le déplacer au point initial de la zone
Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:
ﬁe

d'évidement suivante

Avance de retrait

smarT.NC:
Avance retrait?

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

-

Données globales

")

5

Tool | Par. frais Donnees slovales |«

usinage
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Unit 123 Contour de poche - Finition en profondeur

L'Unit Finition en profondeur vous permet d'effectuer la finition en
profondeur d'un contour de poche évidé précédemment avec I'Unit 122.

=)

Parameétres du formulaire Sommaire:

Il faut toujours exécuter la Finition en profondeur avant la
Finition latérale!

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour I'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

i

Avance de retrait

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranmne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire | Tool |Données slopales|

B M
riﬂ a |
s
23 Contour poche finit. en pr
{j 150 s Q
P[] EQ ¥
vE_ A
S
v Y
S
20
! Numéro  ..... steex
B nom o b
L OFF| oN
s |
&5 (-]
UALIDER SEEEET To,
e -g El L
smarT.NC: Programmation fosTnizalion
: 5 programne
Appel d’outil
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Somnaire Tool |Données globales|
i "
(7] o | © B
D —
FE 150 £l Q'
FE 500 Ll
oc ] e
— [ o~y
4
—
Fonction M: S |
—||# 8
=~ ~
I —e—o sroche ¢ [ nes o 9] rea T
o ent & v
{ ;’Pre:el. outil oN
S |
=

VALIDER
DONN.

SELECT

UNIT ‘

NOM
ouTIL




Unit 124 Contour de poche - Finition latérale

L'Unit Finition latérale vous permet d'effectuer la finition latérale d'un
contour de poche évidé précédemment avec I'Unit 122.

=)

Parameétres du formulaire Sommaire:

[l faut toujours exécuter la Finition latérale aprés la Finition en
profondeur!

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Profondeur de passe: Distance parcourue par |'outil en une passe

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

4 Contour poche finit. latér
F

sonmaire | Tool |
(3]
)
[]
e

Profondeur de passe

l Numéro

B non

I

par. frais |0
n

o |

s

!

Ll | =)
el

o
L]
[+

CH
s
8
B3

=

o
S
K]
2

or
L]
L]

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

NOM

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire Tool |

Par. frais |0

e
> —
—
15 & i;L
50 v
TR A
=
> = g
—
Fonction M: || s a’_:l,_.
Fonction : — || &=+
=~ 7~
[ weeee sroche e [)]res  [)] res
L s100%
'“7 hioa) [ Présél. outil o L
OFF]  oN
I
s |
e

DONN. UNIT

VALIDER ‘

ouTIL

SELECT ‘ H
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Surép. finition latérale: Surépaisseur de finition lorsque la finition
doit étre réalisée en plusieurs étapes

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Sens rotation

smarT.NC: Programmation

? sens horaire=

smarT.NC: Programmation B 0
5 progranne
Appel d’outil
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU T Tool | e |<>
(4] r—
»
=g
Ll : 150
F 500
L] fE—
,
orz [
Fonction M: r’
Fonction M:
= =
. Numsro ... Broche © . Mes o ..[n Mea
"1 Nom et " Présél. outil
[
VALIDER SELEET
DONN. UNIT
Mémorisation

-1

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tool | Par. frais Données slobales |¢

Mode fraisage (Me3>

@




Unit 125 Tracé de contour o
Avec Tracé de contour, vous pouvez usiner des contours ouverts ou Sl en e e = D
fermés que vous avez définis dans un programme .HC ou créés a I'aide A TN . .. ] £
du convertisseur DXF. 0 W cg
S
o
Sélectionner le point initial et le point final du contour de :% "
@ maniere a réserver suffisamment de place pour les e g
déplacements d'approche et de sortie! FERISTA e vants =]
Surép. latérale [1+]
. ) . Mode fraisage (M@3) \a
Parametres du formulaire Sommaire: oyl €3 Py g.
) . ) ! NUmEro  ..... Mode d”approche
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) e e 3
Angle au centre
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] B -
, . [ 1
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ £
[mm/dent] ‘ ’ e ‘ sevecr ‘ e Ty
. . DONN. UNIT -“ 'S ouTIL
F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] a
Coordonnée surface: Coordonnée de la surface de la piece a laquelle
se référent les profondeurs introduites
Profondeur: Profondeur de fraisage
Profondeur de passe: Distance parcourue par |'outil en une passe
Surép. latérale: Surépaisseur de finition
Mode fraisage: Fraisage en avalant, fraisage en opposition ou usinage
pendulaire
Correction de rayon: Usiner le contour avec correction a droite, a
gauche ou non corrigé
Mode d'approche: Approche tangentielle sur un arc de cercle ou
approche tangentielle sur une droite ou bien approche perpendiculaire
au contour @

Rayon d'approche (n'a d'effet que si vous avez sélectionné I'approche
tangentielle sur un arc de cercle): Rayon du cercle d'entrée

113
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Angle au centre (n'a d'effet que si vous avez sélectionné I'approche
tangentielle sur un arc de cercle): Angle du cercle d'entrée

Dist. pt auxiliaire (n'a d'effet que si vous avez sélectionné
I'approche tangentielle sur une droite ou I'approche perpendiculaire):
Distance du point auxiliaire a partir duquel le contour est abordé

Nom du contour: Nom du fichier du contour (.HC) a usiner. Si vous
disposez de |'option du convertisseur DXF, vous pouvez alors créer
avec lui un contour directement a partir du formulaire



Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

2. Distance d'approche

L=

smarT.NC: Programmat
Appel d’outil

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Numéro

i{ nom

i

Somnaire Too1 Par. frais [

T —
s 1
FE [1se
FE See
] —
p—
p—
Fonction M:
Fonction M: I

I Présél. outil

DONN.

VALIDER

SELECT

UNIT ‘

NOM
ouTIL

smarT.NC: Programmat
Hauteur de securite?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
#[(@ Joonnees siopates

i

Tool | Par. trais Donnees giopales |¢

Haukeur de sécurite ECNINGC

usinage
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Unit 275 rainure de contour

Avec rainure de contour, vous pouvez usiner des contours ouverts ou
fermés que vous avez définis dans un programme .HC ou créés a l'aide
du convertisseur DXF.

Paramétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]

Mode fraisage: Fraisage en avalant, fraisage en opposition ou usinage
pendulaire

Largeur de la rainure : Introduire la largeur de la rainure; sil'on a
introduit une largeur de rainure égale au diamétre de I'outil, la TNC
n'usine qu'en suivant le contour défini.

Passe par tour: Valeur de déplacement de I'outil dans la direction
d'usinage pour une rotation.

Coordonnée surface: Coordonnée de la surface de la piece a laquelle
se référent les profondeurs introduites

Profondeur: Profondeur de fraisage
Profondeur de passe: Distance parcourue par |I'outil en une passe
Surép. latérale: Surépaisseur de finition

Nom du contour: Nom du fichier du contour (.HC) & usiner. Si vous
disposez de I'option du convertisseur DXF, vous pouvez alors créer
avec lui un contour directement a partir du formulaire

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
progranmne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage
0

PM poche [

okal [k

Sommaire | Tool

(]
=(0)

]
Largeur rainure
PASSE PAR ROTATION
Coordonnée surface
Profondeur

de passe

Surép. latérale
Nom du contour

‘&

)

|l | LB

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

NOM
oUTIL




Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:
Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe
F finition: Avance lors de la finition [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Fraisage en avalant ou

[zl

Tyl

Fraisage en opposition

-2

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

A

smarT.NC: Programmat
Appel d’outil

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Numéro

i{ non

I

Opérations d’usinage

e © ] .

Sommaire Tool | Pnpoche [
1[a] C—
—

150

B
—
Ju—
—
Fonction M: |
Fonction M: -

I Présél. outil

DONN..

L

VALIDER

SELECT

UNIT ‘

NOM
ouTIL

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

#«[(@ Joonnees siopates

»

Opérations d?usinage
e © (ol °
Tool ‘ PM poche
n!stance aapproche PG

sau( de bride

Mode fraisage (Me3>

Données g1opales [¢

Mode de plongée

usinage
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Unit 130 Contour de poche sur motif de points (fonction FCL 3)

Cette UNIT vous permet de disposer et d'évider des poches a contours
variés (qui peuvent aussi contenir des flots) sur n'importe quels motifs de
points.

Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliere a chaque
contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL 2). Dans
ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde.

Paramétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

F: Avance de plongée pendulaire [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/
dent]. Introduire O si la plongée doit s'effectuer verticalement

F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Profondeur: Profondeur de fraisage

Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe
Surép. latérale: Surépaisseur de finition latérale

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

Nom du contour: Liste des contours partiels (fichiers .HC) qui doivent
étre réunis. Si vous disposez de I'option du convertisseur DXF, vous
pouvez alors créer avec lui un contour directement a partir du
formulaire

smarT

Appel d’outil

.NC:

Programmation

Mémorisation
progranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

D

= « [EZH|130 Poche sur motis

[

=

:

sommaire | Tool | Par. frais | contour |

[d]

Profondeur

Profondeur de passe

Nom du contour

7

i

Numéro

Nom

Axe princ.

Axe auxil.

TR =R
=
@ S ‘ 1
150 W
11
oy
e

s10e% |
& 4
on

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

=

NOM
OUTIL




Positions ou motifs de points: Définir les positions auxquelles la
TNC doit usiner le contour de poche (voir ,,Définir les positions
d'usinage” ala page 149)

poche ou un flot!

La liste des contours partiels doit toujours débuter par une
poche (et, si nécessaire, par la poche la plus profonde)!

Dans le formulaire détaillé Contour vous pouvez définir un
maximum de 9 contours partiels!

@ Définir par softkey si le contour partiel concerné est une

Définir les opérations d'usinage
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Rayon d'arrondi: Rayon d'arrondi de la trajectoire du centre de |'outil
aux angles internes

Facteur d'avance en %: Pourcentage utilisé par la TNC pour réduire
I'avance d'usinage dés que |'outil se déplace en pleine matiere lors de
I'évidement. Si vous utilisez la réduction d’avance, vous pouvez alors
définir une avance d'évidement suffisamment élevée pour obtenir des
conditions de coupe optimales pour le recouvrement de trajectoire
(données globales) qui a été défini. La TNC réduit alors I'avance, telle
que vous |'avez définie, aux transitions ou aux endroits resserrés de
maniére a ce que la durée d'usinage diminue globalement

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’

Somnaire Tool | par. frais | contour [

(4]

Fonction M:

Fonction M:

roche o [ nes o ] es

:

I Présél. outil

VALIDER
DONN. UNIT

SNEl
i
SELECT NOM

a 1

smarT.NC:

Programmation
Coordonnées surface

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ranétres de fraisage

piece?
Sommaire | Tool Par. frais | Contour [¢>
"
Coordonnée surface
Profondeur Eo i —
Profondeur de passe -5
Surép. latérale +0 s
Surépais. profondeur o j;L
Rayon d~arrondi 2 W
Facteur a”avance [1oe
il |
=
=]
v ¥
-VE!
1)
@5
S100% |
s 1]
)
OFF| ON
&L
@l




Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

Profondeur: Profondeurs que I'on peut définir séparément pour chaque

contour partiel (fonction FCL 2)

=)

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

i

e,
LgF

sl
e

il
-

5

La liste des contours partiels doit toujours débuter par la
poche la plus profonde!

Si le contour est défini comme étant un flot, la TNC
interprete la profondeur programmeée comme étant la
hauteur de I'flot. La valeur introduite sans signe se réfere
alors a la surface de la piece!

Si la valeur 0 a été introduite pour la profondeur, c'est la
profondeur définie dans le formulaire Sommaire qui agit
pour les poches. Les flots s'élevent alors jusqu'a la surface
de la piece!

Distance d'approche

2. Saut de bride

Facteur de recouvrement
Avance de retrait
Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat
Nom du contour?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire | Tool | Par. frais contour [»

Nom du contour

I
[
——
Profondeur
—
e
Profondeur I
—
—
s1eex |
Profondeur 3 %
OFF]  oN
s
— &l @7
Profondeur @
AFFICHE NOWVEAU SELECT. EDITER
5 | B

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ponnées g1obales

&

Contour | Position Donnges giopales [¢

Distance d-approche
Hauteur de sécurité
Facteur recouurement

Retrait F

HELE

Mode fraisage (M@3)

z________[]
5@ G
1 G
[EEsEETE

usinage
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Groupe d'usinage Surfaces

Le groupe d'usinage Surfaces comprend I'Unit suivante destinée a

|'usinage de surfaces:

Unit

Softkey

Page

Unit 232 Surfacage

UNIT 232

Page 123

smarT.NC: Programmation Mémorisation
progranme
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Axe d7outil z

< e [[B prosramne: 123_DRILL mm

L1 700 Configuration progranme
» 2 [=]]1zs Tracé de contour

Somnaire | pisce brute | Options | Global |

Dimens. piéce brute
Point MIN Point MAX
5 e +100
v e [mee | % |
z -ae + ¥
Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence T I
Q =
v ¥
Données globales
Distance d”approche z
Saut de bride 50 g ;_L
R
Retrait F 95959
s100%
el
v
OFF]  ON
&
|

UNIT 232




Unit 232 Surfa(;‘age smarT.NC: Programmation :i:::;:j;”" Q
N . . A 1 d’outil
Parametres du formulaire Sommaire: ML L 1L =
X 123 - sommaire | Tool | Par. trais | c
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) (8] o) @
. . . . . @ — =
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] #[] s -k

W
Stratégie fraisage O f‘ ®

Pt initial ler axe o T\
Pt initial Zeme axe ) =
ECT— =

F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Stratégie fraisage: Choix de la stratégie pour le fraisage W s AeD
Point initial ler axe: Point initial sur I'axe principal e |

P P 1er coté o ‘“%E

2éne coté +20

Point initial 2éme axe: Point initial sur I'axe secondaire LU i

H RS ' 1 H istance latérale | | -
Point initial 3éme axe: Point initial sur I'axe d'outil sl 5 o ‘%ﬂ
Point final 3éme axe: Point final sur I'axe d'outil %%D

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
ler coté: Longueur de la surface a fraiser sur I'axe principal par rapport ‘ ‘
au point initial

2éme coté: Longueur de la surface a fraiser sur I'axe secondaire par
rapport au point initial

Plongée max.: Distance max. parcourue par I'outil en une passe

Distance latérale: Distance latérale correspondant a I'éloignement
de I'outil par rapport a la piece

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT ‘ e

ouTIL
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o Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool: smarT.NC: Prosrammation Fenorisation
o . Appel d’outil i
c DL: Delta longueur pour l'outil T TG NSHARTNGN123 DRILL U 0 .
c . | &
% DR: Delta rayon pour I'outil T , L —
=) . - . = (@) —
DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour l'outil T o] s | 1
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix -
- i i 4.4
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par . ore [1] — | - g‘
A Fonction M: -
defaut . - ] I - - Fonction M: 23 %'
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) 005 go09s TTE T o0
i f OFF] SN

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

gm
<
[1]

F finition: Avance pour la derniere passe de finition

SELECT

NOM

DONN. UNIT

VALIDER ‘

Définir les opérations d'

Pt initial 3éme axe

smarT.NC: Programmation Heworisation
G 5 5 progranme
Stratégie d’usinage (8/1/2)7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ssoamaire | Tool Par. frais ‘4.
E "
Stratégie frai feli—| 5. E
- Pt initial ler axe +0
Pt initial Zeme axe +0 s Q.
W

Point final 3éme axe

aramétres de fraisage
Surépais. profondeur

T
ler cote
" 2eme coté

Plongée max.
Distance latérale

F finition
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Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

el

Distance d'approche
2. Saut de bride
Avance de positionnement

Facteur de recouvrement

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

onnées globales

Tool | Par. frais Donnees giopsles ¢

i|pistance a~approche
i |ssut ae bride

=

Positionnement F
«f|[Facteur recouvrement

usinage

Définir les opérations d'
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Groupe principal Palpage

Dans le groupe principal Palpage, vous sélectionnez les groupes de
fonctions suivants:

Groupe de fonctions Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

ROTATION:
Fonctions de palpage pour le calcul automatique d'une
rotation de base

ROTATION

PRESET:
Fonctions de palpage pour la détermination d'un point de
référence

PRESET

MESURER:
Fonctions de palpage pour la mesure automatique des
pieces

MESURER

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Axe d”outil

z

-0 Programme: 123_DRILL mm sommaire | piece brute | Options | Global |
e
Point MIN Point MAX
» 2 [E=J12s Tracé de contour x o +Toe
v Fe [ee
2z o T ——
Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence
e
Données globales
Distance d”approche z
Saut de bride I
Positionnement F Co——
Retrait F [essss
b .
-
-
> (-
» (-
- (-

i

S%L!

] |
‘E“"i‘

a0

]

ROTATION PRESET MESURER

FONCTIONS
SPECIALES

CINEMATIG.

L
1

s100%
@

a0

W

g

=

FONCTIONS SPECIALES:
Fonction spéciale d'initialisation des données du palpeur

FONCTIONS
SPECIALES

CINEMATIQ.:
Fonctions de palpage pour contréler et optimiser la
cinématique de la machine

CINEMATIQ
k4
T

OUTIL:
Fonctions de palpage pour I'étalonnage automatique des
outils

Bz

Vous trouverez une description détaillée du mode de
fonctionnement des cycles de palpage dans le Manuel
d'utilisation Cycles palpeurs.

=)



Groupe de fonctions Rotation smarT.NC: Programmation enosissiion %
Le groupe de fonctions Rotation comprend les Units suivantes destinées  [me-smrmosizaoreie.iu Axe aoutis z g
au calcul automatique d'une rotation de base: - somes: | RN AN 5
» 2 [[&]12s Tracé e contour x ) G U — =
H e [ee || S |
Unit Softkey : ]

Point de référence piéce

Unit 400 Rotation avec droite - Detinir nusero pt de retérence =

e =
W
Données globales

Distance d”approche 2

|

- - Saut de bride Eo——— i\\ a"_:l,_.
Unit 401 Rotation avec 2 trous T feziiieometen 0 a—
| s1e0% |
b (- @8
> l:' OFF | ON
Unit 402 Rotation avec 2 tenons =
=t =
UNIT 4ee UNIT 401 UNIT 402

UNIT 43 | UNIT 405

Unit 403 Rotation avec axe rotatif NIT aea

Définir les opérations d'

Unit 405 Rotation avec axe C NIT a05

I
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Groupe de fonctions Preset (point de référence)

Le groupe de fonctions Preset comprend les Units suivantes destinées a

|'initialisation automatique du point de référence:

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

Unit Softkey
Unit 408 Point de référence centre rainure (fonction
FCL 3) ot
Unit 409 Point de référence centre traverse (fonction IT aes
FCL 3) 4

Unit 410 Point de référence intérieur rectangle

Unit 411 Point de référence extérieur rectangle

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o Programme: 123_DRILL mm

L1 700 Configuration progranme
» 2 [[=J1zs Tracé de contour

Axe d outil

z

Somnaire | pisce brute | Options | Global

Dimens. piéce brute
Point MIN

x I —
v C—
z I —
Point de référence piéce
" Définir numéro pt de réf.

Point MAX

érence

[fio8
EC
e

@

Données globales
Distance d”approche
Saut de bride
Positionnement F
Retrait F

i

;
B
W

UNIT UNIT 412 | UNIT

® | UNIT 411

413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Point de référence intérieur cercle

Unit 413 Point de référence extérieur cercle

Unit 414 Point de référence extérieur coin

Unit 415 Point de référence intérieur coin

Unit 416 Point de référence centre cercle de trous




Unit Softkey

Unit 417 Point de référence dans axe palpeur
=

Unit 418 Point de référence avec 4 trous wat_a1e

Unit 419 Point de référence sur un axe donné NIT 419
a8

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions Mesurer

Le groupe de fonctions Mesurer comprend les Units suivantes destinées

a la mesure automatique des pieces:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

Unit 420 Mesure angle

UNIT 420

N

Unit 421 Mesure trou

S
g
&
IS
]
N

<

Unit 422 Mesure tenon circulaire

UNIT 422

Unit 423 Mesure intérieur rectangle

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o Programme: 123_DRILL mm

L1 700 Configuration progranme
» 2 [5]J1zs Tracé de contour

b |

-

(-
v (-
» (-
b (-

Axe d”outil

z

Somnaire | pisce brute | Options | Global |

Dimens. piéce brute
Point MIN

2 [ —
v [
z [Fae

Point de référence piéce

Point MAX

T
EC
e

[ Définir numéro pt de référence

@

Données globales
Distance d”approche
Saut de bride
Positionnement F
Retrait F

i

”
W
W

UNIT 420

=k

UNIT 421

(ef

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424

Unit 424 Mesure extérieur rectangle

UNIT 424

Unit 425 Mesure intérieur rainure

UNIT 425

Unit 426 Mesure extérieur traverse

UNIT 426

o

Unit 427 Mesure Coordonnée

UNIT 427

iy
i




Unit Softkey
Unit 430 Mesure cercle de trous
[

Unit 431 Mesure plan Nzt as1

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions: Fonctions spéciales
Le groupe de fonctions spéciales dispose des Units suivantes:

Unit Softkey

Unit 441 Parametres de palpage

UNIT 441
bl

Unit 460 Etalonner le palpeur 3D

UNIT 460

smarT.NC: Programmation Mémorisation
progranme
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Axe d7outil z

< e [[B |prosramne: 123_DRILL mm

L1 700 Configuration progranme
» 2 [[=]J1zs Tracé de contour

Somnaire | pisce brute | Options | Global |
Dimens. piéce brute

Point MIN  Point MAX
x e o —
v o o —
z [ - —

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

Données globales

Distance d”approche z
Saut de bride [se
Positionnement F Co——
Retrait F [esss
b .
a3l
-
- [
» (-
b (-
UNIT 441 UNIT 460
Jn K




Groupe de fonctions Mesure de cinématique
(option)

Le groupe de fonctions Cinématique comporte les Units suivantes:

Unit Softkey

Unit 450 Sauvegarder/restaurer la cinématique

UNIT 4@

Unit 451 Controler/optimiser la cinématique

UNIT 451
é\

Unit 452 Compensation Preset

UNIT 452
®A

Unit 460 Etalonner le palpeur 3D T as0

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

[TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU

v e

C 1 700 Configuration programme

UNIT 450

rogranme: 123_DRILL mm

25 Tracé de contour

UNIT 451 | UNIT 452

&3

Axe d”outil z

sommaire | pigce brute | options | Globa1 | M
Dimens. piéce brute

Point MIN Point MAX
= [+ [+1e6
v i =T —
z e - e—

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

@
Données globales

Distance d”approche =z
Saut de bride EC
Positionnement F [7se
Retrait F [@ssss
UNIT 450

=

usinage

Définir les opérations d'
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Groupe de fonctions Outil

Le groupe de fonctions Outil comprend les Units suivantes destinées a

|'étalonnage d'outil automatique:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

Unit 480 TT: Etalonnage TT

Unit 481 TT: Mesure de la longueur d'outil

Unit 482 TT: Mesure du rayon d'outil

Unit 483 TT: Mesure compléte de I'outil

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Programme: 123_DRILL mm
Point MIN Point MAX
v 125 Tracé de contour x o [vtee
v Fe [fiee
z e - —
Point de rétérence piéce
I Définir numéro pt de référence
e
Données globales
Distance d”approche I —
Saut de bride [se
Positionnement F e
Retrait F [essss
v -
> -
> -
|
b |
|
UNIT 4a UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483 ' ‘
i i B BR

Axe d7outil

sommaire | piece brute | Options | Global |

z




Groupe prinCipaI Convertil’ smarT.NC: Programmation :i:::;:::on %
Le groupe principal Convertir comprend des fonctions de conversion du e srarmesizaorece.ru Axe aroutin = [ g
systéme de coordonnées: e e | =L R
» 2 [[E]12s Tracé e contour x ) — [vee . _:

i [+e  [+1ee I
Fonction Softkey  Page ’ o ] 3

Point de référence piéce

UNIT 141 (FONCT'ON FCL 2) Page 1 36 [ Définir numéro pt de référence = ‘:4_.“—< c

7 . z [ =]
Décalage du point zéro 5%5 T 7 e
Distance a”spproche [—— . s
UNIT 8 (fonction FCL 2): Page 137 Sine  m——|0eE
onction . UNIT 8 age S T N
Image miroir (652) O o | S
= =2 ©°
. | 7
UNIT 10 (fonction FCL 2): It 1o Page 137 = im 2
Rotation et Y| : =
c
UNIT 1. UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 [ r—
UNIT 11 (fonction FCL 2): G Page 138 =Ty | = D= &
Facteur échelle e (a]

UNIT 140 (fonction FCL 2): NIT 140 Page 139
Inclinaison du plan d'usinage avec la @

fonction PLANE

UNIT 247: UNIT 247 Page 141
Numéro de Preset AN

UNIT 7 (FONCTION FCL 2, 2EME BARRE ot 7 Page 142

i

DE SOFTKEYS):
Décalage du point zéro avec tableau de
points zéro

UNIT 404 (2éme barre de softkeys):
Initialiser la rotation de base

H

@ Page 142 @

135
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Unit 141 Décalage du point zéro

L'Unit 141 Décalage du point zéro vous permet de définir un décalage de
point zéro en introduisant directement des valeurs de décalage pour les
différents axes ou en sélectionnant un numéro de point zéro dans un
tableau de points zéro. Le tableau de points zéro doit étre défini dans I'en-
téte du programme.

Sélectionner par softkey le mode de définition souhaité

Définir le décalage de point zéro avec introduction de valeurs

i

o
D
o
o
m
D
=

Définir le décalage de point zéro a partir du tableau de points

zéro. Introduire le numéro du point zéro ou le sélectionner
avec la softkey SELECTION NUMERO
ANNULER Annuler le décalage du point zéro

DECALAGE
POINT ZERO

Annuler intégralement le décalage de point zéro: Appuyer sur
la softkey ANNULER DECALAGE PT ZERO. Sil'annulation du
décalage ne doit avoir lieu que sur certains axes,
programmez dans ce cas la valeur O pour |'axe/les axes
concerné(s).

@

smarT.NC: Programmation
Numéro point zéro du tableau?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU el e

* [E5fJ291 pécaiase point zéro

,
A,
=)
w7
e
S100%
X v = 6} %
ON
p7B |
&8
s
VALEURS TRBLEAU ANNULER SELECTION
POINT ZERO NAHERD

smarT.NC: Programmation
Numéro point zéro du tableau?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU el e

* [E5fJ291 pécaiase point zéro

'

ANNULER
DECALAGE
POINT ZERO

VALEURS TABLEAU

SELECTION
NUMERO




Unit 8 Image miroir (fonction FCL 2):
Avec I'Unit 8, vous cochez les cases des axes pour |'image miroir.

Si un seul axe est défini pour I'image miroir, la TNC modifie
le sens de l'usinage.

Annuler l'image miroir: Définir I'Unit 8 sans axes réfléchis.

Unit 10 Rotation (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 10 Rotation, vous définissez un angle de rotation. smarT.NC
exécutera, dans le plan d'usinage courant, les opérations d'usinage
définies qui suivent avec la rotation programmeée.

d'outil et I'axe d'outil pour que smarT.NC puisse connaitre le

@ Avant |le cycle 10, vous devez programmer au moins un appel
plan dans lequel la rotation doit étre effectuée.

Annuler la rotation: Définir I'Unit 10 avec la rotation 0.

smarT.NC: Programmation

Axe réfléchi?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

& Inage miroir

Axes en image miroir

=
rv
mj

» :
AT
i
S
o]
S100%
- @
- - i
@ -]
S e e i
smarT.NC: Programmation x:xx:m
Angle de rotation?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Angle rotat. _
M
i )
¢ Gy
: “E
W
Ty
S
& [+
ROT %{aax%
‘!!E: Y [OFF] o
S
&L=

B

usinage

Définir les opérations d'
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Unit 11 Facteur échelle (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 11, vous définissez un facteur échelle en fonction duquel
vous pouvez agrandir ou diminuer les opérations d'usinage définies par la
suite.

échelle doit agir seulement dans le plan d'usinage courant ou

@ Configurez dans le paramétre-machine MP7411 si le facteur
également dans |'axe d'outil.

Annuler le facteur échelle: Définir I'Unit 11 avec le facteur
échelle 1.

smarT.NC: Programmation
Fin unité d’usinage

Mémorisation
progranme

o\ \123_ g 5
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU O D

« [E0]s1 Echerze
v

BxsCL

)

B

=0
{
="

)
2
s
S
=

cr) o]
) ﬁg
S

wfm
(M| e




Unit 140 Inclinaison du plan d'usinage (fonction FCL 2)

&)

Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage doivent étre
validées par le constructeur de votre machine!

Vous ne pouvez réellement mettre en ceuvre la fonction
PLANE que sur les machines disposant d'au moins deux
axes inclinés (table ou/et téte). Exception: Vous pouvez aussi
utiliser la fonction PLANE AXIAL (fonction FCL 3) si un seul axe
rotatif existe ou est actif sur votre machine.

Avec I'Unit 140, vous pouvez définir de différentes maniéres les plans
d'usinage inclinés. La définition des plans et le comportement de
positionnement peuvent étre configurés indépendamment les uns des
autres.

smarT.NC: Programmation lsmopzsation
progranne
Angle dans 1l’espace RA?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Définition plan
[PLANE SPATIAL M
Angle spatial A |
Angle spatial B
* Ma Incliner plan fnale spotisl ©
S I
» g
Comportmt positionnement u ; ¥ |
[MOVE :‘—’?
Distance d”approche u
Positionnement F
Sélect. sens inclinaison & .a’_],_.
& Automatique °
C Positif
C Négatif
%
Sélection mode de transformation 5@%@0 =
© Automatiaue o o
© Pivoter tablestéte
© Pivoter systéme coord. s I%L
SPATIAL PROJECTED EULER 1 VECTOR POINTS REL. SPA. AXIAL ‘ RESET

usinage

Définir les opérations d'
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Différentes possibilités pour la définition du plan:

Type de définition du plan Softkey

Définir le plan avec les angles dans I'espace

SPATIAL

Définir le plan avec les angles de projection PROJECTED

Définir le plan avec les angles d'Euler FuieR

Définir le plan avec vecteurs VEcTOR

Définir le plan par trois points

POINTS

Définir les opérations d'usinage

Définir un angle incrémental dans I'espace

Définir des angles d'axes (fonction FCL 3) ATl

Annuler la fonction Plan d'usinage ReseT

b

Vous pouvez commuter par softkey le comportement de positionnement,
le choix du sens de l'inclinaison ainsi que le mode de transformation.

@ Le mode de transformation n'agit que pour les
transformations avec un axe C (plateau circulaire).

140



Unit 247 Sélectionner le point de référence

L'Unit 247 vous permet de définir un point de référence dans le tableau
Preset actif.

smarT.NC: Programmation
Numéro point de référence?

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T

247 Nouveau point de référ.

usinage

Définir les opérations d'
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Mémorisation

Unit 7 Décalage du point zéro (fonction FCL 2) smarT.NC: Programmation

g’ Numéro dans tableau points zéro? i
g :NC'\SMRRTNC\izﬁ_DRILL.HU RUTIERG D ERl HRe _ .
K7 Avant d'utiliser I'Unit 7, vous devez sélectionner le tableau .
= @ de point zéro dans |'en-téte du programme pour que + [ oecatese point zero . 1
smarT.NC y préleve le numéro de point zéro (voir ' =
., Configurations du programme"” a la page 48). =y ‘
vy

Annuler le décalage de point zéro: Définir I'Unit 7 avec le
z . S\ Z . S |
numéro 0. Veiller a ce que toutes les coordonnées soient @%‘

définies avec la valeur 0 sur la ligne 0. I

Définir les opérations d'

s10ex g’
Si vous désirez définir un décalage de point zéro en passant o
par l'introduction des coordonnées, utilisez I'Unit en dialogue s QE
conversationnel Texte clair (voir ,,Unit 40 Dialogue z
conversationnel Texte clair” a la page 148) I
NUMERO
Avec I'Unit 7 Décalage du point zéro, vous définissez un numéro de point
zéro a partir du tableau de points zéro que vous avez défini dans I'en-téte |[smarT.NC: Programmation Fisoziasiion
du programme. Sélectionner le numéro de point zéro par softkey. Préscleeiion angle €3 reiaiien
Unit 404 Initialiser la rotation de base i fumtro cons teblem ® AN
L'Unit 404 vous permet d'initialiser n'importe quelle rotation de base. A W (7 e 6 s
utiliser de préférence pour annuler la rotation de base que vous avez ' v ‘
déterminée a l'aide des fonctions de palpage. T
iy
e

il
®2 b G-

i) T
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Groupe principal Fonctions spéciales smarT.NC: Programnmation resorisation o
Le groupe principal Fonctions spéciales comprend les fonctions [TNG - SHARTNGN 123 DRELL. U Axe aroutis z g
suivantes; L ey a
. » 2 [Eazs Trace de contour x Co— (L — - =
e [dee |

Fonction Softkey Page : o %L -
Point de référence piéce U)
UN IT 1 51 . Page '] 44 ™ Définir numéro pt de référence T *‘—‘4_.‘; c
Appel de programme A RS
Distance d”approche P -t
Saut de bride Eo—— i\\ a"_:l,_. E E
UNlT 799 bug'r 799 Page 145 = ::T;::‘:n:e"em ' ’7,::55— = )
Unit de fin de programme TEE groos [1 g—
Eg [OFF] :u »
UNIT 70: Page 146 . s | )
g » & %l D -—

. 4 @ —_
Introduire une séquence de - =
pOSItlonnement UNIT 151 UNIT 799 UNIT 7,0 UNIT 60 UNIT Se UNIT .E
o8 Szl = %5
UNIT 60: Page 147 ()

Introduire des fonctions auxiliaires M

UNIT 50: Page 147
Appel d'outil séparé

Page 148

UNIT 40:
Unit dialogue conversationnel Texte clair

UNIT 700 (2éme barre de softkeys): NIT 700 Page 48
Configurations du programme ®

143
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Unit 151 Appel de programme
Cette Unit vous permet d'appeler a partir de smarT.NC n'importe quel
programme de types de fichiers suivants:
Programme Unit de smarT.NC (type de fichier .HU)
Programme conversationnel Texte clair (type de fichier .H)
Programme DIN/ISO (type de fichier .1)

Parameétres du formulaire Sommaire:

Nom de programme: Introduire le chemin d'accés du programme a
appeler

désiré (fenétre auxiliaire, cf. figure en bas et a droite), celui-
ci doit étre mémorisé dans le répertoire TNC:\smarTNC!

Si le programme désiré n'est pas dans le répertoire
TNC:\smarTNC, vous devez alors introduire le chemin
d'acces complet!

@ Si vous voulez sélectionner par softkey le programme

smarT.NC: Programmation
Appel de programme

Mémorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [E]rs1 eere ae prosranne
,

|
|
i) Y
| i N
| N
lim|

Nom de

progranme

SELECT.

SELECT.

SELECT.
“3

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [E]rs1 erre ae prosranne
,

i
o

Nom de

programme

1uerkzeugplatte

©__ sélectionner fichier X

NC: \SMARTNC\* . H

|
|
|
£ @ 2 oK Annuler
t H
| - i
| S
lim|
DEBUT ‘ l ‘ PﬂtEE ‘ PR‘EE ‘




Unit 799 Unit de fin de programme
Cette Unit vous permet de désigner la fin d'un programme Unit. Vous

pouvez définir des fonctions auxiliaires M ou aussi une position que la
TNC doit aborder.

Parameétre:

Fonction M: Si nécessaire, introduire des fonctions auxiliaires M (au
choix); lors de la définition, la TNC ajoute automatiquement M2 (fin du
programme)

Aborder 1a position finale: Sinécessaire, introduire une position qui
doit étre abordée a la fin du programme. Chronologie du
positionnement: Axe d'outil (Z) tout d'abord, puis plan d'usinage (X/Y)

Systéme de référence piéce: Les coordonnées introduites se référent
au point de référence piece courant

M91: Les coordonnées introduites se réferent au point zéro machine
(M91)

M92: Les coordonnées introduites se référent a une position machine
définie par le constructeur de la machine (M92)

smarT.NC: Programmation

Fonction auxiliaire

M?

Mémorisation
programme

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

v
» [EJ7ss Fin au programne
’

Fonction M:

2|
Fonction M: I
I Apborder 1a position finale =

)

—
[ A XE——
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Unit 70 Unit de positionnement

Cette Unit vous permet de définir un positionnement que la TNC doit
exécuter entre des Units.

Paramétre:

Aborder la position finale: Si nécessaire, introduire une position
que doit aborder la TNC. Chronologie du positionnement: Axe d'outil (Z)
tout d'abord, puis plan d'usinage (X/Y)

Systéme de référence piéce: Les coordonnées introduites se réferent
au point de référence piéce courant

M91: Les coordonnées introduites se réferent au point zéro machine
(M91)

M92: Les coordonnées introduites se référent a une position machine
définie par le constructeur de la machine (M92)

smarT.NC: Programmation

Coordonnées?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

.

&

Coordonnée 2
Auance

Syst. de réf.:

Coordonnée X
Coordonnée ¥
Auance

Syst. de réf.:

@ Piéce O M81 0 M8z
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Unit 60 Unit fonctions M
Cette Unit vous permet de définir deux fonctions auxiliaires M au choix.

Paramétre:
Fonction M: Introduction de fonctions auxiliaires M au choix

Unit 50 Appel d'outil séparé
Cette Unit vous permet de définir un appel d'outil séparé.

Parameétres du formulaire Sommaire:

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
DL: Delta longueur pour l'outil T

DR: Delta rayon pour I'outil T

DR2: Delta rayon 2 (rayon d'angle) pour I'outil T

Définir fonction M: Si nécessaire, introduire des fonctions auxiliaires M
(au choix)

Définir le prépositionnement: Si nécessaire, introduire une position
qui doit étre abordée aprés le changement d'outil. Chronologie du
positionnement: Plan d'usinage (X/Y) tout d'abord, puis I'axe d'outil (Z)
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)

smarT.NC: Programmation
Fonction auxiliaire M?

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU et

Fonction M:

5@ Fonctions auxiliaires M

usinage

s % :c
[72]
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smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Appel d’outil
T[]

Appel d-outil

I Présél. outil

" Définir le prépositionnement

e
[E—
R
[

[FHAX

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT ‘ o

ouTIL
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Unit 40 Dialogue conversationnel Texte clair

Cette Unit vous permet d'insérer entre les blocs d'usinage des
séquences en dialogue conversationnel Texte clair. Vous pouvez toujours
les utiliser:

si vous avez besoin de fonctions TNC pour lesquelles il n'existe pas
encore de formulaires
si vous désirez définir des cycles constructeur

Le nombre de séquences en dialogue conversationnel Texte
@ clair qui peuvent étre insérées est illimité!

Fonctions Texte clair disponibles mais ne permettant pas de remplir de
formulaire:

Fonctions de contournage L, CHF, CC, C, CR, CT, RND & I'aide des touches
des fonctions de contournage grises

Séquence STOP avec la touche STOP

Séquence séparée de fonction M avec la touche ASCII M

Appel d'outil avec la touche TOOL CALL

Définitions de cycles

Définitions de cycles de palpage

Répétition de parties de programme/technique des sous-programmes
Programmation de parametres Q

smarT.NC:
Avance?

Programmation

F=

Mémorisation
progranme

3

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [[E1]ae unité conversationneile

Séauence dialogue conuersation.
BEGIN
1 L 2Z+250 RO
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END




Définir les positions d'usinage

Principes de base

Vous pouvez définir les positions d'usinage en coordonnées cartésiennes
directement dans le formulaire Sommaire 1 de |'étape d'usinage
correspondante (cf. figure en haut et a droite). Si vous désirez effectuer
I'usinage sur plus de trois positions ou sur des motifs d'usinage, vous
pouvez introduire dans le formulaire détaillé Position (?) jusqu'a

6 autres positions d'usinage — soit au total jusqu’a 9 positions d'usinage
ou bien, en alternative, définir différents motifs d'usinage.

L'introduction incrémentale est possible a partir de la 2eme position
d'usinage. Commutation possible avec la touche | ou la softkey. Il faut
impérativement introduire la 1ere position d'usinage en valeur absolue.

Le générateur de motifs vous permet de définir les positions d'usinage
de maniere particulierement confortable. Dés que vous avez introduit et
validé les paramétres requis, le générateur de motifs affiche
immédiatement le graphique des positions d'usinage.

smarT.NC enregistre automatiqguement dans un tableau de points
(fichier-.-HP) les positions d'usinage que vous avez introduites; vous
pouvez les réutiliser par la suite aussi souvent que vous le souhaitez. Il
est trés pratique de pouvoir afficher ou masquer n'importe quelles
positions d'usinage que I'on sélectionne sur le graphique.

Si vous avez déja utilisé les tableaux de points (fichiers .PNT) sur
d'anciennes commandes, vous pouvez les importer via les interfaces de
données et les réutiliser en mode smarT.NC.

exploitez les possibilités de définition dans le formulaire
détaillé Position. Si vous avez besoin de motifs d'usinage
complexes et irréguliers, utilisez le générateur de motifs.

@ Si vous avez régulierement recours a des motifs d'usinage,

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

Choix diam./profondeur

Sonmaire | Tool | P percage | Position [ >

|

Coord. X position d’u 7 nage
TNG : \SMARTNCN123_DRILL . HU
i i
,
. s
r[E]
* [EgllPositions dans 1iste Diamétre

[z ———

Axe princ. Axe auxil.

Axe outil

@ '
[oFF] oN
s $ |
POSITIONS
e L [

Coord.

smarT.NC: Programmation

X position d’usinage

Ménorisation
progranme

POSITIONS
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Axe princ.  Axe auxil.
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Axe outil
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e
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Utiliser des positions d'usinage de maniére
répétée

Que vous ayez créé les positions d'usinage directement dans le
formulaire ou sous forme de fichier .HP dans le générateur de motifs,
vous pouvez les utiliser pour toutes les Units d'usinage suivantes. Pour
cela, les champs d'introduction des positions d'usinage doivent
simplement rester vides; smarT.NC utilise alors automatiqguement les
derniéres positions d'usinage que vous avez définies.

définissiez de nouvelles positions d'usinage dans n'importe

@ Les positions d'usinage restent actives jusqu'a ce que vous
quelle prochaine Unit.



Définir les motifs d'usinage dans le formulaire smarT.NC: Programnation

Mémorisation
progranme

P _pg agm Coord. X position d’usinage [}

détaillé Position e <)
M

. . " T =] 1]

Sélectionner n'importe quelle Unit d'usinage P P jaajl — £

Sélectionner le formulaire détaillé Position - E S

: T

Sélectionner par softkey le motif d'usinage souhaité 'é._.-? 2

.8

Pour gagner de place, et lorsque vous avez défini un motif T 8_

@ d'usinage, smarT.NC affiche, au lieu des valeurs on "

d'introduction, un texte d'aide avec son graphique dans le * 20 (]

formulaire Sommaire. % | =

e R : c

Les modifications de valeurs peuvent étre faites dans le EETT | e ‘ ‘ e [ e t =T =

formulaire détaillé Position! it 2 3

Ménorisation
progranme

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire ‘ Tool | PM percage | Position ‘ »
/@]
[

F

Choix diam./profondeur

Diamétre

Motif défini:

g R

DONN. UNIT

VALIDER \

SELECT ‘
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Rangée unique, droite ou orientée

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans |'axe secondaire du plan d'usinage

Distance: Distance entre les positions d'usinage. Valeur
positive ou négative

Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage
Rotation: Angle de rotation autour du point initial
programmé. Axe de référence: Axe principal du plan
d'usinage actif (p. ex. X avec |'axe d'outil Z). Valeur positive
ou négative

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piéce

smarT.NC: Programmation

Point de départ X

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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e I
OFF | onN
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=
POSITIONS POINT RANGEE MODELE CADRE CERCLE CERC.PRIM
+ M. Lo alls

sitions dans liste

somnaire | Too1 | P percage Positio

Pt initial ler axe
Pt initial zeme axe
Distance D

Nombre d’usinages
Rotation
Coordonnée surface




Motif droit, orienté ou déformeé smarT.NC: Programmation

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial du motif ~ Foint de départ X
dans I'axe principal du plan d'usinage
Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du
motif 2 dans I'axe secondaire du plan d'usinage
Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage
dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou
négative
Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage 5%@
dans |'axe secondaire du plan d'usinage. Valeur positive ou
négative
Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes du motif
Nombre de 1ignes: Nombre total de lignes du motif
Rotation: Angle de rotation de I'ensemble du motif, orienté
autour du point initial programmé. Axe de référence: Axe
principal du plan d'usinage actif (p. ex. X avec I'axe d'outil Z).
Valeur positive ou négative
Position angulaire axe principal: Angle de rotation
concernant uniguement I'axe principal du plan d'usinage
déformé par rapport au point initial programmé. Valeur
positive ou négative.
Position angulaire axe secondaire: Angle de rotation
concernant uniguement I'axe secondaire du plan d'usinage
déformé par rapport au point initial programmeé. Valeur
positive ou négative.
Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece

Mémorisation
programme

Somnaire | Tool | P percage Position
"
Pt initial ler axe 1
s Q-
— W
T

usinage

Pt initial zeme axe
Distance ler axe
Distance 2eme axe
Nombre de colonnes
Nombre de lignes

ositions dans liste Rotation
Pivot axe principal v
Pivot axe auxiliaire 1 W !
Coordonnée surface

Posnmms CERC PRIM

POINT ‘ RANGEE

ColCE T EE

HODELE CADRE ‘ CERCLE

e

¢+o

CR (=0T
o [P §
.
Définir les positions d'

Les parametres Position angulaire axe principal et
@ Position angulaire axe secondaire agissent en addition
d'une Rotation de I'ensemble du motif exécutée auparavant.
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Cadre droit, avec rotation ou déformation

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial du cadre
dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du

cadre 2 dans |'axe secondaire du plan d'usinage

Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage

dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative

Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage

dans |'axe secondaire du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative

Nombre de lignes: Nombre total de lignes pour le cadre

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le cadre

Rotation: Angle de rotation auquel le cadre entier doit

pivoter autour du point initial programmé. Axe de référence:

Axe principal du plan d'usinage courant (p. ex. X avec |'axe

d'outil Z). Valeur positive ou négative

Position angulaire axe principal: Angle de rotation

concernant uniquement |'axe principal du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmé. Valeur

positive ou négative.

Position angulaire axe secondaire: Angle de rotation

concernant uniquement |'axe secondaire du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmeé. Valeur

positive ou négative.

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la

piéce

Les parametres Position angulaire axe principal et
Position angulaire axe auxiliaire agissent en addition
d'une Rotation de I'ensemble du cadre exécutée auparavant.

smarT.NC: Programmation

Point de départ X

Mémorisation
programnme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sitions dans liste

POSIT IONS POINT RANGEE
-

somnaire | Too1 | P percage Positio

Pt initial ler axe |
Pt initial zeme axe I
Distance ler axe I
Distance zeme axe
Nombre de colonnes

Nombre de lignes
Rotation

Pivot axe principal
Pivot axe auxiliaire

Coordonnée surface

MODELE CADRE ‘ ES CEI?E PRIM




Cercle entier smarT.NC: Programmation :i:::;:j;”"

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans e e :m”sl 1:1|.=n — g
|'axe principal du plan d'usinage g
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans canizefieniane) 5
|'axe secondaire du plan d'usinage plomstie L — 2 ]
Diamétre: Diamétre du cercle de trous e - <
Angle initial: Angle polaire de la premiére position T'gH? ]
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage o
courant (p. ex. X avec |'axe d'outil Z). Valeur positive ou 1% x
négative 8
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur :@::a T Q
le cercle ] : b
Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la T @%E ~

Colr sl e %

positions d'usinage a partir de 360° divisés par le nombre

@ smarT.NC calcule toujours I'incrément angulaire entre deux
d'opérations d'usinage.
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Arc de cercle

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans
I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans
|'axe secondaire du plan d'usinage

Diamétre: Diameétre du cercle de trous

Angle initial: Angle polaire de la premiére position
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
courant (p. ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou
négative

Incrément angulaire/angle final: Angle polaire
incrémental entre deux positions d'usinage. En alternative,
on peut introduire I'angle final absolu (commutation par
softkey). Valeurs positives ou négatives possibles

Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur
le cercle

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piéce

smarT.NC: Programmation
Centre du cercle de trous X

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sitions dans liste
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Angle initial

Incr. ang.angle final
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Démarrer le générateur de motifs

Le générateur de motifs de smarT.NC peut étre lancé de deux maniéres:

Directement a partir de la troisieme barre de softkeys du menu
principal de smarT.NC sivous désirez définir successivement plusieurs
fichiers de points

Pendant la définition de I'usinage, a partir du formulaire, si vous désirez
introduire des positions d'usinage

Démarrer le générateur de motifs a partir de la barre principale du
menu Edition

POSITIONS

NOUVERU
FICSER

Sélectionner le mode smarT.NC
Sélectionner la troisieme barre de softkeys

Lancer le générateur de motifs: smarT.NC commute sur le
gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche les
fichiers de points — s'il en existe déja

Sélectionner un fichier de points (*.HP) disponible, valider
avec la touche ENT ou

Ouvrir un nouveau fichier de points: Introduire le nom du
fichier (sans le type de fichier); valider avec la touche MM ou
INCH: smarT.NC ouvre un fichier de points dans I'unité de
mesure que vous avez choisie et accede ensuite au
générateur de motifs

Gestionnaire de fichiers

Meémorisation

prosranne
[TNG ~smarTNG FR1.HP
» Coemo ) TNG:\SHARTNGNK . &
CDUMPPEM Nom fich. ~|1vpe [Tai11|Moditie |Etat
> Ciaxt [Hcap_poc_d50 He 538 18.02.2010 ————
CiBravure Ecap_poc_t12 HC 2404 18.02.2010
cies Ecap_poc_t14 HC 2404 18.02.2010
> CINK (Hcap_poc_ts HC 2856 18.02.2010
Ciservice iHepoct HU 814 12.04.2010
LisnarTNG iElcPocaHs HU 816 12.04.2010
» Cisysten (ZICPOCKLINKS He 168 12.04.2010
» Citncsuide EICSTUDLINKS He 160 12.04.2010
b @c: D5 e 805 13.11.2008
> 2H: | CIDRETECKRECHTS He 194 12.04.2010
b 2K: HP 2779 27.11.2008
= FiFR1 PNT 880 18.02.2010
=rE Har1 e 532 14.11.2008
zz = Shaken HC 882 18.02.2010
(3953493 F Queer HC 43z 12.04.2010
% 4p b iEHeme HU 836 12.04.2010
R - [E/HEBELPOC HU 738 12.04.2010
& <+ EHEBELSTUD He 194 12.04.2010
i + i {EIHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
% & {ha iKEDAWG HU 1100 18.02.2010 —---+
4,45&,4}(&*3 (] JHDFKDJ I 176 18.02.2010 ----+ .|
444444+ ios obiers 7 goue ocostet 7 aize 00t I, =
PAGE PAGE SELECT. COPIER seLect. | mouveu | pERNIERS
4 A i FICHIER FICHIERS
t ‘ -' TVPE [ s Fuly
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Démarrer le générateur de motifs a partir d'un formulaire

=

El
ER
ELECT .

Sélectionner le mode smarT.NC

Sélectionner une étape d'usinage au choix dans laquelle il
est possible de définir des positions d'usinage
Sélectionner I'un des champs d'introduction ou I'on doit
définir une position d'usinage (cf. figure en haut et & droite)
Commuter sur la définition des positions d'usinage dans le
tableau de points

Pour créer un nouveau fichier: Introduire le nom du fichier
(sans le type de fichier); valider avec la softkey NOUVEAU
HP

Valider I'unité de mesure du nouveau fichier de points dans
la fenétre auxiliaire avec la touche MM ou INCH: smarT.NC
se trouve maintenant dans le générateur de motifs

Pour sélectionner un fichier HP qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECT .HP: smarT.NC affiche une fenétre
auxiliaire avec les fichiers de points disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers affichés et le valider dans le
formulaire avec la touche ENT ou le bouton OK.

Pour éditer un fichier HP déja sélectionné: Appuyer sur la
softkey EDITER .HP: smarT.NC lance alors directement le
générateur de motifs.

Pour sélectionner un fichier PNT qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECT .PNT: smarT.NC affiche une fenétre
auxiliaire avec les fichiers de points disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers affichés et le valider dans le
formulaire avec la touche ENT ou le bouton OK.

Si vous désirez éditer un fichier .PNT, smarT.NC convertit
alors ce fichier en un fichier .HP! Répondre par OK a la
question du dialogue.

smarT.NC:

Programmation

Coord. X position d’usinage

Mémorisation
programme
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Fermer Ie générateur de motifs smarT.NC: Définir les positions

Appuyer sur la touche END ou sur la softkey FIN: smarT.NC
affiche une fenétre auxiliaire (cf. figure de droite)

Appuyer sur la touche ENT ou sur le bouton Oui pour
enregistrer toutes les modifications effectuées — ou bien
pour enregistrer un nouveau fichier — et pour fermer le
générateur de motifs

FIN

usinage

©__ Fermer générateur motifsi X

Appuyer sur la touche NO ENT ou sur le bouton Non pour SECTE (S OO (O G 0
W

3l
Oui Non Annuler &

rejeter toutes les modifications effectuées et fermer le .
générateur de motifs stoex []
Appuyer sur la touche ESC pour retourner au générateur de ¢ & = e
motifs

formulaire, vous retournez automatiquement au formulaire
lorsque vous fermez le générateur de motifs

Définir les positions d'

@ Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir d'un ‘ ‘ ‘ ‘ — ‘ ‘ ‘

Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir de la
barre de menus principale, lorsque vous fermez le générateur
de motifs, vous retournez automatiquement au dernier
programme .HU sélectionné.
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Travailler avec le générateur de motifs

Vue d'ensemble

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
programme

NG

NC\NEW1.HP

: L
Le générateur de motifs offre les possibilités suivantes pour définir les —
positions d'usinage: - £
W
Fonction Softkey  Page EERE S — Y
vy
Point unique, cartésien Page 165 -
20
Rangée unique, droite ou orientée RANGEE Page 165 v' y
OFF | ON
$0]
Motif droit, orienté ou déformé HODELE Page 166 ! N
POiNT R'H.\l/liiE MODELE CRDRE Bji(il;E EEI:E;:IH @ FI N ‘
Cadre droit, orienté ou déformé Page 167
Cercle entier Page 168
Arc de cercle CERG. PRI Page 169
Modifier la hauteur initiale - Page 170
‘e




Définir un motif
Avec la softkey, sélectionner le motif a définir smarT.NC: Définir les positions

Dans le formulaire, définir les paramétres nécessaires: Sélectionner le 5
champ d'introduction suivant avec la touche ENT ou la , fleche vers le =i tions: m = e
bas”

Mémorisation
programme

usinage

o o . T
. 2 sition

Mémoriser les parameétres introduits: Appuyer sur la touche END I 2
Apres avoir introduit les données d'un motif dans le formulaire, smarT.NC i R i ; 5 = |"e—5| ©
le représente de maniere symbolique sous la forme d'une icéne située e e e : >
. Py ' 2 s n

dans I'arborescence 1 sur la moitié gauche de I'écran. : . & & +] g-
Le graphique du motif s'affiche sur la moitié inférieure droite de I'écran + o+ ¢ g0 L1 »
des que les paramétres d'introduction ont été enregistrés. 'S + 4+ oFF] _on o
. s L S S £ s -

Lorsque vous ouvrez |'arborescence avec la ,touche fléchée vers la gl =
droite”, vous pouvez sélectionner a l'aide de la , touche fléchée vers le “ ol %

" . A z . ¥+ /#] 7% XL 3 RETRAIT A

bas” chaque point a l'intérieur du motif que vous avez défini. Dans le el | Te] | vereouy | aoriver T ‘ FIN a

graphique, smarT.NC affiche a droite en bleu le point sélectionné a
gauche (2). Pour information, I'écran affiche également dans la moitié
supérieure droite 4 les coordonnées cartésiennes du point qui a été
sélectionné.
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Fonctions du générateur de motifs

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
progranme

Fonction Softkey
Masquer pour l'usinage le motif ou la position
sélectionné(e) dans l'arborescence. Les motifs ou OCCULTER

positions masqué(e)s sont signalé(e)s par un trait oblique
rouge dans |'arborescence et par un point rouge clair dans
|'apercu graphique

Réactiver un motif ou une position masquée(e) -
Al

Verrouiller pour I'usinage une position sélectionnée dans X
|'arborescence. Les positions verrouillées sont signalées
dans l'arborescence par une croix rouge. smarT.NC

n'affiche pas les positions verrouillées dans le graphique.

Ces positions ne sont pas enregistrées dans le fichier .HP

que créé smarT.NC lorsque vous fermez le générateur de

motifs

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

*

[+1ze

o]

o

o

/[¢]

OCCULTER

/[e]

AFFICHER

X[¢]
VERROUILL

ACTIVER

RETRAIT

el
%)

iy

:
i
W

Réactiver des positions verrouillées ]

ACTIVER

Exporter dans un fichier .PNT des positions d'usinage SoRTIE
définies. Nécessaire uniquement si vous désirez utiliser le
motif d'usinage sur d'anciennes versions de logiciel de

I"TNC 530

N'afficher que le motif sélectionné dans I'arborescence / PREVISION

SIMPLE

afficher tous les motifs définis. smarT.NC affiche en bleu
le motif sélectionné dans |'arborescence.




Fonction

Softkey

Afficher/ne pas afficher les regles

REGLES
OFF

Feuilleter vers le haut

kol
D
@
m

Feuilleter vers le bas

Saut au début du fichier

o
m
o
c
5

-

Saut a la fin du fichier

-
o
z

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers le haut
(derniere barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers le bas
(derniére barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers la gauche
(derniére barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers la droite
(derniere barre de softkeys)

iEEEE

usinage

Définir les positions d'
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Fonction Softkey

Fonction zoom: Agrandir la piéce. La TNC agrandit toujours
la piece en partant du centre de la section courante. Si E®x
nécessaire, déplacer les curseurs de |'image pour

positionner le plan dans la fenétre de maniére a visualiser
directement le détail désiré lorsque I'on appuie sur la

softkey (derniere barre de softkeys)

Fonction zoom: Réduire la piéce (derniére barre de
softkeys) EQ
Fonction zoom: Afficher la piéce dans sa taille d'origine me@\
(derniére barre de softkeys)




Point unique, cartésien

X: Coordonnée dans I'axe principal du plan d'usinage
Y: Coordonnée dans I'axe secondaire du plan d'usinage

Rangée unique, droite ou orientée

RANGEE

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans |'axe secondaire du plan d'usinage

Distance: Distance entre les positions d'usinage. Valeur
positive ou négative

Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage
Rotation: Angle de rotation autour du point initial
programmé. Axe de référence: Axe principal du plan
d'usinage actif (p. ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive
ou négative

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Axe princ. Axe auxil.
E R o H

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

TNC\NEW1 . HP

Pt initial ler axe
Pt initial 2eme axe
Distance D

Nombre d’usinages
Rotation

usinage

Définir les positions d'
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Motif droit, orienté ou déformé

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial du motif
dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du

motif 2 dans I'axe secondaire du plan d'usinage

Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage

dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative possible

Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage

dans |'axe secondaire du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative possible

Nombre de Tignes: Nombre total de lignes du motif

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes du motif

Rotation: Angle de rotation de I'ensemble du motif, orienté

autour du point initial programmé. Axe de référence: Axe

principal du plan d'usinage actif (p. ex. X avec I'axe d'outil Z).

Valeur positive ou négative possible

Position angulaire axe principal: Angle de rotation

concernant uniquement |'axe principal du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmé. Valeur

positive ou négative possible

Position angulaire axe secondaire: Angle de rotation

concernant uniquement |'axe secondaire du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmeé. Valeur

positive ou négative possible

Les paramétres Position angulaire axe principal et
Position angulaire axe secondaire agissent en addition
d'une Rotation de I'ensemble du motif exécutée auparavant.

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

*[FEEJrotss

Pt initial ler axe
Pt initial Zeme axe
Distance ler axe
Distance Zeme axe
Nombre de lignes
Nombre de colonnes
Rotation

Pivot axe principal
Pivot axe auxiliaire

12 2.

ol I
2 I E\d—bi
1] x
ey

s1eex g.

orE]  on
=




Cadre droit, avec rotation ou déformation

=)

Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du cadre
dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du

cadre 2 dans |'axe secondaire du plan d'usinage

Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage

dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative possible

Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage

dans |'axe secondaire du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative possible

Nombre de 1ignes: Nombre total de lignes du cadre

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes du cadre

Rotation: Angle de rotation auquel I'ensemble du cadre doit

pivoter autour du point initial programmé. Axe de référence:

Axe principal du plan d'usinage actif (p. ex. X avec |'axe

d'outil Z). Valeur positive ou négative possible

Position angulaire axe principal: Angle de rotation

concernant uniguement I'axe principal du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmé. Valeur

positive ou négative possible

Position angulaire axe secondaire: Angle de rotation

concernant uniguement I'axe secondaire du plan d'usinage

déformé par rapport au point initial programmeé. Valeur

positive ou négative possible

Les paramétres Position angulaire axe principal et
Position angulaire axe secondaire agissent en addition
d'une Rotation de I'ensemble du cadre exécutée auparavant.

smarT.NC: Définir les positions Nemonzsation

progranne o
TNG: \SMARTNCNNEW1. HP R o
Pt initial Zeme axe (1]
Distance ler axe c
Distance 2eme axe - —
Nombre de lignes U)
Nombre de colonnes @ s ; =1

Rotation 3 g -
Pivot axe principal 3 o]

Pivot axe auxiliaire +0 -
G

12 2 2 St 12}
w7 c
s 0 —
% [n -a
S100% °
® 7 Q.
OFF | ON w
&0 =
S
0] - —
—
-
)
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Cercle entier

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans
I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans
|'axe secondaire du plan d'usinage

Diamétre: Diameétre du cercle

Angle initial: Angle polaire de la premiére position
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
actif (p. ex. Xavec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
possible

Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur
le cercle

smarT.NC calcule toujours |'incrément angulaire entre deux
positions d'usinage a partir de 360° divisés par le nombre
d'opérations d'usinage.

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[ Jlcercae entier

Centre ler axe
Centre zeme axe
Diamétre

Angle initial
Nombre d’usinages

EE
[+5e

&3
o
B

[
S

W

=0

el
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i
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s100%
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Arc de cercle smarT.NC: Définir les positions :i:::;::;‘“"

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans — e — — 8,
|'axe principal du plan d'usinage — ©
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans o (e EQZIZ?E:HE] - “E: %
I'axe secondaire du plan d'usinage wowrewmne B ——— [ | 3
Diamétre: Diamétre du cercle = T
Angle initial: Angle polaire de la premiére position 5 e ! g‘—»? ]
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage K]
actif (p. ex. Xavec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative o4 x
possible 8
Incrément angulaire: Angle polaire incrémental entre deux {‘\ﬂ :@:a v Q.
positions d'usinage. Valeur positive ou négative possible - 8
Une modification de I'incrément angulaire entraine & L[] e
automatiguement une modification de I'angle final o =
programmeé ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ =
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur 8
le cercle

Angle final: Angle polaire du dernier trou. Axe de référence:
Axe principal du plan d'usinage actif (p. ex. X avec |'axe
d'outil Z). Valeur positive ou négative possible Une
modification de |'angle final entraine automatiquement une
modification de I'incrément angulaire qui a déja été
éventuellement programmeé
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Modifier la hauteur initiale

=)

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece

Si vous n'indiquez pas la hauteur initiale lors de la définition
des positions d'usinage, smarT.NC configure toujours 0 pour
la coordonnée de la surface de la piéce.

Si vous modifiez la hauteur initiale, cette nouvelle hauteur
s'appliquera a toutes les positions d'usinage programmées
par la suite.

Si vous sélectionnez dans |'arborescence le symbole de la
coordonnée de surface, I'apercu graphique signale alors en
vert toutes les positions d'usinage basées sur cette hauteur
initiale.

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[Zz]cooraonnee surtace

Coordonnée surface

:
i
W

T

=0

ol

<[
I+

s100%
N

oy <{m

>
[1]




Définir la hauteur de retrait pour le positionnement (fonction FCL 3)
Sélectionner avec les touches fléchées une position au choix qui doit
étre abordée a une hauteur que vous avez définie

R Hauteur de retrait: Introduire la coordonnée absolue a
Sazw) laquelle la TNC doit aborder cette position. La TNC marque
cette position avec un cercle supplémentaire

LLa hauteur de retrait que vous avez définie se réfere toujours
@ au point de référence actif.

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+5e

B o
L
&
i
@
1 ¢
b
z
il

i

[+s0
Hauteur d”approche

M

g

usinage

Définir les positions d'
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Définir les contours

Principes de base

Vous définissez toujours les contours dans des fichiers séparés (type de
fichier .HC). Dans la mesure ou les fichiers .HC ne comportent que la
description du contour — seulement la géométrie — et non pas les
données technologiques, vous pouvez les mettre en ceuvre de maniére
flexible, en tant que tracé de contour, poche ou flot.

Vous pouvez créer les fichiers HC soit avec les fonctions de contournage
disponibles, soit en les exportant a 'aide du convertisseur DXF (option de
logiciel) a partir de fichiers DXF déja existants.

Sans beaucoup de manipulations, vous pouvez convertir les descriptions
de contours d'anciens programmes conversationnels Texte clair (fichiers
.H) en une description de contour smarT.NC (cf. Page 181).

Comme pour les programmes Unit et le générateur de motifs, smarT.NC
affiche chacun des éléments du contour dans |'arborescence 7 eny
adjoignant I'icéne correspondante. Vous introduisez les données de
|'élément de contour concerné a l'intérieur du formulaire d'introduction
Dans le cas de la programmation de contours libres FK, outre le
formulaire Sommaire 2, vous disposez encore de 3 autres formulaires
détaillés (4) pour I'introduction de vos données (cf. figure en bas et a
droite).

smarT.NC:

Coordonnées?

Définir les contours

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

3
3
3
v
v

3 [ZFJoroite L cartésienne

| Coordonnée X
Coordonnée ¥

_.
Ll =

!

gl

|
|
d

i
I+

o0 |Reg
= B%
[1] |g=D

B

smarT.NC:

Rayon du cercle?

Définir les contours

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

=2

N

_ Val. cerc. | val. cerc. | Pt auxil. | »

Sentre de cercle CoX o =
entre de cercle cCY +0 —
2avon a0 |
3ens de rotation @ DR- o DRf CoFF | 8 ﬂ
Soordonnée X W
Soordonnee ¥ T
Sentre: Ravon pol. CCPR A N
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Sentre: Angle pol. CCPA =y
W
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0 @5+
/ / .
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Démarrer la programmation de contour

La programmation de contour de smarT.NC peut étre lancée de deux
manieres:

Directement a partir de la barre principale du menu Edition si vous
désirez définir successivement plusieurs contours séparés

Pendant la définition de I'usinage, a partir du formulaire, si vous devez
introduire le nom du contour a usiner

Démarrer la programmation de contour a partir de la barre
principale du menu Edition

E} Sélectionner le mode smarT.NC

E Sélectionner la troisieme barre de softkeys

PG conTou Lancer la programmation du contour: smarT.NC commute
sur le gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche
les programmes de contour — s'il en existe déja
Sélectionner un programme de contour existant (*.HC),
valider avec la touche ENT ou
NoUVERU Ouvrir un nouveau programme de contour: Introduire le nom
i du fichier (sans le type de fichier), valider avec la touche MM
ou INCH: smarT.NC ouvre un programme de contour avec
|'unité de mesure que vous avez sélectionnée
smarT.NC ajoute automatiquement deux lignes pour la
définition de la surface de la piece brute. Si nécessaire,
adapter les dimensions

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
programme

[TNC:\smarTNC  |HAKEN.HC
» Soemo 2] STNG: \SHARTNCAX. N
CIDUMPPEM Nom fich. ~|1vpe |Tai11|Modstie |Etat |2l
> Claxs Hcap_poc_t5 He 2856 18.02.2010 ————
(iGravure iHepoct HU 814 12.04.2010 -----
oes iFcPocaHE HU 816 12.04.2010 —----
b CINK (=ICPOCKLINKS He 168 12.04.2010
Ciservice [EICSTUDLINKS He 160 12.04.2010
ismarTNe 05 HP 805 13.11.2008
v Cisysten [EIDRETECKRECHTS He 194 12.04.2010
» Citncouide FiFR1 Hp 2773 27.11.2008
v oc: FiFR1 PNT 880 18.02.2010
[3=TH {Far1 HP 533 14.11.200:
b 2 LT He 552 15.02.201
> @L: (HEBEL He 432 12.04.2010
> 2M: IEHEBEL HU 936 12.04.2010
= iGHesELPOC HU 738 12.04.2010
(IHEBELSTUD He 194 12.04.2010
{FHEBELSTUD Hu 760 12.04.2010
iha iKEDAWG Hu 1100 18.02.2010
(] JHDFKDJ 1 176 18.02.2010
K1 He 1094 18.02.2010
EIK2S He 1094 18.02.2010
HEIKLARTEXT Hu 1660 18.02.2010
_io5 objets 7 zSes evostet 7 Sizs SoEE,_Tib
PAGE PAGE SELECT. COPIER SELECT. NOUVEAU | DERNIERS
AW FICHIER | FICHIERS
t ‘ E -' TVPE [ s Fuly
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Démarrer la programmation de contour a partir d'un formulaire

AFFICHE
XF

Sélectionner le mode smarT.NC

Sélectionner une étape d'usinage au choix nécessitant des
programmes de contour (UNIT 122, UNIT 125)
Sélectionner le champ d'introduction dans lequel on doit
définir le nom du programme de contour (1, cf. figure )
Pour créer un nouveau fichier: Introduire le nom du fichier
(sans le type de fichier); valider avec la softkey NOUVEAU
Valider I'unité de mesure du nouveau programme de contour
dans la fenétre auxiliaire avec la touche MM ou INCH:
smarT.NC ouvre un programme de contour avec I'unité de
mesure que vous avez sélectionnée; smarT.NC est
maintenant dans la programmation de contour et valide
automatiquement la définition de la surface de la piece brute
enregistrée dans le programme Unit.

Pour sélectionner un fichier HC qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECT HC: smarT.NC affiche une fenétre
auxiliaire avec les programmes de contour disponibles.
Sélectionner I'un des programmes de contour affichés et le
valider dans le formulaire avec ENT ou le bouton OK

Pour éditer un fichier HC déja sélectionné: Appuyer sur la
softkey EDITER: smarT.NC lance alors directement la
programmation de contour.

Pour créer un fichier HC avec le convertisseur DXF:
Appuyer sur la softkey AFFICHE DXF: smarT.NC affiche une
fenétre auxiliaire avec les fichiers DXF disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec
la touche ENT ou le bouton OK: La TNC lance le
convertisseur DXF grace auquel vous pouvez sélectionner le
contour désiré et enregistrer le nom du contour directement
dans le formulaire (voir “Traitement des fichiers DXF (option
de logiciel)” a la page 182)

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sommsire | Tool | Par. frais |

FE [1Se

#[]
Coordonnée surface
Surép. latérale

Mode fraisage (M@3>

Correction de ravon

fi{ ~om

. Numéro ...

Mode d”approche

Rayon d”approche
Angle au centre

Nom du_contour
[

sELEcr

DONN. UNIT

VALIDER ‘

smarT.NC:

Programmation
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sommsire | Tool | par. trais |
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| Mode d”approche Rl
£ Rayon d”approche @ h‘
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p
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Fermer la programmation de contour

=)

Appuyer sur la touche END: smarT.NC ferme la
programmation de contour et retourne a |'endroit a partir
duquel vous avez lancé la programmation de contour: Dans
le dernier programme HU actif, si vous lancé smarT.NC a
partir de la barre de menus principale ou bien dans le
formulaire d'introduction de I'étape d'usinage
correspondante si vous l'avez lancé smarT.NC a partir du
formulaire

Si vous avez démarré la programmation de contour a partir
d'un formulaire, lorsque vous fermez le générateur de motifs,
Vous retournez automatiquement au formulaire.

Sivous avez démarré la programmation de contour a partir de
la barre de menus principale, lorsque vous fermez le
générateur de motifs, vous retournez automatiquement au
dernier programme HU sélectionné.

Définir les contours
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Travailler avec la programmation de contour smarT.NC: Définir les contours

Rayon du cercle?

TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC val. cers. | val. cere. | Pt auxil. |

Vue d'ensemble 5 oo ey

La programmation des éléments de contour s'effectue avec les fonctions S5 e
classiques du dialogue conversationnel Texte clair. Outre les touches de

fonctions de contournage grise, vous disposez bien entendu aussi de la
programmation flexible performante des contours FK avec laquelle vous

3ens de rotation ® |73IDR- O [73IDR+ O OFF
Soordonnée X I

| zoordonnée v [

Sentre: Ravon pol. CCPR 7 [

2 \
2 . N i i lentre: Angle pol. ccPa [ ‘i‘_’?\
5 pouvez appeler les formulaires a 'aide des softkeys. , o ol & ¢
= Lesfigures d'aide de la programmation de contours libres FK constituent i v
© unoutil particulierement efficace; elles sont disponibles pour chacun des / o STGa
: champs d'introduction et illustrent le parametre a introduire. [ L« b b
[} . . . . \ e .
- Toutes les fonctions classiques du graphique de programmation sont o %%E
' également disponibles en mode smarT.NC, sans aucune restriction. =
v Le dialogue conversationnel a l'intérieur des formulaires est presque ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
O  identique au dialogue conversationnel de la programmation en Texte

clair:
Les touches d'axes oranges servent a positionner le curseur dans le
champ d'introduction correspondant

Avec la touche orange |, vous commutez entre la programmation en
valeurs absolues et en valeurs incrémentales

Avec la touche orange P, vous commutez entre la programmation de
coordonnées cartésiennes et polaires
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Programmation flexible de contours FK

Les plans de pieces dont la cotation n'est pas conforme a la
programmation des CN contiennent souvent des coordonnées non
programmables avec les touches de dialogue grises.

Vous programmez ces données directement avec la programmation
flexible de contours FK. La TNC calcule le contour a partir des
informations connues que vous avez introduites sur le formulaire.
Fonctions disponibles:

smarT.NC: Définir les contours

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

roite FLT

olution FSELECT

v1e Eforotts

v 13 [ ]proite FL
26 [E]arronai rup

v 21 [ Joroite FL

v 22 [ Jcercie Fo

v 23 [E JJcercie Fer

@ cercie For

val. cerc. | val. cere. | Pt auxil. [¢

Centre de cercle CCX +0
Centre de cercle cCY +0

Rayon a0
Sens de rotation® DR— o nmr OFF
Coordonnée X |

Coordonnee v [+e

Centre: Ravon pol. CCPR

Centre: Angle pol. CCPA

< 0|

J

START

FeT FPOL
i @ START PAS-A-PAS

Fonction Softkey
Droite avec raccordement tangentiel i

—
Droite sans raccordement tangentiel F

b
Arc de cercle avec raccordement tangentiel For

4
Arc de cercle sans raccordement tangentiel
Pole pour programmation FK

programmables pour le contour dans la bulle de texte que la
TNC affiche pour chaque champ d‘introduction (voir
“Utilisation de la souris” a la page 40) ainsi que dans le
Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel Texte clair.

@ Vous trouvez les informations relatives aux données

les contours
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Fonctions du graphique de programmation

Fonction

Softkey

Créer le graphique de programmation complet

RESET
+
START

Créer le graphigue de programmation pas a pas

START
P PAS

Créer graphigue de programmation complet ou
le compléter apreés RESET + START

START

Stopper le graphigue de programmation. Cette
softkey n'apparait que lorsque la TNC crée un
graphique de programmation

STOP

smarT.NC: Définir les contours easzisalion
progranme
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC 5| Val. cerc. ‘ Val. cerc. } Pt auxil. ‘4’
» 16 Centre de cercle CCX +0
- A Centre de cercle cov e |
E3) Ravon EC—
b 18 -ﬂ Droite FL
Sens de rotation® DR— lo) DR~ ollgg | =
b 18
Coordonnée X W
22 Coordonnée ¥ [+
v 21 Centre: Rayon pol. CCPR i |
e
v 22 Centre: Angle pol. CCPA % ’
| L
&2
1)
@5
S100%
@ a
)
OFF| ON
f &L
— |
FL FLT FC FCcT FPOL RESET
- - A 4| | :
START

Fonction zoom (3éme barre de softkeys):
Afficher le cadre et le décaler

!

Fonction zoom: Réduire le détail; pour cela,
appuyer plusieurs fois sur la softkey

Fonction zoom: Agrandir le détail; pour cela,
appuyer plusieurs fois sur la softkey

Rétablir le détail d'origine

PIECE BR.
DITO
BLK FORM

Valider la zone sélectionnée

DETAIL
PIECE BR.

smarT.NC:

Définir les contours

Mémorisation

cercie FcT

-2a  @fcsrcis For

progranne
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC val. cerc. | Val. cerc. | Pt auxil. [
v 18 [ 7Joroite FLT Centre de cercle CoX o [
E==D . centre de cercle ccy o f—
17 Solution FSELECT —
Revon [ —
b 18 proite FL
r = =
Sens de rotation® |[ZIDR- O [7>|DR+ O OFF| S i
b 19 roite FL :
. ‘ Coordonnée X W
ze rrondi RND | coordonnee v o
» 21 proite FL | | centre: Ravon pol. ccPR T[]
> 67 o 60 Centre: Angle pol. CCPA =

PIECE ER.
DITO
BLK FORM

DETAIL
PIECE BR.




Les différentes couleurs des éléments de contour affichés déterminent

leur validité:

bleu
vert

rouge

L'élément de contour est clairement défini

Les données introduites donnent lieu a plusieurs
solutions; sélectionnez la bonne

Les données introduites ne suffisent pas encore pour
définir I'élément de contour; introduisez d'autres
données

Choisir parmi plusieurs solutions

Lorsque les données introduites sont incomplétes et engendrent
plusieurs solutions possibles en théorie, vous pouvez choisir par softkey
la solution correcte en vous aidant du graphique:

AFFICHER
SOLUTION
SELECTION
SOLUTION
FERMER
SELECTION

Afficher les différentes solutions
Sélectionner la solution affichée et la valider
Programmer d'autres éléments du contour

Démarrer le graphique de programmation pour la ségquence
suivante

smarT.NC: Définir

les contours

Mémorisation
programme

TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC
v 18 [Eforotte it
Solution FSELECT
» 18 [ ]oroite FL
v 18 [ Joroite FL
2o [F]arronai ruo

Rayon

Coordonnée X
Coordonnée ¥

e GO Centre: Angle pol.

Centre de cercle CCX
Centre de cercle CCY

Sens de rotation® [3Jor- © [ZJor+ 0 oFF| S

[
e
|CC—

—
[+e

CCPR Y T |

ccpPa %"'?

cercie FcT

2 [ oroite rL Jmm: Ravon po.

AFFICHER
SOLUTION

SELECTION
SOLUTION

STORY FERMER

SELECTION

PAS-A-PAS
[

les contours
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Définir les contours
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Fonctions disponibles pour la programmation du contour

Fonction

Softkey

Valider la définition de la piece brute du programme .HU
si vous avez appelé la programmation du contour a partir
d'une Unit smarT.NC

VALIDER
PIECE
BRUTE

Afficher/ne pas afficher le numéro de séquence

AFFICHER
OMETTRE
No SEQU.

Retracer le graphique de programmation, par exemple si
des lignes ont été effacées par des intersections

RETRACER

Effacer le graphique de programmation

EFFACER
GRAPHISME

Représenter graphiquement les éléments de contour
programmés dés qu'ils ont été introduits: Fonction OFF
/ ON

DESSIN
AUTO




Convertir en programmes de contour des programmes
conversationnels Texte clair disponibles

Pour ce processus, vous devez copier un programme conversationnel
Texte clair disponible (fichier .H) dans une description de contour (fichier
.HC). Dans la mesure ou ces deux types de fichiers ont un format de
données interne différent, le processus de copie doit étre réalisé par le

biais d'un fichier ASCII. Procédez de la maniere suivante:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers

MGT

Sélectionner le programme .H a convertir

cop1ER Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-
ol cible *.A, la TNC génére un fichier ASCII & partir du
programme conversationnel Texte clair
Sélectionner le fichier ASCII créé précédemment

Définir les contours

cop1eR Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-

adcrs cible *.HC, la TNC génére une description de contour a partir
du fichier ASCII
Sélectionner le fichier .HC ainsi créé et en supprimer toutes
les séquences qui ne décrivent pas un contour — a
|'exception de la définition de la piece brute BLK FORM
Supprimer les corrections de rayon, avances et fonctions
auxiliaires M programmées; le fichier .HC est maintenant
exploitable par smarT.NC
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Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Traitement des fichiers DXF
(option de logiciel)
Application

Vous pouvez ouvrir directement dans la TNC des fichiers DXF créés sur
un systéme CAQ pour en extraire des contours ou des positions
d'usinage et enregistrer ceux-ci sous forme de programmes
conversationnels Texte clair ou de fichiers de points. Les programmes
conversationnels Texte clair obtenus en sélectionnant le contour
peuvent étre également traités par d'anciennes commandes TNC dans
la mesure ou les programmes de contour ne contiennent que des
séqguences L et CC/C.

REGLER DEFINIR
REFERENCE
COLICHE. &

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

O .7
[iH__abs -107.8142 140,832/ rel -107.8142 140.8327 |

smarT.NC: Sélection éléments DXF BT
progranme
[1-100. =56, 1@, ... 50 ... 1100 1150 [200]

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION




Le fichier DXF a traiter doit étre enregistré sur le disque dur
de la TNC.

Avant l'importation dans la TNC, veiller a ce que le nom du
fichier DXF ne comporte ni espace, ni caracteres spéciaux
non autorisés.

Le fichier DXF a ouvrir doit comporter au moins une couche
(layer).

La TNC gere le format-DXF R12 le plus répandu
(correspondant a AC1009).

La TNC ne gére pas le format binaire DXF. Lors de la création
du fichier DXF a partir du programme CAO ou DAO, veiller a
enregistrer le fichier en format ASCII.

Eléments DXF sélectionnables comme contour:

LINE (droite)

CIRCLE (cercle entier)
ARC (arc de cercle)
POLYLINE (polyligne)

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Ouvrir un fichier DXF
Le convertisseur DXF peut étre lancé de différentes manieres:

au moyen du gestionnaire de fichiers si vous désirez extraire
successivement plusieurs fichier de contours ou de positions

lors de la définition de I'usinage des Units 125 (Tracé de contour), 122
(Contour de poche) et 130 (Contour de poche sur motif de points), a
partir du formulaire si vous devez introduire le nom du contour a usiner

lors de la définition de I'usinage si vous introduisez les positions
d'usinage au moyen de fichiers de points

automatiguement le point de référence que vous avez défini
ainsi que le réglage actuel du zoom. Si vous ouvrez a
nouveau le méme fichier DXF, la TNC charge alors ces
informations (en vigueur pour le dernier fichier sélectionné).

@ En quittant le convertisseur DXF, la TNC enregistre

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Lancer le convertisseur DXF a partir du gestionnaire de fichiers

PGM

ag
]
=

o
m
m
m
o

&

2

o
<
k]
m

D
2
o
H
o
o
m

-
[7

o
4
X

Sélectionner le mode smarT.NC
Sélectionner le gestionnaire de fichiers

Sélectionner la barre de softkeys pour choisir les types de
fichiers a afficher: Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
Afficher tous les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey
AFFICHER DXF

Sélectionner le fichier DXF désiré, valider avec la touche
ENT: smarT.NC lance le convertisseur DXF et affiche a
|'écran le contenu du fichier DXF. La TNC affiche dans la
fenétre de gauche ce qu'on appelle aussi les layers (plans)
et dans la fenétre de droite, le dessin

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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(option de logiciel)
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Lancer le convertisseur DXF a partir d'un formulaire

Sélectionner le mode smarT.NC
Sélectionner une étape d'usinage au choix qui nécessite des
programmes de contour ou fichiers de points
Sélectionner le champ d'introduction dans lequel vous devez
indiquer le nom d'un programme de contour ou celui d'un
fichier de points
Lancer le convertisseur DXF: Appuyer sur la softkey
AFFICHE DXF: smarT.NC affiche une fenétre auxiliaire avec
les fichiers-DXF disponibles. Si nécessaire, sélectionner le
répertoire ol se trouve le fichier DXF a ouvrir. Sélectionner
I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec la touche
ENT ou le bouton OK: La TNC lance le convertisseur DXF
grace auquel vous pouvez sélectionner le contour ou les
positions désiré(e)s et enregistrer le nom du contour ou
celui du fichier de points directement dans le formulaire (voir
“Traitement des fichiers DXF (option de logiciel)” a la page
182)

smarT.NC:

Programmation

Chemin d’accés défin. contour

Mémorisation
progranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire ‘ Tool | Par. frais |>

o
e

e[3]

r B See

Coordonnée surface
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (Me3>

Correction de ravon

Mode d”approche

Rayon d”approche
Angle au centre

Nom du_contour

AFFICHE

NOUVEAU




Configurations par défaut

La troisieme barre de softkeys offre diverses possibilités de smarT.NC: Sélection éléments DXF s W
configuration:
d e >
: : e = (a]
Configuration Softkey = »
S
Afficher/ne pas afficher les regles: La TNC affiche les p—— 5 Bl ‘ Q2
N o W
regles sur les bords gauche et supérieur du plan. Les  [°F -E, 'f,
valeurs indiguées sur les régles se référent au point J jﬁi‘ =3
zéro du dessin. : g S
FNES
. . . eV E‘ T 2
Afficher/ne pas afficher la barre d'état: La TNC e 2o
affiche la barre d'état dans le bord inférieur du plan.  |er Into eiesent e o
La barre d'état contient les informations suivantes: ? Saees LEl @ £ g
3 Bl Q.=
Unité de mesure active (MM ou INCH) . ey ':T-; -
JMM___abs -107.8142 140.8327 rel -107.6142 140.832 =2
Coordonnées X et Y de la position courante de la s || =2 g e || e s e )
. DETAT MESURE SUPPLEM. | TRAJECT. FIN ~
souris oFF  [on] | opp [r] 1IncH | TOLERANCE | RESOLUTION on OUTIL

En mode SELECTION CONTOUR, la TNC affiche si
le contour sélectionné est ouvert (open contour)
ou fermé (closed contour)

Unité de mesure MM/INCH: Configurer I'unité de e oF

MESURE

mesure du fichier DXF. La TNC délivre également le  [m zmex
programme de contour avec cette unité de mesure

Régler la tolérance. La tolérance définit la distance ’E‘
autorisée entre deux éléments de contour voisins. AL

Cette tolérance vous permet de compenser des

imprécisions générées lors de la création du dessin.

La configuration par défaut dépend de la taille du

fichier DXF en entier @
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Configuration Softkey

Régler la résolution. La résolution définit le nombre
de chiffres aprés la virgule que la TNC doit utiliser FEZSLATEY
pour générer le programme de contour. Par défaut: 4

chiffres aprés la virgule (ce qui correspond a une

résolution de 0.1 pym)

Mode pour validation de points pour les cercles et PT CERG.
arcs de cercle. Lors de la sélection des positions Bl o
d'usinage, ce mode définit si la TNC doit valider le

centre du cercle directement en cliquant avec la

souris (OFF) ou bien si elle doit d'abord afficher

d'autres points du cercle

OFF

Ne pas afficher des points supplémentaires du
cercle, valider directement le centre du cercle
lorsque vous cliquez sur un cercle ou un arc de
cercle

ON
Afficher des points supplémentaires du cercle,

valider le centre du cercle désiré en cliquant a
nouveau

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)

Mode pour validation de points: Définir si la TNC doit rricneR

ou non afficher la course de déplacement de I'outil ourzL
lorsque vous sélectionnez les positions d'usinage.

Vous devez veiller a configurer la bonne unité de mesure car
@ @ le fichier DXF ne contient aucune information a ce sujet.
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Configurer la couche

Les fichiers DXF possédent généralement plusieurs couches (layers)
grace auxquelles le constructeur peut organiser son dessin. Grace a cette
technique des couches (layers), le constructeur regroupe des éléments
de différente nature, par exemple le contour réel de la piéce, les cotes,
les lignes auxiliaires et de structure, les hachures et textes.

Pour éviter que I'écran ne comporte trop d'informations inutiles lorsque
vous sélectionnez le contour, vous pouvez masquer toutes les couches
superflues contenues dans le fichier DXF.

Le fichier DXF a exploiter doit comporter au moins une
@ couche (layer).

Vous pouvez aussi sélectionner un contour lorsque le
constructeur |'a copié dans différentes couches.

s S'il n'est pas activé, sélectionner le mode permettant de

configurer les couches: Dans la fenétre de gauche, la TNC
affiche toutes les couches contenues dans le fichier DXF
actif
Pour masquer une couche: Sélectionner la couche souhaitée
avec la touche gauche de la souris et la masquer en cliquant
sur la case a cocher
Pour afficher une couche: Sélectionner la couche souhaitée
avec la touche gauche de la souris et I'afficher a nouveau en
cliquant sur la case a cocher

smarT.

progranme

TNC:N. ..
onsoff [Laver

REGLER
COUCHE

2bs -107.0142 140.0327 rel -107.0142 140.8327

NC: Sélection éléments DXF s oo aticn
[1=10P.. ., 1-50.. . @ ... 150 . 1100, 1150, .. 2¢0]

DEFINIR
REFERENCE

[}

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

ELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Définir le point de référence

Le point zéro du dessin du fichier DXF n'est pas toujours situé de maniére
a ce gue vous puissiez I'utiliser directement comme point de référence
piece. C'est pourquoi la TNC propose une fonction qui vous permet, en
cliqguant sur un élément, de décaler le point zéro du dessin a un endroit
approprié.

Vous pouvez définir le point de référence aux endroits suivants:

Au point initial, au point final ou au centre d'une droite

Au point initial ou au point final d'un arc de cercle

Au changement de cadran d'un cercle entier ou a son centre
Au point d'intersection de

Droite — droite, y compris si le point d'intersection est situé dans le
prolongement de la droite

Droite — arc de cercle
Droite — cercle entier
Cercle entier/arc de cercle — cercle entier/arc de cercle

tactile du clavier de la TNC, ou bien une souris raccordée au
port USB.

Vous pouvez toujours modifier le point de référence lorsque
le contour est déja sélectionné. La TNC ne calcule les
données réelles du contour que lorsque vous enregistrez
dans un programme de contour le contour sélectionné.

O Pour définir un point de référence, vous devez utiliser le pavé

TNC:N. ..

Info élément
X .00

00
v ©.0000

REGLER
COLCHE

DEFINIR
REFERENCE

@

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

N
[__obs -107.6147 146.0827 Tel -107.8

smarT.NC: Sélection éléments DXF
[ =100 =56 @ ... . 50 ... 1100. . 1156 z00]

142 140.8327

Mémorisation
programne

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION




Sélectionner le point de référence sur un seul élément

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner le mode pour définir le point de référence
Avec la touche gauche de la souris, cliquez sur I'élément sur
lequel vous voulez définir le point de référence: La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

Cliguer sur I'étoile correspondant au point de référence a
sélectionner: La TNC inscrit le symbole du point de
référence a I'endroit sélectionné. Si I'élément marqué est
trop petit, utiliser si nécessaire la fonction zoom

Sélectionner comme point de référence le point d'intersection de
deux éléments

DEFINIR
REFERENCE
@

=)

Sélectionner le mode pour définir le point de référence
Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le premier
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le deuxieme
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
inscrit le symbole du point de référence sur le point
d'intersection

La TNC calcule aussi le point d'intersection de 2 éléments
lorsqu'il est situé dans le prolongement d'un élément.

Si la TNC doit calculer plusieurs points d'intersection, elle
sélectionne alors le point d'intersection le plus proche de
|'endroit ou I'on a cliqué avec la souris sur le deuxieme
élément.

Si la TNC ne peut pas calculer de point d'intersection, elle
annule dans ce cas un élément qui est déja marqué.

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Informations relatives aux éléments smarT.NC: Seélection éléments DXF Heworisation
La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran I'éloignement du point de T O ——

TNC:N. .. = B

référence sélectionné par rapport au point zéro du dessin. A

Info élément

©.0000
v ©.0000
Tel =
REGLER DERINIE 8 (lsEiEcTron || sFriecTronj] | \BNNUEER H [ENREGIST,
REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS FIN
COUCHE & conour | PostTToN! | 'SEiEcTraN || SELECTION

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Sélectionner un contour, enregistrer un
programme de contour

=)

SELECT.
CONTOUR

Pour sélectionner un contour, vous devez utiliser le pavé
tactile du clavier de la TNC, ou bien une souris raccordée au
port USB.

Sélectionnez le premier élément de contour de maniére a ce
que |'approche se fasse sans risque de collision.

Si les éléments de contour sont tres rapprochés les uns des
autres, utiliser la fonction zoom

Sélectionner le mode de sélection du contour: La TNC
masque les couches affichées dans la fenétre de gauche et
active la fenétre de droite permettant de sélectionner le
contour

Pour sélectionner un élément de contour: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur I'élément de contour désiré.
La TNC affiche en bleu I'élément marqué: Pour I'élément
margué, la TNC affiche simultanément un symbole (cercle
ou droite) dans la fenétre de gauche

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Pour choisir I'élément de contour suivant: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur |'élément de contour
souhaité. La TNC affiche I'élément de contour sélectionné
en bleu. Lorsque d'autres éléments de contour peuvent étre
sélectionnés sans ambiguité dans le sens de trajectoire
choisi, la TNC les affiche en vert. Cliquez sur le dernier
élément vert pour valider tous les éléments dans le
programme de contour. La TNC affiche dans la fenétre de
gauche tous les éléments sélectionnés. Les éléments
encore marqués en vert sont affichés sans coche par la TNC
dans la colonne NC. De tels éléments ne sont pas
enregistrés dans le programme de contour par la TNC

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, cliguez a nouveau sur
I'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant
actionnée la touche CTRL

Lorsque vous avez sélectionné des polylignes, la TNC affiche
un numéro d'identification a deux niveaux dans la fenétre de
gauche. Le premier numéro correspond au numéro courant
de I'élément de contour et le second numéro, au numéro

d'élément de la polyligne correspondante issu du fichier DXF.



ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

m
=z
El

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

O

Enregistrer les éléments de contour marqués dans un fichier

conversationnel Texte clair: La TNC affiche une fenétre

auxiliaire ou vous pouvez introduire librement un nom de

fichier. Par défaut: Nom du fichier DXF

Valider la saisie: La TNC enregistre le programme de contour

dans le méme répertoire que celui ou se trouve le fichier

DXF

Pour sélectionner d'autres contours: Appuyer sur la softkey

ANNULER ELEMENTS SELECTION et sélectionner le
contour suivant tel que décrit précédemment

La TNC délivre aussi dans le programme de contour deux
définitions de la piece brute (BLK FORM). Le premiére
définition contient les dimensions de tout le fichier DXF et la
seconde (qui agit en premier), les éléments de contours
sélectionnés; il en résulte une piéce brute de taille optimale.

La TNC n'enregistre que les éléments réellement
sélectionnés (éléments marqués en bleu) et qui sont cochés
dans la fenétre de gauche.

Si vous avez appelé le convertisseur DXF a partir d'un
formulaire, smarT.NC ferme automatiguement le
convertisseur DXF lorsque vous avez exécuté la fonction
ENREGISTRER ELEMENTS SELECTION. smarT.NC inscrit le
nom de contour défini dans le champ de saisie a partir duquel
vous avez lancé le convertisseur DXF.

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Couper, allonger, raccourcir les éléments du contour

Sidans un dessin, un élément de contour touche un autre élément entier
sans le couper, vous devez d'abord couper I'élément de contour entier.
Cette fonction vous est proposée automatiqguement lorsque vous étes en
mode de sélection d'un contour.

Procédez de la maniére suivante:

L'élément de contour qui touche I'élément entier est sélectionné; il est
donc marqué en bleu

Cliquer sur I'élément de contour a couper: La TNC affiche le point
d'intersection avec une étoile entourée d'un cercle et les points finaux
sélectionnables, avec une étoile simple

Tout en maintenant la touche CTRL enfoncée, cliquer sur le point
d'intersection: La TNC coupe I'élément de contour au niveau du point
d'intersection et cache a nouveau les points. Si nécessaire, la TNC
rallonge ou raccourcit I'élément de contour (en bleu) et ce, jusqu'au
point d'intersection des deux éléments

Cliguer a nouveau sur I'élément de contour coupé: La TNC affiche a
nouveau le point d'intersection et les points finaux

Cliquer sur le point final souhaité: La TNC marque en bleu I'élément qui
est maintenant coupé

Sélectionner I'élément de contour suivant

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)

la TNC rallonge/raccourcit I'élément de contour de maniére
linéaire. Sil'élément de contour a rallonger/ raccourcir est un
arc de cercle, la TNC rallonge/raccourcit I'arc de cercle de
maniére circulaire.

Q Si I'élément de contour a rallonger/raccourcir est une droite,

@ Pour pouvoir utiliser cette fonction, il faut qu'au moins deux
éléments de contour soient sélectionnés pour que le sens
soit défini clairement.
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Informations relatives aux éléments

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les différentes informations
de I'élément de contour que vous avez sélectionné en dernier dans la
fenétre de gauche ou de droite.

Droite
Point final des droites et, en grisé, point initial des droites

Cercle, arc de cercle
Centre du cercle, point final du cercle et sens de rotation. Avec en plus,
en grisé, le point initial et le rayon du cercle

GERM G Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

TINC:\. .. \DEU®1.DXF 2 =

NC [1d [Element

Elementinformation

x 0.2553
v 2.3897

K1)

FH—__abs ©.2500

[
4341 tel 0.2500

P

AT open contour

BEZUG
FESTLEGEN

LAVER
EINSTELLEN

KONTUR
WAHLEN

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

Traitement des fichiers DXF
(option de logiciel)
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Sélectionner/mémoriser les positions d'usinage

utiliser le pavé tactile du clavier de la TNC ou bien une souris

Q Pour sélectionner des positions d'usinage, vous devez
raccordée au port USB.

Siles positions a sélectionner sont tres rapprochées les unes
des autres, utiliser la fonction zoom.

Si nécessaire, définir la configuration par défaut de maniére a
ce que la TNC affiche les trajectoires de I'outil (voir
. Configurations par défaut” a la page 187).

Vous avez trois possibilités pour sélectionner les positions d'usinage:

Sélection individuelle:
Vous sélectionnez la position d'usinage souhaitée en cliquant dessus

Sélection rapide des positions de percage en tirant sur le cadre de
sélection avec la souris:

En tirant avec la souris sur un cadre de sélection, vous sélectionnez
toutes les positions se percage qu'il contient

Sélection rapide des positions de percage en introduisant le diameétre:
Vous introduisez le diametre du trou pour sélectionner toutes les
positions de percage qui ont ce diameétre et sont contenues dans le
fichier DXF

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Sélection individuelle

SELECTION
POSITION

Sélectionner le mode de sélection de la position d'usinage:
La TNC masque les couches affichées dans la fenétre de
gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner la position

Pour sélectionner une position d'usinage: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur I'élément désiré: La TNC
affiche avec une étoile les positions d’usinage
sélectionnables situés sur I'élément marqué. Cliquer sur
I'une des étoiles: La TNC valide la position sélectionnée
dans la fenétre de gauche (affichage d'un symbole en forme
de point). Si vous cliquez sur un cercle, la TNC valide le
centre du cercle directement comme position d'usinage

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, cliquez a nouveau sur
|'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant
actionnée la touche CTRL (cliquer a I'intérieur de la marque)
Si vous désirez définir les positions d’usinage par
intersection de deux éléments, cliquez sur le premier
élément avec la touche gauche de la souris: La TNC affiche
avec une étoile les positions d'usinage sélectionnables
Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le deuxieme
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
valide le point d'intersection des éléments dans la fenétre
de gauche (affichage d'un symbole en forme de point)

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)

200

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ENT

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

Mémoriser les positions d'usinage sélectionnées dans un
fichier de points: La TNC ouvre une fenétre auxiliaire ou
vous pouvez introduire librement un nom de fichier. Par
défaut: Nom du fichier DXF

Valider la saisie: La TNC enregistre le programme de contour
dans le méme répertoire que celui ou se trouve le fichier
DXF

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les
enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la softkey
ANNULER ELEMENTS SELECTION et effectuer la sélection
tel que décrit précédemment



Sélection rapide des positions de percage en tirant sur un cadre de
sélection avec la souris

Sélectionner le mode de sélection de la position d'usinage:

Y La TNC masque les couches affichées dans la fenétre de
gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner la position
Appuyer sur la touche Maj du clavier et avec la touche
gauche de la souris, tirer sur un cadre de sélection dans
lequel la TNC doit valider comme positions de percage tous
les centres de cercle: La TNC affiche une fenétre vous
permettant de filtrer les trous en fonction de leur taille
Configurer le filtre (voir ,,Configuration du filtre” a la page
204) et valider avec le bouton Utiliser: La TNC valide les
positions sélectionnées dans la fenétre de gauche
(affichage d'un symbole en forme de point)
Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, tirez sur un nouveau cadre
de sélection mais en maintenant actionnée la touche CTRL

ENREGIST Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées dans un

seLeorion fichier de points: La TNC ouvre une fenétre auxiliaire ou
vous pouvez introduire librement un nom de fichier. Par
défaut: Nom du fichier DXF. Si le nom du fichier DXF
contient des trémas ou espaces, la TNC remplace ces
caractéres par un tiret bas
Valider la saisie: La TNC enregistre le programme de contour

ENT dans le méme répertoire que celui ol se trouve le fichier

DXF
prnwaeR Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les
seLecTIoN enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la softkey

ANNULER ELEMENTS SELECTION et effectuer la sélection
tel que décrit précédemment

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

TNC:N...

1d |[Element z

Filtrer positions d-usinage
Nombre positions sélectionnées: 28

Dismétre le plus petit: Dismétre le plus grand:

5.5000000000000000 5.5000000000000000

1< | < <= Diamétre => = =0
F Appliquer optimisation course

Nombre de positions aprés filtrage: 12

v Appliauer X Annuler

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Sélection rapide des positions de percage en introduisant le

diameétre GEED GLWh ‘Hémorisation/édition programme
Sélectionner le mode de sélection de la position d'usinage: e =
AL La TNC masque les couches affichées dans la fenétre de ElExarent

gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner la position

a Sélectionner la derniére barre de softkeys
e Ouuvrir la bofte de dialogue pour introduire le diametre: La TS e A e
orarETRE TNC affiche une fenétre auxiliaire ou vous pouvez introduire =l (o]

un diameétre au choix

Introduire le diamétre désire, valider avec la touche ENT: La
TNC recherche un fichier DXF en fonction du diamétre
introduit et affiche ensuite une fenétre dans laquelle est
sélectionné le diametre le plus proche de celui que vous 7, 7Y el ST
avez introduit. Il est possible de filtrer ultérieurement les ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
trous en fonction de leur taille

Si nécessaire, configurer le filtre (voir , Configuration du
filtre” a la page 204) et valider avec le bouton Utiliser: La
TNC valide les positions sélectionnées dans la fenétre de
gauche (affichage d'un symbole en forme de point)

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, tirez sur un nouveau cadre
de sélection mais en maintenant actionnée la touche CTRL

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ENT

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées dans un
fichier de points: La TNC ouvre une fenétre auxiliaire ou
vous pouvez introduire liborement un nom de fichier. Par
défaut: Nom du fichier DXF Sile nom du fichier DXF contient
des trémas ou espaces, la TNC remplace ces caractéres par
un tiret bas

Valider la saisie: La TNC enregistre le programme de contour
dans le méme répertoire que celui ou se trouve le fichier
DXF

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les
enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la softkey
ANNULER ELEMENTS SELECTION et effectuer la sélection
tel que décrit précédemment

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Configuration du filtre Mode manvel | Mémorisation/édition programme
Lorsque vous avez sélectionné les positions de percage avec la sélection
L. rapide, la TNC affiche une fenétre auxiliaire qui affiche a gauche le
é diameétre du trou le plus petit et a droite le diametre du trou le plus grand
" qui ont été trouvés. Avec les boutons situés en dessous de I'affichage du
5 diametre, vous pouvez régler a gauche le diamétre inférieur et a droite le 1w R s A
— diameétre supérieur de maniere a valider les diametres des trous que vous bt e e 2 o |
L= désirez [5-F000050000000505 [5-5000050000000000 i
:“:’ ) . el & <= Disnetre = EZENER > | > g
» -2 Boutons disponibles: ¥ Appliquer optinisation course @ %
@ m u p : Nombre de positions aprés filtrage: 12
u o = - - ¥ Appliquer X Annuler e Q,
= ° Filtre du diamétre le plus petit Softkey & 5
0o Afficher le plus petit diametre trouvé (configuration 1eg 2 %EJ
g g par défaut) M W v LT A T W Uy G G Bl
55 | | [
© 8— Afficher le plus petit diamétre suivant trouvé <
h —
Afficher le plus grand diamétre suivant trouvé > Mode ensel ‘"émrisa‘ ion/édition programme
e—— S o e
. . N , N Id Element 2 =
Afficher le plus grand diametre trouvé. La TNC regle 55
le filtre pour le diametre le plus petit a la valeur réglée
pour le diamétre le plus grand
T
wily
& 2 [+]
%gdaaz %
on
482
0
MM abs -107.¢ . 3 z B
@ REGLES LIGNE UNITE DE REGLER REGLER PT CERC. AFFICHER
D?ETAT MESURE SUPPLEM. TRAJECT . F I N
oFF [Nl | opp [H] IncH | TOLERANCE | RESOLUTION on OUTIL
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Filtre du diameétre le plus grand Softkey

Afficher le plus petit diametre trouvé. La TNC régle le <<
filtre pour le diametre le plus grand a la valeur réglée
pour le diamétre le plus petit

Afficher le plus petit diameétre suivant trouvé <

Afficher le plus grand diameétre suivant trouvé S

Afficher le plus grand diametre trouvé (configuration 4
par défaut)

Avec |'option Appliquer optimisation course (configuration par défaut),
la TNC trie les positions d'usinage sélectionnées de maniére a minimiser
les déplacements inutiles. Vous pouvez afficher la trajectoire de I'outil
avec la softkey AFFICHER TRAJECT. OUTIL (voir ,, Configurations par
défaut” ala page 187).

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)

206

Informations relatives aux éléments

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les coordonnées de la
position d'usinage sur laquelle vous avez cliqué en dernier dans la fenétre
de gauche ou de droite.

Annuler les actions

Vous pouvez annuler les quatre derniéres actions que vous avez prises
dans le mode de sélection des positions d'usinage. La derniére barre de
softkeys propose a cet effet les softkeys suivantes:

Fonction Softkey

Annuler la derniére action ANULER
ACTION

Répéter la derniere action
ACTION

Info élément
©.0000
v ©°.0000

REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

smarT.NC: Sélection éléments DXF Mémorisation
progranne
[ =100 156, 0. . .50 .. 1100, 1150, [z00]

TNC:N. ..

Tel -

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION




Fonction zoom

La TNC propose sa puissante fonction zoom destinée a afficher smarT.NC: Sélection éléments DXF e ‘
facilement les détails trés petits lors de la sélection des contours ou des
points:

TNC:N. .. 5§ 1

B

Fonction

Agrandir la piece. La TNC agrandit toujours la piéce
en partant du centre de I'affichage courant. Si
nécessaire, avec les curseurs, positionner le dessin
dans la fenétre de maniere a afficher directement le
détail souhaité lorsque I'on appuie sur la softkey.

+| |
(=]
&
A
(5]
<

Info élément
X 0.0000
v ©.0000

Réduire la piece

K1) s R
MM obs -110.2099 105.3636 rel -110.2999 105.3636

t | 4] - ' [0

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)

Afficher la piece a sa taille d'origine B

s

Déplacer le cadre de zoom vers le haut

Déplacer le cadre de zoom vers le bas

Déplacer le cadre de zoom vers la gauche

Déplacer le cadre de zoom vers la droite

HEEEEE
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la molette pour accentuer ou réduire le zoom. Le centre du
zoom est situé a I'endroit ou se trouve le pointeur de la
souris.

O Sivous disposez d'une souris a molette, vous pouvez utiliser

Traitement des fichiers DXF

(option de logiciel)
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Test graphique et exécution d'un
programme UNIT

Graphique de programmation

=)

Pendant I'introduction du programme, la TNC peut représenter le contour
programme par un graphique en 2D:

Le graphique de programmation n'est disponible que lors de
la création d'un programme de contour (fichier .HC).

REseT Créer le graphique de programmation en entier
ST;RT
START

Créer le graphique de programmation pas a pas

ko
D
[}

Lancer le graphique et le compléter

START

I!II!!

DESSIN
AUTO

Dessin automatigue du contour

Effacer le graphique

EFFACER
GRAPHISME

Retracer le graphique

RETRACER

Afficher ou masquer les numéros de séquences
OMETTRE
Ne SEQU.

smarT.NC: Définir

le

s contours

Mémorisation
programme

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Droite FLT

olution FSELECT

Centre de cercle cCCX
Centre de cercle CCY

Pt auxil. [0

[
e

Ravon &
broite FL
= =
sens de rotation® [ZJor-  [Zlors c oFF| 8 |
v1a [ oroste FL
Coordonnée x ¥
B
2o Efrrronas mo Coordonnee v s
v 21 [ Jeroite FL Centre: Ravon pol. CCPR TN
Centre: Angle pol. cCPA [ | =
v 22 [FJcercie Fe : ol ®
v 23 [EJcercie Fer
= o —~ s |
- 24  gacercle FCT 2 N
ol Y @5 ‘
/ /
/ / T 5100%
L L [FF]  on
\ g g
- |
=T B
FL FLT Fc Fet FPOL RESET
- _d| A ;
START

Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Test graphique et exécution
d'un programme UNIT

e

210

Graphique de test et d'exécution du programme

Sélectionner le partage d'écran, GRAPHISME ou
@ PROGRAMME+GRAPHISME!

Dans les sous-modes de fonctionnement Test et Exécuter, la TNC peut
représenter graphiquement |'usinage. Les fonctions suivantes sont
sélectionnables par softkey:

Vue de dessus
Représentation dans 3 plans
Représentation 3D

stop Exécuter le test du programme jusqu'a une séquence
donnée

Tester tout le programme

START

Tester le programme par unités

i

h
D
[}

ReseT Annuler la piece brute et tester tout le programme
START
Bk rom Afficher/ne pas afficher les contours de la piece brute
ANNULER Annuler la piéce brute
PIECE
BRUTE
outzLs Afficher/ne pas afficher I'outil
AFFICHAGE

smarT.NC: Test

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123 . HU

“o  [ETrrosrame: 123 m

» 1 [E7]7ee contisuration prosramne
» 2 [[@]a11 PT OE REF. extérieur rec
- 3 [[OJ]zst Poche rectansulaire

0:00:00

START

RESET

&
START




H
%@

ogE

Activer/désactiver la fonction permettant de calculerla durée
d'usinage

Tenir compte/ne pas tenir compte des séquences de
programme marqguées du signe ,,/”

Sélectionner les fonctions chronométre

Réglage de la vitesse de simulation

Fonctions d'agrandissement de détail

Fonctions pour les plans de coupe

Fonctions pour rotation et agrandissement/réduction

Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Mémorisation
programme

smarT.NC: Exécution de Programme

Affichages d'état

TG : \SMARTNCN123. HU sonmaire | pon |paL | LaL | cve || pos | >
[Programme: 123 mm DIST. X +0.000 *A +0.000 i
Sélectionner le partage d'écran PROGRAMME+INFOS! D] N R
pa v,
2 9 v Y
En modes de fonctionnement Exécution de programme, la partie .0
inférieure de I'écran renferme des informations concernant P G e | ¥

Position de I'outil

0% S-IST Pe -T5

0% SiNm1

0g:as| POM Ectif:

+611.032| & ¥

Test graphique et exécution
d'un programme UNIT

[X] -150.000 Y -20.000 2 -
hodal +0.000 B +0.000
Avange o . ' =
Fonctions auxiliaires actives el . . o [SL_0.080
Vous pouvez afficher d'autres informations d'état dans une fenétre hsherl| || i || = 2
d'écran a I'aide des softkeys ou bien en cliquant avec la souris sur I'onglet
correspondant:

R W Activer I'onglet Sommaire: Affichage des principales
AL informations sur |'état

Activer I'onglet POS: Affichage de positions

Activer I'onglet TOOL: Affichage des données d'outils

mwos Activer I'onglet TRANS: Affichage de conversions de

COORDON. coordonnées actives
Commuter vers I'onglet de gauche

Commuter vers |'onglet de droite
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Exécuter un programme UNIT

mode smarT.NC ou bien dans les modes de fonctionnement
classiques Exécution de programme Pas a pas ou En
continu.

@ Vous pouvez exécuter les programmes UNIT (*.HU) en

Lorsque vous sélectionnez le mode smarT.NC - Exécuter, la
TNC désactive automatiquement toutes les configurations
globales d'exécution de programme que vous avez activées
dans les modes de fonctionnement classiques Exécution de
programme Pas a pas ou En continu. Vous trouverez d'autres
informations a ce sujet dans le Manuel d'utilisation Dialogue
conversationnel Texte clair.

Vous pouvez exécuter un programme UNIT de la maniére suivante avec
le sous-mode Exécuter:

Exécuter le programme UNIT par unités

Exécuter le programme UNIT en entier

Exécuter I'Unit active donnée

programme contenues dans le manuel de la machine ainsi

@ Tenez compte des remarques relatives a I'exécution d'un
que dans le manuel d'utilisation.

smarT

.NC: Exécution de programme

Mémorisation
programme

b1

v 2

TGN SFARTNEN123.HU
<o [ETrrosramne: 123 an

700 configuration programme 5 e 000

0% S-IST Pe -T5S

0% SiNm1

sommaire | pon |paL | LaL | cve 1 | pos | »
n

DIST. X +0.000 %A +0.000
v +0.000 | B +0.000

411 PT DE REF. extérieur rec| T:5S p1o
L

+60.0000 R +5.0000

- 3 [[OJ]251 Poche rectansulaire R TR Setes

DL-PGM DR-PGM

Au
- P
@
LBL
LBL REP

PGM CALL @) 00:00:00

0g:as| POM Ectif:

A

&
EFF.
EXECUTER
UNITS
SEULES

-150.000 Y
+0.000 B

&:15

EXECUTER
TOUTES
UNITS

15

-20.000 2 +611.832

+0.000

0.000

F o M5 /9

EXECUTER

TABLEAU TBLEAL)
D’OUTILS

PTS ZERO v iH

Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Procédure

EXECUTER

-8

EXECUTER
UNITS
SEULES

EXECUTER
TOUTES
UNITS

EXECUTER
UNIT
ACTIVE

Sélectionner le mode smarT.NC

Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter
Sélectionner la softkey EXECUTER UNITS SEULES ou
Sélectionner la softkey EXECUTER TOUTES UNITS ou

Sélectionner la softkey EXECUTER UNIT ACTIVE



Rentrer dans le programme a un endroit quelconque (amorce de
séquence, fonction FCL 2)

La fonction Amorce de séquence vous permet d'exécuter un programme
d'usinage a partir d'un numéro de ligne que vous pouvez librement
sélectionner. L'usinage de la piece jusqu’a ce numéro de ligne est pris en
compte mathématiquement et affiché graphiquement par la TNC
(sélectionner le partage de I'écran PROGRAMME + GRAPHISME).

Si le point de rentrée sur le contour est situé dans une étape d'usinage
pour laquelle vous avez défini plusieurs positions d'usinage, vous pouvez
alors sélectionner le point de rentrée voulu en introduisant un indice de
point. L'indice de point correspond a la position du point inscrit dans le
formulaire d'introduction.

Vous pouvez tres facilement sélectionner I'indice de point si vous avez
défini les positions d'usinage dans un tableau de points. Dans ce cas,
smarT.NC affiche automatiquement dans une fenétre I'apercu du motif
d'usinage défini. Vous pouvez alors sélectionner par softkey le point de
rentrée sur le contour en vous aidant du graphisme.

smarT.NC:

Exécution de programme

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Numéro de ligne

rogramne: 123 mm

Programme Unit

Preview fichier:

R
Nom de programme [TNC:\SHARTNCN123.HU

E Tableau de points

Indice points

Nom de fichier [TNG:NSMARTNGNUFORM.FP |

Répétitions

Quantitefo

[ —

Derniére interruption de PGM enregistrée

Numéro de ligne

Nom de programme

+ ¢ +
[+ & % +
|+ -+
1+ + v+
b+ o4

el 5 i

I

Indice points ’7
WeR | Nom de fichier T
- S1 ©0.000
EFF. &:15 s 2|s 1880 Fo NESWZRE
oecurszon | Eement | eenewt | oeenzee | seceor.
PRECEDENT SUTVANT = T— FIN
i - oFF [onl| peRnzew

Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Test graphique et exécution
d'un programme UNIT
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Amorce de séquence dans un tableau de points (fonction FCL 2)

EXE%” ER
AMORCE
SEQUENCE

ELEMENT
SUIVANT
=
ABORDER
POSITION

Sélectionner le mode smarT.NC
Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter

Sélectionner la fonction Amorce de séquence

Introduire le numéro de ligne de I'unité (Unit) d'usinage dans
laquelle vous voulez lancer I'exécution du programme;
valider avec la touche ENT: smarT.NC affiche le contenu du
tableau de points dans la fenétre d'apercu

Sélectionner la position d'usinage a laquelle vous voulez
réaccoster le contour

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC calcule tous les
facteurs nécessaires au réaccostage

Sélectionner la fonction d'approche de la position initiale:
Dans une fenétre auxiliaire, smarT.NC affiche I'état de la
machine nécessaire au point de rentrée

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC instaure |'état de
la machine (par exemple, I'installation de I'outil nécessaire)
Appuyer une nouvelle fois sur la touche Start CN: smarT.NC
aborde la position initiale en suivant I'ordre chronologique
affiché dans la fenétre auxiliaire; vous pouvez aussi utiliser
les softkeys pour déplacer chaque axe séparément a la
position initiale

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC poursuit
|'exécution du programme



La fenétre auxiliaire propose également les fonctions suivantes:

SRR Afficher/masquer la fenétre d'apercu

Afficher/masquer le dernier point d'interruption du
programme mémorisé

Valider le dernier point d'interruption du programme
memorisé
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