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Ghid pilot smarT.NC

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

Simboluri utilizate in ghidul pilot

Ghidul pilot foloseste simboluri specifice pentru a evidentia
anumite informatii:

@ Nota importanta!

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

()

Avertisment: pericol pentru utilizator sau masina!

Control Versiune software NC
iTNC 530 340490-08

iTNC 530 cu HSCI 606420-03

iTNC530, versiune export 340491-08

iTNC 530, versiune export cu HSCI  606421-03

iTNC 530 cu Windows XP 340492-08

iTNC 530 cu Windows XP, 340493-08

versiune export

Statie de programare iTNC 530 340494-08

Statie de programare iTNC 530 606424-03
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Ghid rapid

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

Alegeti modul de operare smarT.NC: TNC se afla in
gestionarul de figiere (vezi figura dreapta). Daca TNC nu se
afla in gestionarul de fisiere: apasati tasta PGM MGT
Pentru a scrie un nou program de prelucrare, apasatii tasta
soft FISIER NOU. smarT.NC va deschide o fereastra de tip
pop-up

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

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

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:~smarTNG — [FRL.AP

~ @Tne:

STNC:\smarTNC\. ¥
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Ghid rapid

Exercitiul 1: Operatiuni simple de gaurire cu
smarT.NC

Activitate
Centrarea cercului de gauri, gaurire si tarodare

Premise

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

™ Burghiu de centrare, diametru 10 mm
™ Burghiu, diametru 5 mm
= Tarod M6




Definirea centrarii

INSERARE
3

ﬁiﬂ
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GAURIRE
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CERC
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Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft
INTRODUCERE
Introducerea unui pas de prelucrare

Introduceti operatiunea de gaurire: TNC afiseaza un rand de
taste soft cu operatiunile de gaurire disponibile

Selectati centrarea: TNC afiseaza formularul de prezentare
generala pentru definirea intregii operatii de centrare
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca
TNC sa afigeze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale pe
burghiul de centrare NC si introduceti-I Tn formular cu tasta
ENT. Alternativ, puteti introduce numarul sculei in mod
direct si sa confirmati cu tasta ENT

Introduceti viteza brogsei si confirmati cu tasta ENT
Introduceti viteza de avans de centrare si confirmati cu tasta
ENT

Comutati la parametrul adancime cu ajutorul tastei soft si
confirmati cu tasta ENT. Introduceti adancimea dorita
Selectati formularul detalii pozitie cu ajutorul tastei pentru
comutarea filelor

Comutati la definitia cercului de gauri. Introduceti datele
necesare si confirmati-le pe fiecare cu tasta ENT

Salvati formularul cu tasta END. Definirea centrarii este
finalizata

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

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

- @ | i
s[@) | s— =
] a— -
Dianetru Fro ST
|| =00
Axa ref. ‘ Axa minora ‘ Axa scula gﬁ %
s1e0% %
&
ON
g

NCARCARE

DATE UNIT.

o]

NUME
TRBEL
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Definirea gauririi

UNIT 205

=)

Selectati gaurirea: Apasati tasta soft UNITATE 205 pentru ca
TNC sa afiseze formularul pentru operatiuni de gaurire
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca
TNC sa afiseze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

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

Introduceti adancimea de gaurire si confirmati cu tasta ENT
Introduceti adancimea de patrundere si salvati formularul cu
tasta END

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

smarT.NC:

Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |seculs|p. saurire|Pozitiel >
"
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Definirea tarodarii

UNIT 2o

7] RT
%17,

=)

Nivel superior cu ajutorul tastei soft INAPOI

Introduceti operatiunea de tarodare: Apasati tasta soft FILET
pentru ca TNC sa afiseze un rand de taste soft cu
operatiunile de tarodare disponibile

Selectati tarodarea rigida: Apasati tasta soft UNITATE 209
pentru ca TNC sa afiseze formularul pentru definirea
operatiunilor de tarodare

Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca
TNC sa afigeze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale pe
tarod si introduceti-l in formular cu tasta ENT

Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT
Introduceti adancimea de filetului si confirmati cu tasta ENT
Introduceti pasul filetului si salvati formularul cu tasta END

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

smarT.NC:

Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

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

TEST

(]
RESET
+
PORNIRE

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

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

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

Executarea unui program

EXECUTRRE
g
_—=

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

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

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



Exercitiul 2: Operatiuni simple de frezare cu
smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui buzunar circular cu o scula

Premise
Urmatoarea sculd trebuie definita in tabelul de scule TOOL.T:

Freza deget, diametru 10 mm
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Ghid rapid
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Ghid rapid

Definirea buzunarului circular

| TvsereRe Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft smarT.NC: Programare P s
INTRODUCERE RpElEre seuld
PReLucE. Introducerea unui pas de prelucrare e I ==
% b Prez. gen. ‘ scuta | P. buzunar |
e Introduceti prelucrarea buzunarului: Apasatj tasta soft - 52 e 1
BUZUNARE/STIFTURI pentru ca TNC sa afigseze un rand (3] o 2
de taste soft cu operatiunile de frezare disponibile #[] o inn
war 752 Selectati buzunar circular: Apasati tasta soft UNITATE 252. - pronety — !
L) TNC afiseaza forma pentru prelucrarea circulara a buzunarului SELREAR PSRN Em— %1
Operatia de prelucrare este setata la degrosare si finisare et s
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca g e e B : : S E
TNC s3 afiseze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o =
fereastra pop-up & -]
Deplasati cursorul luminos pe freza deget cu ajutorul tastelor
directionale si introduceti-o in formular cu tasta ENT i ‘ e ‘ A ‘ e

Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT
Introduceti viteza de avans de patrundere si confirmati cu
tasta ENT

Introduceti viteza de avans de frezare si confirmati cu tasta
ENT

Introduceti diametrul buzunarului circular si confirmati cu
tasta ENT

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

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

Salvati formularul cu tasta END. Definitia buzunarului circular
este finalizata

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare



Exercitiul 3: Frezare de contur cu smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui contur cu o scula

Premise
Urmatoarea scula trebuie definita in tabelul de scule TOOL.T:

Freza deget, diametru 22 mm
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Definirea prelucrarii conturului

INSERARE
v

ﬁiﬂ

o
B
m
ful
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UCR

PGM_CONT.

UNIT 125

Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft
INTRODUCERE
Introducerea unui pas de prelucrare

Introduceti prelucrarea conturului: Apasati tasta soft CONTR.
PGM pentru ca TNC sa afiseze un rand de taste soft cu
operatiunile de contur disponibile

Selectati prelucrare urma contur: Apasati tasta soft UNITATE
125. TNC afiseaza formularul pentru contururi

Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca
TNC sa afiseze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o
fereastra pop-up

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

Introduceti viteza de avans de frezare si confirmati cu tasta
ENT

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

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

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

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | sculs | par. frez. [0

(1]
(@
o[1]
]
Adancime

Adsncime patrundere
Adnitere pt. latura

Asc./dint.sup. (MO3)

Compensare raza

Tip apropiere

Razs apropiere
Unghi 1a centru

Nume contur

@

®
@ [k gl

ZNCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR

NUME

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

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

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

Punctul de apropiere 3 cu tasta L: Y=80, salvati cu tasta END

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

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

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

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

Salvati toata prelucrarea conturului cu tasta END. Definitia
prelucrarii conturului este finalizata

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare

smarT.NC:
Nume cale pt.

Programare

descriere contur

Programare
si editare

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

(]
]

0
(] N
o D
]

Prez. sen. | sculs | Par. frez. |

T m [
<[0)
FE 150
FIE‘ 500
Adancime
Admitere pt. latura
Compensare raza
Unghi 1a centru
*| ol -

Ghid rapid



fundamentale

iuni

Not

Notiuni fundamentale

Prezentarea smarT.NC

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

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

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

Mai mult, programarea unitatii poate fi utilizata si pentru programele
normale, de limbi simple (programele H). Functia smartWizard introduce
orice unitate disponibila dorita in orice loc pe care il selectati in programul
conversational. Va rugam consultati si capitolul Functii speciale din
Manualul de utilizare pentru programarea conversationala.

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123.HU

Operatie prelucrare

5 = . a o o
o [Efroscsn: 123 mn o] |
1 700 setsri prosran rrez. son. IECEREEE
V2 411 DECAL.ORTS. in stara or 1[]] e —
-3 251 Buzunar dreptunghiular| E W
3.1 Date scula
s 7] =
3.2 Parsme!rx buzunar FE -
3.3 Pozitii in fisier
2.4 Date globale Latine buzunar 20
Razad colt ]
Adancime -20
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORMN . PNT
INSERARE TEST EXECUTARE
= i
B —
= = —=




Programare paralela

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

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

Notiuni fundamentale



Notiuni fundamentale

i

Programe/Figiere

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

|PROG20

Nume fisier Tip fisier

smarT.NC foloseste in principal trei tipuri de fisiere:

Programe de tip unitate (extensie .HU)

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

Descrieri de contur (tip figier .HC)

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

Tabele de puncte (tip fisier .HP)
smarT.NC salveaza in tabelele de puncte pozitiile de prelucrare definite
cu ajutorul generatorului de modele
Implicit, smarT.NC salveaza automat toate fisierele in
@ directorul TNC:\smarTNC. Cu toate acestea, puteti selecta
orice alt director.

Fisiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

in format DIN/ISO i
Figiere smarT.NC

Programe unitate structurate .HU
Descrieri contur .HC
Tabele de puncte pentru pozitii de .HP
prelucrare

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scula .TCH
Mese mobile P
Origini .D
Puncte prestabilite (puncte de referinta) .PR
Date de aschiere .CDT
Materiale de aschiere, materiale piesade  .TAB
prelucrat

Text sub forma de

fisiere ASCII A
Fisiere de asistenta .CHM
Desenarea datelor ca

Fisiere DXF .DXF




Selectarea unui mod de operare nou pentru prima

data

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

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

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

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

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

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

Notiuni fundamentale
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Gestionarea figierelor cu smarT.NC

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

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

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

Gestionare fisiere

Programare
si editare

710 - | bin. |Hoaiticat [stare |2

[TNC:\smarTNG FRI.HP
~ @TNe: =] STNC:\smarTNC\*. ¥
v CIDEMO Nume fis.
Ciscreendumps =
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Apelarea gestionarului de figiere

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

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

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

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
- 2ne: ] STNC:\snarTNC\x. % M
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Fereastra larga din dreapta va prezinta toate fisierele stocate in directorul
selectat. Fiecare fisier este afisat cu informatii suplimentare, ilustrate in

tabelul de mai jos.

Afisare Semnificatie

Nume figier Nume din maxim 25 caractere
Tip Tip fisier

Dimensiune Dimensiune figier in octeti
Modificat Data si ora ultimei modificari
Stare Proprietati fisier:

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

E:: Programul este selectat in modul de
functionare Testare executare.

M: Programul este selectat ihn modul de
functionare Executare program

P:Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii.

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




Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati managerul de fisiere
MGT

Utilizati tastele cu sageti sau tastele soft pentru a muta cursorul luminos
in pozitia doritd de pe ecran:

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

Muta cursorul luminos in sus si in jos in interiorul unei
ferestre

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

Notiuni fundamentale
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Pasul 1: Alegeti unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga:

Pentru a selecta o unitate, apasati tasta soft
SELECTARE sau

Apasati tasta ENT

Pasul 2: Alegeti directorul

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



Pasul 3: Alegeti figierul

E— Apasati tasta soft SELECTARE TIP

TIP

seLeoToRe Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau

Apasati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afisa toate
[ fisierele sau

Mutati cursorul luminos la fisierul dorit din fereastra din dreapta:

Apasati tasta soft SELECTARE sau

Apasati tasta END: TNC va deschide figierul selectat

deplaseaza cursorul in functie de caracterele introduse, astfel

@ Daca introduceti un nume cu ajutorul tastaturii, TNC
incat sa puteti gasi fisierul mai usor.

Notiuni fundamentale
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Crearea unui director nou
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Folosii tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare

Selectati unitatea TNC:\ daca doriti sa creati un nou director principal,
sau selectati un director existent pentru a crea un subdirector in acesta

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

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

DIRECTOR NOU. Introduceti apoi numele directorului in

@ De asemenea, puteti crea un program nou cu tasta soft
fereastra pop-up si confirmati-I cu tasta ENT.

Notiuni fundamentale

Crearea unui figsier nou
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Selectati tipul noului figsier conform instructiunilor anterioare
Introduceti numele fisierului nou fara extensie si confirmati cu ENT

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

@ De asemenea, puteti crea un fisier nou cu tasta soft FISIER

NOU. Introduceti apoi numele fisierului in fereastra pop-up si
confirmati-I cu tasta ENT.

i
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Copierea figierelor in acelasi director

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul pe care doriti
sa-| copiati

Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
Introduceti numele fisierului tinta, fara tipul fisierului, apoi confirmati cu
tasta ENT sau cu butonul OK. smarT.NC copiaza continutul fisierului
selectat intr-un fisier nou, de acelasi tip. Pentru a anula procedura,
apasati tasta ESC sau butonul Anuleaza

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

Notiuni fundamentale
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Copierea figierelor intr-un alt director
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul pe care doriti
sa-| copiati
Selectati a doilea rand de taste soft si apasati tasta soft FEREASTRA
pentru a diviza ecranul TNC
Mutati cursorul in fereastra din stdnga cu tasta sageata stanga
Apasati tasta soft CALE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

Tn fereastra pop-up, selectati directorul in care doriti s& copiatj fisierul,
apoi confirmati cu ENT sau cu butonul OK

Mutati cursorul in fereastra din dreapta cu tasta sageata dreapta
Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
Daca este necesar, introduceti numele fisierului {inta, fara tipul

fisierului, apoi confirmati cu tasta ENT sau cu butonul OK. smarT.NC
copiaza continutul fisierului selectat intr-un fisier nou, de acelasi tip.
Pentru a anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul Anuleaza

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

Gestionare fisiere

Programare
si editare
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Stergere figier
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe figierul pe care doriti
sa-l stergeti
Selectati al doilea rand de taste soft
Apasati tasta soft STERGERE: smarT.NC deschide o fereastra pop-up

Pentru a sterge fisierul selectat, apasati tasta ENT sau butonul Da.
Pentru a anula procedura de stergere, apasati tasta ESC sau butonul
No

Redenumire figier

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT

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

Selectati al doilea rand de taste soft

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

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

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

Notiuni fundamentale
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Protejarea unui figier / Anularea protectiei figierului
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT

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

Selectati al treilea rand de taste soft

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

Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII

Pentru a proteja fisierul selectat, apasati tasta soft PROTEJARE.

Pentru a anula protectia figierului, apasati tasta soft NEPROTEJAT
Selectarea unuia din ultimele 15 figiere selectate

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT

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

Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-l stergeti
Apasati tasta ENT pentru a selecta fisierul
Actualizarea directoarelor
Daca navigati pe un suport de date extern, poate fi necesar sa actualizati
arborele cu directoare:
Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT
Folosii tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare

Apasati tasta soft ACTUALIZARE ARBORE: TNC actualizeaza
arborele cu directoare



Sortarea figierelor

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

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT

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

Notiuni fundamentale
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Adaptarea gestionarului de figiere

Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de fisiere fie prin Gestionare fisiere P
tastele soft, fie prin executarea unui clic pe numele caii:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
. " . 3 . ~ @TNC: A Eiss ienne de carte » 4 o
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT  opero EoReTTSY e Taar s MR | copuasreTsirectoryectiv A
. . R P EErm e | (| WDRETECKR Fornat dats | SteTders director actiy
Selectati al treilea rand de taste soft sty S| setars o[RS S o R
Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII e xR o a3 1111701
. . . ) =" SiRezaREATS BE iee f1.11.zeat v N0
Apasati tasta soft OPTIUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea PETE e D Nl | =y
gestionarului de fisiere | mviEneod s P ooz 1iinzors v e
FIFR1 HP 2779 23.11.2011 ----+ S
Utilizati tastele cu sageti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita Deemene MR azis 11.es.z00s - {fy %@1
. . . . g . HP 109 23.11.2011 ----+
Activati sau dezactivati setarea dorita cu tasta spatiu Rl | ©
Puteti adapta gestionarul de figiere dupa cum urmeaza: T EHe T =
Wi aze 2311.z001 v & 2]
Semne de 'carte . . S S T T =
Puteti folosi semne de carte pentru a gestiona directoarele preferate. = [ oD S
Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista sau sa stergeti toate t fg%m rorzz | END ‘

semnele de carte. Toate directoarele adaugate, vor aparea in lista de
semne de carte, facandu-le disponibile pentru selectare rapida

Vizualizare
In meniul Vizualizare, puteti specifica ce tip de informatie va fi afisata
de TNC in fereastra de fisiere

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

Setari

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



Navigarea in smarT.NC

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

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

...) pot fi utilizate intr-un mod aproape identic in noul mod de operare.
Tastele au urmatoarele funciii:

Functie cand vizualizarea arbore e activa

(stdnga ecranului) Tasta

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Activati formularul pentru a introduce sau a modifica datele

Incheiati editarea: smarT.NC apeleaz& automat gestionarul
de fisiere

TNC:\smarTNC\123.HU

rogram: 123 am

700 Setari program

Operatie prelucrare

ollal ol

Prez. sen. | seuis | p. buzunar [

o [l [

2 [[@Ja12 cechL.ortG.in stara ar r
-3 [[0]25: Buzunar areptunshiular| 5
3.1 [ |oste scuis FE
3.2 Paranetri buzunar
o[oo]
3.3 Pozitii in fisier
Lungime buzunar
3.4 [ Joate s1obale Latine buzunar
Raza colt
Adancine
Adancine patrundere 5
Model puncte
[UFORM.PNT %@00'4 %
ﬂ =
5 g
, s
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
o Scule
P ule
= — B ")

Stergeti pasul de prelucrare selectat (intreaga unitate)

DEL
O

Pozitionati cursorul pe pasul de prelucrare urmator/
anterior

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

Ascundeti simbolurile pentru formularele detaliate din
vizualizarea arbore, daca este afigsata o sageata cu varful
in jos in fata simbolului vizualizarii arbore

Notiuni fundamentale
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Functie cand vizualizarea arbore e activa
(stanga ecranului)

asta

Deplasare la pagina anterioara

-
T

Deplasare pagina urmatoare

Deplasare la inceputul fisierului

ENCEPUT

Deplasare la sfarsitul fisierului

SFARSIT

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

T

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Selectati urmatorul cdmp de intrare

Tncheiati editarea formularului: smarT.NC salveaza toate
datele modificate

Anulati editarea formularului: smarT.NC nu salveaza
datele modificate

asta
O

Pozitionati cursorul pe elementul sau campul de intrare
urmator/anterior

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

.

TNC: \SmarTNC\122.HU

Operatie prelucrare

o osran: 123 mn e ° °
1 700 Setari program Prez. sen. | seuls | p. buzunar [
> 2 [[&]a12 pecaL.oris.in stara ar r o
FE [15e
FE 50
3.3 [EJPozitii in fisier
=) e e —
3.4 Daka globale Latime buzunar [ze
Raza colt o
Adancine 2o
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM.PNT
INSERARE TEST EXECUTARE
(] i
o
o= <> =




Functie cand formularul este activ

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

Stergeti complet confinutul cdmpului de intrare activ |W|
ENT

in plus, unitatea tastaturii are trei taste care v& permit s& navigati mai
rapid printre forme:

Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) Tasta

Selectati urmatorul subformular

Selectati primul parametru de intrare din cadrul urmator

Selectati primul parametru de intrare din cadrul anterior

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

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

[V

Selectati campul de intrare al axei X

Selectati campul de intrare al axei Y

Selectati campul de intrare al axei Z

Comutati intre valori incrementale si valori absolute

Comutati intre valori carteziene si valori polare

RINCHIICHREI] S




Configuratia ecranului in timpul editarii

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

Editarea programelor de tip unitate

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare

Mod de operare fundal activ

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

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

: Formularul Prezentare generala
Introducerea parametrilor in formularul Prezentare generala este
suficienta pentru a efectua funciiile de baza ale pasului de
prelucrare curent. Datele din formularul Prezentare generala sunt
o parte din cele mai importante date, care pot fi introduse si in
formularele detaliate

: Formularul cu detalii despre scula
Introducerea de date suplimentare despre scula

: Formularul cu detalii despre parametri optionali
Introducerea parametrilor de prelucrare suplimentari, optionali

: Formularul cu detalii despre pozitie
Introducerea pozitiilor de prelucrare suplimentare

: Formularul cu detalii despre date globale
Lista de date valabile global

Fereastra grafica de asistenta in care este afisat parametrul de
intrare activ la momentul respectiv in formular

3.4 IlDake globale

Latime buzunar
Raza colt
Adancime

smarT.NC: Programare Froszasare
si editare
TNC:\SmarTNC\123.HU Operatie prelucrare
- e rogran: 123 mm 9 b o| o =
m—n
b1 700 Ssetari program Prez. sen. | scuta | p. buzunar [ E—
b2 411 DECAL.ORIG.in afara dr 1m e
s 0
-3 ] 251 uzunar dreptunshiular| 5 5508 g
3.1 bate sculs
FE 150
3.2 Parametri buzunar T
FE See A
3.3 Pozitii in fisier =
Lungine buzunar 50 u

Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM.PNT %{00%
é %
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
e pouis
: ule
i <= = Ve
smarT.NC: Programare Eroaramore
$i editare
| TNC:\smarTNC\123. HU Operatie prelucrare
» P. buzunar | Pozitie [GE f=all
3 Sa]k de degajare 2 G
-3 251 Buzuner areptunshivter | [ a1 2-1e0 se1t desai. 5B 5
[dfactor suprapunere TG
[#pozissonars £ [ —

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

Tip patrundere
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Editarea pozitiilor de prelucrare

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

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

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

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

smarT.NC: Definire pozitii

Programare
si editare

Punct pornire axa 1 -10 il
Punct pornire axa 2 -20
Spatiere prima axa +20
[ cere comier spat ters in axa 2 —
Numar de 1inii z
Numar de coloane 7
Rotatie +2
Poz. rot. axa ref. +2
Poz. rot. axa min. ) H
158, 1 i
T+ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢
b P
4] + 4
+ +
+ +
B + + +
+ +
{}*? éﬁ’ =
G LR s =
i Rk T S I 3 =l
i il o}
PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CERC PARS
KN | BEd | EE | b o ||| END




Editarea contururilor

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare smarT.NC: Definire coj" ri " b
Mod de operare fundal activ T
Vizualizare arbore in care elementele de contur sunt afisate ntr-un oo j::*::sm' EnD B
format structurat v Eemerer unans asssient Com—
Fereastra de formular cu parametri de intrare. In programarea FK pot s Efleotunie ramzor ieazefesiarsien — %
exista pana la patru formulare: v Bl jﬁ?é;a:f; gl ——
: Formularul Prezentare generala 3. BAwmen _
Contine parametrii de intrare utilizati cel mai des Tis ERlinie rL g o &H
: Formular detaliat 1 - T
Contine parametri de intrare pentru puncte auxiliare (FL/FLT) si | | @ : %«
pentru cercuri (FC/FCT) %%; e . 0
: Formular detaliat 2 : =
Contine parametri de intrare pentru referinte relative (FL/FLT) si = =
pentru puncte auxiliare (FC/FCT) - | A _d e o

Notiuni fundamentale

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

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare

Mod de operare fundal activ

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

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

smarT.NC:

- ..@luerkzeugplatt>>

D_3172278MM

Selectare elemente DXF

Programare
si editare

SETARE
STRAT

SPECIFIC.
REFERINTA
@

SELECTARE
CONTUR

SELECTARE
POZITIE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE




Functionarea mouse-ului

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programare Fromromare
si editare
TNC:\smarTNC\123. HU Operatie prelucrare
e rogran: 123 an e ol ©
v 1 700 setari program Prez. sen. | seuis | p. buzunar [
y 2 411 DECAL.ORIG.in afara dr r oa—
-3 [[0]25: Buzunar areptunshiular| 5 Se08
3.1 pate scu1
@ 2 rE [15e
3.2 Paranetri buzunar
F[E‘ 500
3.3 Pozitii in fisier
Lungime buzunar &3
3.4 [ Joate s1obale Latine buzunar [ze
Raza colt g
Adancine 2o
Adancine patrundere 5
Model puncte
[UFORM.PNT %@00'4
ﬂ =
s 8=
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
— I Scule
o — )
=) — B ]

Notiuni fundamentale
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Programare
si editare

COpierea unité;ilor smarT.NC: Programare

BLOC

Puteti copia foarte usor unitati de prelucrare folosind binecunoscutele TG \snarTNGN123.HU Operatic prelucrare
combinafii de taste din Windows: T
. . » 2411 DECAL.ORIG. in afara dreptun r Z
Ctrl+C pentru a copia unitatea 4o ——e I g_
Ctrl+X pentru a decupa unitatea GH s =
3 | |
Ctrl+V pentru a introduce unitatea dup3 cea activa CE — || .
Latime buzunar [ze
Daca doriti sa copiati doua sau mai multe unitati simultan, procedati ca p o | L E
. Adancime patrundere [E—
atare Model puncte
. . . N . [UFORM. PNT (s%‘aax :
a Comutati la nivelul superior al randului de taste soft o
Utilizati tastele cursor sau mouse-ul pentru a selecta prima A %E
unitate ce trebuie copiata
e Activati functia de marcare S — ‘
BLoe Utiliza{i tastele cursor sau tasta soft MARCARE BLOC | fG AT
URMATOR pentru a selecta toate unitatile ce trebuie copiate
Copiati blocul marcat in clipboard (functioneaza si cu Ctrl+C)
BLoe Utilizati tastele cursor sau tasta soft pentru a selecta unitatea
aflata inainte de punctul de inserare dorit
Introduceti blocul din clipboard (functioneaza si cu Ctrl+V)



Programare
si editare

Editare tabel Scu|e Editare tabel de scule

Puteti edita tabelul cu scule TOOL.T imediat dupa ce ati selectat modul e~ T
de operare smarT.NC. TNC afigeaza datele despre scule structurate in T Fe e T e ——]
formulare. In tabelul cu scule se navigheaza ca si in restul interfetei e — T St i
smarT.NC (consultati ,Navigarea in smarT.NC” la pagina 33). ;EE,: D (B e —
a o . &pLe upradim. lung. scula e
Datele despre scule sunt structurate in urmatoarele grupuri: - S
) o b5 Toie | |Unshi max. patrundere O
Fila Prezentare generala: PO o8 Lunsiee tasere [ —
Fila Prezentare generala: Rezumatul celor mai des utilizate date de e a
scule, cu ar fi numele, lungimea si raza sculei

Fila Adaugare date:

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

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

Date pentru palpatori 3-D si palpatori de scula

Fila PLC:

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

Fila CDT:

Date pentru calcularea automata a datelor de taiere

SFARSIT PAGINA PAGINA

INSERARE
LINTE

STERGERE
LINIE

Notiuni fundamentale
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Consultati si descrierea detaliata a datelor despre scule din
Manualul utilizatorului pentru programare conversationala.

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

in filele corespunzatoare, smarT.NC nu afiseaza datele
despre scula care au fost dezactivate prin parametrii maginii.
Acest lucru poate insemna ca una sau mai multe file nu sunt
vizibile.



Functie MOD
Functiile MOD furnizeaza posibilitati de intrare si afisaje suplimentare.

Selectarea functiilor MOD

w Apasati tasta MOD pentru ca TNC sa afiseze setarile posibile
in modul de operare smarT.NC

Schimbarea setarilor
Cu tastele sageti, selectati functia MOD dorita din meniul afisat

Exista trei posibilitati pentru schimbarea setarilor, depinzand de functia
selectata:

Introducerea directa a unei valori numerice, de ex. cand determinati
limita intervalului de deplasare

Schimbarea unei setari prin apasarea tastei ENT, de ex. cand setati
introducerea Tn program

Schimbarea unei setari prin intermediul unei ferestre de selectare.
Daca sunt disponibile mai multe posibilitati pentru o anumita setare,
puteti suprapune o fereastra care sa contina toate posibilitatile date
apasand tasta GOTO. Selectati direct setarea dorita apasand tasta
numerica corespunzatoare (din partea stanga a semnului doua puncte)
sau utilizand tastele sageata si apoi confirmand cu ENT. Daca nu doriti
sa modificati setarea, inchideti fereastra din nou cu END

lesirea din functiile MOD
Pentru a iesi din functiile MOD, apasati tasta END sau tasta soft END

Modo de operacao manual

Edicao de
programa

Visualiz. cotas 1 REAL

Visualiz.cotas 2 RERL
Trocar MM/pol MM

Edicao de programa HEIDENHARIN
Selecao de eixo #%00000

NC : numero software 340494 07
PLC: numero software BASIS 54
Nivel desenvolvimento: ---

FIM DE
CURSO
1>

FINM DE FIM DE e
CURSO CURSO HELP
@ @ neauz €13

POSICAO/
ENTRA.PGM

ACESSO
EXTERNO
oFF  [Con]

(7ol

Notiuni fundamentale
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Definire operatie de prelucrare

Definire operatie de prelucrare

Notiuni fundamentale

Operatiunile de prelucrare sunt definite in smarT.NC ca pasi (unitati) de
prelucrare, alcatuite de regula din cateva blocuri de programare in format
conversational. smarT.NC creeaza automat blocurile conversationale in
fundal intr-un fisier .HU (HU: HEIDENHAINN Unit program), care arata ca
un program normal in format conversational.

Operatiunea de prelucrare efectiva este executata de un ciclu disponibil
in TNC. Parametrii sunt specificati folosind cAmpurile de intrare din
formulare.

Puteti defini un pas de prelucrare prin simpla introducere a catorva
parametri in formularul de prezentare generala 1, (vezi figura dreapta
sus). smarT.NC efectueaza apoi operatia folosind functiile de baza. Puteti
introduce date de prelucrare suplimentare in formularele cu detalii (2).
Valorile introduse in formularele cu detalii sunt sincronizate in mod
automat cu datele introduse in formularul de prezentare generala, astfel
incéat nu trebuie introduse de doua ori. Sunt disponibile urmatoarele
formulare cu detalii:

Formular cu detalii despre scula (3)
In formularul cu detalii puteti introduce date aditionale specifice sculei,
precum valori delta pentru lungime si raza, sau funciii M.

smarT.NC: Programare Frogomars
si editare
TNC: \snarTNC\123. HU Operatie pre -, are
-e osran: 123 am e o o iy
—n
v 1 @ Setari program prez. dn. | scuis | p. buzunar [ =
y 2 411 DECAL.ORIG.in afara dr r a2
s ;’;
-3 [[0]25: Buzunar areptunshiular| 5 Se08 g t
3.1 pate scu1
@ 2 rE [15e
3.2 Parametri buzunar A
F[E‘ See u e pik
3.3 Pozitii in fisier =R
Lungime buzunar & g
3.4 [(@ Joate s1obale Latine buzunar [zo
Raza colt e s |
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM.PNT %@004
ﬂ =
« e
INSERARE TEST EXECUTARE TRBEL
(o] scule
3 | ule
= — B ")
smarT.NC: Programare flogomots
si editare
TNC:\SnarTNC\123. HU of _ tie prelucrare
- e el O
Prez. gen. [Beuls ]| p. buzuner [
17 -
51 Buzunar dreptunghiular
s 3000
FE 150
FE See
[ —
o[1] —
DRZB
Functie M:
Functie M: —

rosa e )] ez ¢ ] vea

I Presel. scula




Formularul cu detalii despre parametri optionali (4) SmarT.NC: Programare
In formularul cu detalii despre parametri optionali puteti defini parametri
de prelucrare suplimentari care nu exista in formularul Prezentare

generala, cum ar fi decremente pentru gaurire sau lungimi de buzunar 5
pentru frezare. C

Programare
si editare

TNG:\smarTNCN123.HU Operatie prelucrare

‘Wl o Eed - " g
Prez. sen. | sculs ‘4» o

Lungine buzunar e

Latine buzunar 20

Raza colt o
Adancime -z0

Formularul cu detalii despre pozitii (5)
Tn formularul cu detalii despre pozitii puteti defini pozitii de prelucrare

suplimentare daca cele trei locatii de prelucrare din formularul de PCEIOC (o [ —
prezentare generala nu sunt suficiente. Daca definiti pozitii de Unani delzotatio [ —
prelucrare in tabele de puncte, atat formularul de prezentare general3, s e =

cat si formularul cu detalii despre pozitii afiseaza doar numele figierelor
cu tabele de puncte (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157).

Adancime patrundere 5
Adnitere pt. latura g
Adnitere adancime o

Programare

smarT.NC: Programare
$i editare

TNG:NsnarTNCN123.HU Operatie prelucrare
okl ol °R
scuta | P. buzuner [Pozirie |0

Model puncte
[OFORM . PNT

Definire operatie de prelucrare
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Formular cu detalii despre date globale (©)

Parametrii de prelucrare globali definiti in antetul programului sunt
prezentati in formularul cu detalii despre date globale. Daca este
necesar, puteti schimba acesti parametri in mod independent pentru
fiecare unitate.

smarT.NC: Programare frostomors
si editare
TNC:\smarTNC\123. HU Operatie prelucrare
- e ol 64
, P. buzunar | Pozitie [DEte giohate]|
> Salt de degaj Z G
e —
-3 [[@]]z51 Buzunar dreptunghiular m 2-1ea salt desai. [EONTIIIIING
W
EPoziHonare F 99998 i (R |
5y
Asc./dint.sup. (M@3> @ (& i
ﬁr s |
Tip patrundere @
c
s100% %l
(G
oN
s |
e




Setérile programUIUi smarT.NC: Programare

Dupa ce ati creat un nou program unitate, smarT.NC introduce automat TN SearTNCN123.HY e scuts o
. [l Optiuni Global A E
unitatea 700 Setiri de program. e R

Al 2-lea salt degai. 50

si editare

Programare ‘

Pozitionare F 750
Retragere F EEEEE]

Pozitionare

Gaurire
0zitionare Retr. faram. aschii ez

Temporiz.partes sup [
Temporiz. adancime I

1.3.4[@HFrezare buzunar Frezare buzunar

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

surire

o . . . N o . < Factor suprapunere [T
Urmatoarele date trebuie definite in setarile de program: Asc./ding . sup. (MO
.. . . . . Tip patrundere %’;PB” :
Definirea piesei de pr'elucrat brute pgntru determinarea planului de frezare contur - | .
inaltime de degajare +50
prellucr.are si pentru simularea grvaffca? . . . SR o 17\ il
Optiuni pentru selectarea presetarii piesei de prelucrat si a tabelului de Soinae e
decalari de origine care va fi utilizat mserere [ Tear excourane
e == W

Date globale, valabile pentru intregul program. smarT.NC repartizeaza
automat valori prestabilite datelor globale. Acestea pot fi schimbate
oricand

programului pot afecta intreg programul de prelucrare si in
consecinta, pot schimba procedeul de prelucrare in mod
semnificativ.

@ Luati in considerare faptul ca schimbarile la setarile

Definire operatie de prelucrare
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Date globale smarT.NC: Programare
Datele globale sunt impartite in sase grupuri:

si editare

Programare ‘

TNC:\SmarTNC\123.HU Axa scula 2
Optiuni Global [«

M
Date globale, valabile oriunde Generan o —— T é
. . - . . . Al 2-lea salt degai. [68
Date globale valabile numai pentru operatii de alezare si de gaurire Pozitionars F ] [ E|
Date globale pentru comportamentul de pozitionare e e -
. —— "1 1
Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cu cicluri de Rotn. farem. ssnts oz || | I
ori Temporiz.partea sup I L
buzunar +.2.a(fiiflshurize Tensoriz, sasncive 5
. . . . . 1.3.4[@ H]Frezare buzunar || frezare buzunar Ci‘ % ‘
Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cu cicluri de a0 P
Contur Tip patrundere o %\aax d
Date globale valabile numai pentru functii de palpare 533106 Gassiare
inadltime de degajare
Factor suprapunere
Dupa cum a fost mentionat, datele globale sunt valabile pentru intregul Rsc./dins sus. (He3>
program de prelucrare. Desigur ca puteti schimba datele globale pentru e T
orice pas de prelucrare daca este necesar: | L

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

dreapta a campului de intrare verde apare litera G, indicand faptul ca e . giusire | pozitie | pate sionae [
aceasta valoare este valabila global . [Rlee: or omeeioee J

| H
1 2-lea salt degai. [SONIIIING b
Selectati parametrul global pe care doriti sa-I modificati [Blrote. coman. orent: m— |
N . " . ] '}
Introduceti noua valoare si confirmati cu tasta ENTER. smarT.NC

schimba culoarea campului de intrare in rogu o []posssionare ¢ [ — 5

Tn partea dreaptd a campului de intrare rosu apare litera L, indicand
faptul ca valoarea este valabila local

si editare

Progranare ‘

J§lPozitionare F 750 G




=)

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

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

Definire operatie de prelucrare
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Date globale, valabile oriunde

Prescriere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de start a ciclului la axa
sculei

A doua prescriere de degajare: Pozitia in care smarT.NC
amplaseaza scula la sfarsitul pasului de prelucrare. Urmatoarea pozitie

de prelucrare este abordata la aceasta inal{ime in planul de prelucrare

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

Retractare F: Viteza de avans la care TNC retrage scula

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Comportament pozitionare: Retragerea pe axa sculei la sfarsitul
etapei de prelucrare: Reveniti la a 2-a prescriere de degajare sau la
pozitia de la inceputul unitatji

smarT.NC:

Programare

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123.HU

Axa sculd

Optiuni
General
Salt de degajare

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

Gaurire

Global [«

—
fe
[se
[essss

Retr. faram. aschii 0.2 ‘
1.3.3[@8ssurire Temporiz.partea sup @
Temporiz. adancime O
1.3.4[@HFrezare buzunar Frezare buzunar S
= Factor suprapunere @ +
Asc./dint.sup. (M03> ©
Tip patrundere ©
Frezare contur
Salt de desaiare
tnaltine de desaiare
Factor suprapunere
Asc./dint.sup. (MO3>
INSERARE TEST EXECUTARE
o] i
T —
i <= =




Date globale pentru operatiuni de gaurire

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

Temporizarea la adancime: Timpul in secunde cét scula raméne in
partea inferioara a gaurii

Temporizarea la varf: Timpul in secunde cat scula raméane la
prescrierea degajarii

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de buzunar
Factor de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de
suprapunere este egala cu depasirea laterala

in sensul avansului sau in sens contrar avansului: Selectat tipul
frezarii

Tip de patrundere: Introduceti materialul elicoidal, cu o miscare
rectilinie, sau vertical

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123.HU

1.3.4[@ |Frezare buzunar

Axa scula Z

Optiuni Global J«
General [
Salt de degajare Z
Al 2-lea salt degai. [se
Pozitionare F [7se
Retragere F EEEES]

Pozitionare

Gaurire

Retr. faram. aschii 0.2

| | Temporiz.partes sup o
‘ Temporiz. adancime e

Frezare buzunar

=l Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (MO3)

Tip patrundere

Frezare contur

Salt de degajare +2

inaltime de degajare  [+5@
—

Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (MO3)

INSERARE
{am}
I —]
[

TEST

<>

|

EXECUTARE

=

Definire operatie de prelucrare

53



Definire operatie de prelucrare

54

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de contur

Prescriere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de start a ciclului la axa
sculei

inaltime degajare: Inltimea absoluté la care nu poate aparea nicio
coliziune ntre scula si piesa bruta (pentru pozitionarea si retragerea
intermediara la sfarsitul ciclului)

Factor de suprapunere: Raza sculei inmulfita cu factorul de
suprapunere este egala cu depasirea laterala

in sensul avansului sau in sens contrar avansului: Selectati tipul
frezarii

Date globale pentru functiile de palpare

Prescriere degajare: Distanta dintre sonda si suprafata piesei de
prelucrat pentru deplasarea automata in pozitia de palpare

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

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

Programare
inalt. deg

smarT.NC:
Mutare la

aj. (8/1)7?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123.HU

Axa sculd

optiuni Global |
Retragere F EEEEE =l
Pozitionare
< [@ consortasart paziiionace @ —
Retr. faram. aschii 0.2 W
Temporiz.partea sup °
Temporiz. adancime ° 2 A
Frezare buzunar ey
Factor suprapunere SEE)
g
Asc./dint.sup. (M@3) ©
s E
1.3.6[@ § patpare || Tip patrundere 5 @ % +
Frezare contur
_ i salt de degajare [z
t mmantine ce esasore [0 | |l s100, [
. Factor suprapunere @ ¥
ASC./dint.sup. (MO3> | o
Palpare
Salt de degajare ° s
inaltime de desajare  [+100 D B
Depl. 1a inalt. degai. @ B




Apelare scula si editare

Selectarea SCUIei smarT.NC: Programare Prosranare ‘

Imediat ce un camp de intrare din ecranul de selectie a sculei este activ, TG SmarTNGN 123 DRELL. O prez. oan. [scuta|p: ssurize [pozisie|
puteti apasa tasta soft NUME SCULA pentru a alege daca doriti sa - 1[2] E—
=[Q)

introduceti numarul sau numele sculei. <x [mles sewire

F E 150 3 J;L
Adsncime -2e u

Exista si o tasta soft SELECTARE pentru apelarea unei ferestre din care e,
puteti selecta o scula definita in tabelul de scule TOOL.T. smarT.NC va pibnc tiche, sechil|| o i
afisa apoi automat numarul sau numele sculei selectate in cAmpul de -
intrare corespunzator. ‘ ‘ ‘

dfBE
g

Puteti edita si datele despre scula afigate: % wnsr e —
Nune QK
Utilizati tastele sageti pentru a selecta linia si apoi coloana valorii ce é -
trebuie editata: Fundalul albastru deschis marcheaza campul editabil & B[]

Setati tasta soft EDITARE pe PORNIT, introduceti valoarea dorita si
confirmati cu tasta ENT ‘ ‘

Daca este necesar, selectati coloane suplimentare si repetati
procedeul descris

SELECTAR

DATE UNIT. TABEL

NCARCARE ‘

smarT.NC: Programare ff:x:
Nume scula? i

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |

[vame

i
0 NULLHERKZEUS o o ° s
) oz 150 ¥ 15 15
2 +40 +2 15 20
s o6 “50 o 15 .
a os 50 “ 15 s
s ot 50 . 15 s
. oaz <50 b 15 s
B 014 0 v 15 s -
K1 I

Anuiare

—=

ENCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA

EDITARE
POR

CAUTARE

END
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Comutarea intre RPM/viteza de taiere

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

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

Apasati tasta NO ENT: TNC sterge viteza de taiere

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

Comutarea F/FZ/FU/FMAX

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

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

smarT.NC: Programare
Viteza fus S=7

si editare

Progranare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

SO
®

Prez. sen. |seuls|p. ssurire|Pozitie|(

n
1[2]
=[Q)
FE 150

Adancime
Adancime patrundere
Adanc. faram. aschii

Axa ref. Axa minors _ Axa scula

smarT.NC: Programare
Viteza de avans pt.

Progranare
si editare

patrundere?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

=)

.

Operatie prelucrare

© [k © ol ° 0
e
Prez. gen. | Scula ‘ P. buzunar " ‘—
(@] H s Q
[ e — -
3] FEC
T [\ 1
F : 500 e
—
Lungime buzunar 60 o
Latime buzunar ze
Raza colt o =5 F
faancine || ® T+
Aaancine patrundere 5
L= (e
Axa ref. Axa minora Axa scula .\7\4 ]
I OFF| ON
s
=
’ Fu ‘ Fz ‘




Selectarea datelor din unitati similare, definite
anterior

Dupa ce afi inceput o unitate noua, puteti utiliza tasta soft SELECTARE
DATE UNITATE pentru a transfera toate datele dintr-o unitate similara,
definita anterior. smarT.NC preia valorile definite in aceasta unitate si le
introduce n unitatea activa.

In specia la unitatile de frezare, aceasta faciliteaza definirea operatiilor de
degrosare/finisare doar prin, de exemplu, corectarea supradimensionarii
si, daca este necesar, a sculei din unitatea noua dupa transferul datelor.
smarT.NC cauta, mai intai, programul smarT pentru o unitate
@ similara de la blocul curent pana la partea superioara
programului.

Daca smarT.NC nu poate gasi nicio unitate
corespunzatoare pana la inceputul programului, atunci
cautarea continua de la sfarsitul programului pana la blocul
curent.

Daca nu este gasita nicio unitate corespunzatoare in tot
programul, controlul numeric va afisa un mesaj de eroare.

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

. Number

'“1 Nane

Prez. sen. | scula | par. stire [0
"

Diametru piesa finisata
Diam piess bruta de prel
Adancine

Adancime patrundere

Axa ref. Axa minora

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE,

2Rl

o

NUME
TRBEL

Definire operatie de prelucrare
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Pasi (unitati) de prelucrare disponibili(e) smarT.NC: Programare e ‘
Dupa alegerea modului de operare smarT.NC, selectati pasii de TNG:\snarTNGN123_DRILL.HU axa scuia a
prelucrare disponibili cu tasta soft INSERARE. Pasii de prelucrare sunt V_ ‘“”" pres. cer. IETEIERISRETEIERIN
impartiti in urmatoarele grupuri principale: = - e (L
Grup principal Tasta soft Pagina Presstere —
PRELUCRARE 59 Y
Perforare, gaurire, prelucrare filet, frezare | t2% o setes st dacer. |12 g
Pozitionare F [se o
_a:— Retragere F EEEEE
PALPARE PALPARE 134 ] g 1]
Functii de palpare pentru palpatoare 3-D 7 '= on
D [ s |
CONVERSIE 143 = k=
Funcitii pentru transformari de coordonate m‘
> SPECIALA mérm
FUNCTII SPECIALE 151
Apelare program, unitate de pozitionare, iatiad

unitate functie M, unitate conversationala,
unitate sfarsit program

treilea rand pornesc programarea conturului, respectiv

@ Tastele soft CONTR. CHEILE SOFT PGM si POZITII de pe al
generatorul de modele.



Grupul principal Prelucrare smarT.NC: Programare S ‘
in grupul principal Prelucrare puteti selecta urmatoarele grupuri de NG :\snarTNCN 123 DRILL.HU axs souta a
prelucrare: s et pre=. ver, N N
. . . . ‘:unct MIN ‘:::ct MAX
Grup de prelucrare Tasta soft Pagina ¢ [E— s — d
- — s
GAURIRE GALRTRE 60 et AUt (e S
Centrare, gaurire, alezare, perforare, din ,_ ;S Ry
|amare Salt de degaiare z— = %
2o st oeses. 5 ||8 ]
FILET 73 g e —
FILEI‘ b . 5100% ‘T[_L
. . C e g [l @
Filetare cu tarod flotant, filetare rigida, drs = %
frezare filet - F
I
BUZUNARE/STIFTURI i 88 GAURIRE FILET BUZUNRRE/ PGM_CONT . SUPRAFETE UNITATI == m o)
Frezare orificii, buzunare dreptunghiulare ok | ik, | e = l
1610, , [0 &) )
buzunare circulare, canale, canale
circulare
CONTR PGM PGM_CONT. 103

d

Rulati programe contur: urma contur,
degrosare buzunar de contur, degrosare
fina si finisare

SUPRAFETE SUPRAFETE 1 25
Frezarea frontala =i

UNITATI SPECIALE: T 129
Gravarea si strunjirea prin interpolare %

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de prelucrare Gaurire

Urméatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de gaurire In

grupul de prelucrare Gaurire:

Unitate

Tasta soft

Pagina

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

Unitate 240 Centrare

UNIT

y

¥

240

61

Unitate 205 Gaurire

ur

2

o

63

Unitate 201 Alezare

2

g
3
N
3
2

N

65

Unitate 202 Perforare

=
2

A
5]
N
S
N

5

67

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Axa sculd

z
M

- ogram: 123_DRILL mm Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [(* =
" e e Dim. piesa bruta a—
punct MIN  punct max =
x i = a—
v e [ee | ° Ll
z ~ae ) )
Presetare
™ Definire numar presetare T 1
& S
7Y
Date globale
Salt de degajare H
Al 2-lea salt degai. E g\ %
Pozitionare F 750 +
v - s100% IJ_;L
(Y- e
b &
Ty | 57
» @v%[:
T |
UNIT 240 UNIT 205 UNIT 201 UNIT 202 UNIT 204 UNIT 241 L
] n nt @ e
Qéa 7.7 ZM% e

Unitate 204 Lamare

S
2

5
&
N
S
2

5

69

Unitate 241 Gaurire la mare adancime cu
un orificiu

S
2

5

=

71




Unitate 240 Centrare smarT.NC: Programare PR
Parametri din formularul Prezentare generala: Apelare sculs

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs|p. saurire|Pozitiel(
"

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) B ' e—
. - - . - - . . v % entrare sie
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] "“ = 3] = " E
F: Viteza de avans de centrare [mm/min] sau FU [mm/rev] setect.aianetrusossncine <[] [l ——
e EC—

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

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

Axa ref. Axa minora _ Axa sculas

Numsr ...,

SO
I
=
)
8
K

Nune @ s i
Adancime: Adancime centrare o
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la J C%E
pagina 157)

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

T e
T

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: ‘ ‘

Definire operatie de prelucrare

DL: Lungime delta pentru scula T

. . . m = T.NC: P Programare
Functie M: Orice functie auxiliara M e L Ffeasts ‘
Brosa: Direcfie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3 I G CEELR L T proz. sen. scuts [r. asrire[rozirie[0

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

Functie M:
Functie M:

sross e [ ez ¢ [] vea

I Presel. scula

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Fara

DATE UNIT.

NCARCARE ‘




Definire operatie de prelucrare

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: SmarT.NC: Programare
Salt de degajare?

si editare

Programare ‘

Prescriere degajare TNG:~SmarTNCN123_DRILL .HU P. gaurire | Pozitie Date slobale ‘<
Ej P san de degajare 2§ ‘E.
; . ' n] 2-lea salt degai. [5@ G e
A doua prescriere de degajare - o fremorsz. sumesse  E— =[]
- Temporizare la adancime T
% *  [@]pste g100a1e ?H?
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
L 11}




Unitate 205 Gaurire

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Adancime patrundere: Dimensiune in funciie de care scula patrunde
n fiecare pas Tnainte de retragerea din gaura

Adancime faramitare agchii Adancime la care smarT.NC efectueaza
fardmitarea aschiilor

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitiel

N M
(2] R
y —
=[0) —
=
FE 150 e ﬂ-
Adancime B Ll
Adancime patrundere 5
Adanc. faram. aschii e T [ /
Axa ref. Axa minora Axa scula
[ [ [
Numar ...,
Nume
<
NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programare Frogremers
= si editare
Apelare scula
INCESswarTNCR 129 DRIEET Prez. sen. Scula|p. ssurire|Pozitie[(
B M
7[2]
y
. =[0)
r[E]
n

Functie M:
Functie M:

sross e [ ez ¢ [] nea

I Presel. scula

ZNCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAI
2R

NUME
TRBEL

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Adancime faramitare agchii Adancime la care smarT.NC efectueaza
farédmitarea aschiilor

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

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

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

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

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

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

% Prescriere degajare

?;[ A doua prescriere de degajare

%i Valoare de retragere pentru faramitare aschii

%? Temporizare la adancime

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime?

Progranare
si editare

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Prez. gen.|scuis P. ﬂéurn‘elpoziﬁe [o»

Adancime
Adancime patrundere
Adanc. farsm. aschii
Decrement
Trecere minina
B8 CERBEED Dist.oprire adu.sup.
Dist.oprire adu.inf.

Pct pornire trecere

20

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programnare
si editare

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU e B

san de degajare

Ren—. faram. aschii

J§lPozitionare F

o [1o]pozsssonere ¢

1 2-lea salt degai.

pste slobate |t
P—
Fee
ez
P
750 g

FHAX




Unitate 201 Alezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de alezare [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime: Adancime de alezare
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs|p. saurire|Pozitiel >
"

, T EE—
e —
Lo 201 Alezare orificii E
= E 150
Adancime -20
Axa ref. Axa minora Axa sculas
& T T
Numar ...,
S100%
D ﬁ Nune @ %
[oFF]  on
")
M =
NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programare Progranare
o si editare
Apelare scula
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU prez. gen. Scula | P. gaurire | e ‘4 i
- M
v
y
o =[0)
r[E]
o [1]

IRF

Numar

Nune

Functie M:
Functie M:

sross e [)] ez ¢ [] nea

I Presel. scula

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR
gl

NUME
TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Niciunul.

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

;{ Prescriere degajare

i{ A doua prescriere de degajare

[\ a Viteza de avans de retragere

;t Temporizare la adancime

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

Prez. sen.|sculs P. saurire [pozitiel|(r

Adancine

E [i=

i

=0

-
=)

Du
L
IH ol

s100%

g
g =m

e
o
1]

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Joate s10pa1e

P. gaurire | Pozitie

bste slobate |t

san de desaiare 2
1 2-lea salt degai. |58 G

etragere F

emporiz. adancime

ﬂPozi)ionare F

|CEEE m—
[Ch
[FRAax

s

-5 e

=

cr)
o ETI]{[
[+ |-

5a
75
H

8

o

o
8
&
2

alll]




Unitate 202 Perforare

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Nunber
Nane

=

Prez. sen.|sculs|p. ssurire|Pozitiel >
"

T[]
=k
]

Adancime

Directie decuplare

Axa ref. Axa minors  Axa sculd

ZNCARCARE
DATE UNIT.

o

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=

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

ull
=0
e[¢]
oL

Functie M:
Functie M:

srosa e )] ez ¢ [ ves

I Presel. scula

I

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR
gl

NUME
TRBEL
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

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

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans de retragere

b= ==

Temporizare la adancime

=

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

(1113

smarT.NC: Programare

Adancime?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs P. saurire |pozitie|ir

- RaTes 211~}
'; e —)
Directie decuplare o " s Ll

: : ——lﬁ
Unghi brosa O, )

o

&

%{aax %L

oN

JEZ< g}%[:

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@ Jpate g10pa1e

san de degajare

pste slobate |t
2 [
1 2-1lea salt degai. [SOIIING
[§ssssE
[Ty
[FARx

P. gaurire | Pozitie

ﬂPozi)ionare B




Unitate 204 Lamare smarT.NC: Programare PR
Parametri din formularul Prezentare generala: e -

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|seculs|p. saurire|Pozitiel >
n

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

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 2 °" = : 70

F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev] %
Adancime zencuire: Adancime cavitate e T - —
Grosime material: Grosime piesa de prelucrat L

Cota excentrica: Distanta de decalare fata de centru pentru bara de 7 -[©]
perforare g . ¢
naltime muchie scula: Distanta dintre partea de jos a barei de g&urire ‘ : : m
si dintele principal de taiere , $4
Directie decuplare: Directie in care smarT.NC muta scula pe distanta —
de decalare fata de centru ‘ ‘ oRTE e ‘ ‘ ‘
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la

pagina 157) smarT.NC: Programare Frosremers

si editare

Apelare scula

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

DL: Lungime delta pentru scula T P ' F—

. . . e . s[D) ———
Functie M: Orice functie auxiliara M o s e[1] 7o
Brosa: Direcfie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3 B —

Functie M: —

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul Funct e h: —
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de sross @ [ res o []res
magina) - prese1. scuts

DATE UNIT.

SELECTAR P
2RI TABEL

NCARCARE |

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

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

Temporizare: Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans pentru prepozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime lamare?

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs P. saurire |pozitiel|r

= M
bR e =
v Grosime material 20 "
- Cota excentrica 3.5
tnaltime marg. sculs 15 s J_:,_l.
W
*
Directie decuplare S
g
v ¥
Unghi brosa s
Temporizare & %
S100%
&g
[0FF] on
Y% o
= |
2 +9E
smarT.NC: Programare

Programare
Salt de degajare?

si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@ Jpate g100a1e

P. gaurire | Pozitie Date globale ‘1

san de desajare 2

1 2-lea salt degai. |58 G

Pozitiunare [ 750 ]

s

-5 e

=0

S
I
ER =

H

5

H

H
gw

o
B
&
2

i
!




Unitate 241 Gaurire la mare adancime cu un orificiu

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

S: Viteza brosa [rpm] in timpul gauririi

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

Punct de pornire trecere: Punctul de pornire pentru indepartarea

metalului. TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru pre-
pozitionare de la distanta de degajare la punctul de pornire adancit

Intrare/iegire dir. rot.: Directia de rotatie a brogei cand unealta se
deplaseaza si se retrage din gaura

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

Agent de racire PORNIT: M?: Functia M pentru pornirea agentului de
racire. TNC porneste agentul de racire daca scula este in gaura la
punctul de pornire adancit

Agent de racire OPRIT: M?: Functia M pentru oprirea agentului de
racire. TNC opreste agentul de racire daca scule este la adancimea
gaurii

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

si editare

Programare ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=« [lp]za1 mes. cu 1 cap pt gaur. ada

]

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

v CE—
s 500

F E [se
Adancime [Fze

Pct pornire trecere
Intr./Iesire dir. rot.
Vit. arbore intrare
Ag. racire PORN.: M?

Ag racire OPRIT: M?

Axa ref. Axa minora

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

an

$9

NUME
TRBEL
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T

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Adancime temporizare: Coordonata in axul brosei la care scula va
temporiza. Daca se introduce 0, functia nu este activa

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans pentru prepozitionare

=
dumn

Temporizare la adancime

Viteza de avans de retragere

=

majp

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. gen. Scula|p. ssurire|pozitie|tr
"

- 7
e |
r[1] EER
v =
S. 500
-« [Jl291 Mes. cu 1 cap pt geur. ada =
FE 50 ;_L
DL -
Functie M: — [l 1
Functie M: ':W—'?
i
I Presel. sculs
S |
®
Numar ...
s1eex []
p Nune o
on
S
L &5
NCARCARE SELEEYH NUME
smarT.NC: Programare ﬁ“:y“
: si editare
Salt de degajare?
TNC: smarTNCH125-DRILL HU P. gaurire | Pozitie Date globale ‘1
¥ san de desaiare 2 E

n] 2-1ea salt degai. 5@ G

ozitionare F 750 G

emporiz. adsncine [@ 5
= l? t F EEEEE]
[ f|Retragere 5
=

+[@ Joste s100e1e Epozi;ionare P FHAX




Grupul de prelucrare a filetelor smarT.NC: Programare
Urmatoarele unitati sunt disponibile pentru operatii de filetare in grupul de = [messmarmovizaorricm Axe scute 2

si editare

Programare ‘

: . - e Program: 123_DRILL am Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [ M
prelucrare Filet:
. o . X ECIN  CECC— ST
Unitate Tastd soft Pagina : om— C— £
Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant o o 74 P oatiniss unsr presstare i
P I3 ="
@2 Date globale - g
Salt de degajare 2
Al 2-lea salt degaj. S0 S |
Unitate 209 Filetare rigida (si cu faramitare [ zes 76 6 = S e
aschii) a2 o g0 [1
= =
Unitate 262 Frezare filet m%z 78 = : %E
I [
. . . LINITDZOE LINITﬂZOtS UNIT 262 LNIT}EQ LIN117254 UNIT 265 UNIT 267 e
Unitate 263 Frezare filet / Zencuire w283 80 ant| an ¢ o) M =
%7
Unitate 264 Frezare filet / Frezare NTT 284 82
7
Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare mgg 84
Unitate 267 Frezare exterioara filet NIt 287 86
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Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans gaurire: Calculata prin inmulfirea S cu pasul filetului p
Adancime filet: Adancimea filetului

Pozitii prelucrare (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |seuls|p. ssurire|Pozitie |

Adancime filet

Axa ref.

Axa minora

Axa scula

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR
G

smarT.NC:

Programare

si editare

Apelare scula

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

[

Prez. gen. Sculs|p. ssurire|pozitie|tr

i _
5
r[] e

DL [7
Functie M: 1
Functie M: |

sross & [ res o ] oa

I Presel. sculs

Ll ]
-

cr)
I
[+ |-

s100%

®)
o i

o
8
&

SELECTARI

DATE UNIT.

2NCARCARE }

i
!

NUME
TABEL




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Niciunul.

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

£

5

%ﬂxe

mp

Prescriere degajare
A doua prescriere de degajare
Temporizare la adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime filet?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitiel(
"

Adancine filet

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pate g100a1e

P. saurire | Pozitie Date globale ‘4
san de desaiare P
Rl 2-lea salt degai. [S@ G
[f|renporsz. avsncine  EEE—S
[+ ]pozissonare [ a—
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Unitatea 209 Tarodare rigida
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
Adancime filet: Adancimea filetului
Pasul filetului: Pas filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

si editare

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |seuls|p. ssurire|Pozitie |

=[@)
Adancime filet

Pas filet

Axa ref.

—
e
s

Axa minord  Axa sculd T[]

\ =
'}

NCARCARE
DATE UNIT.

seLECTAR ‘
4

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

@

Prez. sen. sculs|p. saurire|pozitie|tr

R £ i
[ e
o ——
Funcite — -
Functie M: L [\
Bross @ Moz O Heq ?H?
I Presel. sculs s B
\ 9 %LHﬂ
%?u %
oFF]  on

! |

2NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARI

NUME
TABEL




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Adancime faramitare aschii: Adancimea la care are loc faramitarea
aschiilor

Unghi brosa: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula inainte de
taierea filetului: Acest lucru permite adancirea filetului, daca este
nevoie

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

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Valoare de retragere pentru faramitare aschii

i B=] Pl

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime filet?

si editare

Programare ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

arametri gaurire

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

Adancine filet
Pas filet

Adsnc.taram. aschii
Unghi bross

Factor S pt. retragere

[+1.5

e
—

smarT.NC: Programare
Salt de degajare-?

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

*

llnake globale

P. gaurire | Pozitie

Salt de degajare

al 2-lea salt degai.

Retr. faram. aschii

oate siopate |t
PE—
5@ G
[erzmm s
[ —
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Unitate 262 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Diametru: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului: Pas filet

Adancime: Adancime filet

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |

Diametru
Pas filet
Adancime

Axa ref. Axa minora

15
e

Axa scula

Number
Name

DATE UNIT.

NCARCARE ’

SELECTAR
G

- s

o

=)
L

cr]
i) ()
ER s

s100%

g
g =m

or
e
[

TRBEL

z
=
=
m

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. gen. scula|p. saurire|pozitie|tr

DL

DR

Functie M:
Functie M:

Brosa Mea o 1oa

I Presel. sculs

I
—

500

—
—
—
—

DATE UNIT.

2NCARCARE ’

SELECTARI

-5 e

&0

e
L}
Bﬂ ol

5
gk
H
H
o=l

o
B
&
2

i
!

NUME
TABEL




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula

Viteza de avans pentru apropiere: Viteza de avans pentru intrare in
filet

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

i

Viteza de avans pentru pozitionare

=

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

s..'l-$
: ?_‘_," A

Frezare descendenta

e
]

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

arametri gaurire

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitiel(
n

Diametru

Pas filet

Adancime

Fileturi per pas
Auansul de apropiere

15—
Fis—
Coma—
—

@ v
oN
) i
4.4 e
smarT.NC: Programare Proaremare

Salt de degajare?

si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

*

[ @ Jpate s1obate

P. gaurire | Pozitie

san de degaiare

Al 2-lea salt degai.

Peziﬁunare K

Asc./dint.sup. (Me3>

PR

2 O

750

G
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Unitate 263 Frezare filet / Zencuire
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Pasul filetului: Pas filet

Adancime: Adancime filet

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

Degajare in lateral: Distanta dintre dintele sculei si perete

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |

M
e— B
v —
—
L ) 1263 F: /2 i filet
rezare/zencuire tils - —
200 W
Diametru 10 T g
Pas filet Fi-s |||
[@] Adancime s g E
Adancime zencuire -20
Degajare in lateral 2.2 e
= @\%IH
l:, Axa ref. Axa minora Axa scula
) Number ... | sieox [
Name @ W
[0FF] on
S
$4]
NCARCARE SELECTH| NUME
DATE WNIT. 2RI ToBEL
smarT.NC: Programare

Apelare scula

si editare

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

ate scula

Prez. gen. Sculs|p. saurire|pozitie|tr
"

Functie M:
Functie M:

sross @ [ )] res © ] moa

Number

Name

eSS

I Presel. scula

SELECTARI

DATE UNIT.

2NCARCARE ‘




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala

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

Viteza de avans pentru apropiere: Viteza de avans pentru intrare in
filet

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

i{ Prescriere degajare
E A doua prescriere de degajare
E : Viteza de avans pentru pozitionare
hd
::1 Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
I Frezare ascendenta sau
e Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

si editare

Programare ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

.
« [Eilparanetss ssurize

Prez. sen.|Sculs P. ssurire[Pozitie (>

+1.5

Diametru
Pas filet

Adancime

Adancime zencuire
Degajare in lateral
Adancime frontals
Decalaj frontal
Auansul de apropiere

smarT.NC: Programare
Salt de degajare-?

si editare

Programare ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* [@ Joate s10pa1e

P. gaurire | Pozitie

san de degajare

al 2-lea salt degai. [5@ 5

Pcziﬁunare F

Asc./dint.sup. (Me3>

PR

2 ________ 0O
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Unitate 264 Frezare filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet
Adancime totala gaura: Adancimea de gaurire
Gaurire adanc. patr.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

masina)

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Diametru
Pas filet
Adancime
Adanc. tot. orificiu
Gaurire adsnc.patr.

{ Number
Name

Axa ref. Axa minora

Axa scula

e5 1]

DATE UNIT.

NCARCARE '

Prez. sen. |seuls|p. ssurire|Pozitie|(
"

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

si editare

Progranare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. gen. Sculs|p. saurire|Pozitie(
"

Ex)

150

Functie M:
Functie M:

sross @ [ )] res © ] moa

—
—
—
—

{ Number
Nane

I Presel. sculs

SELECTARI

DATE UNIT.

2NCARCARE '

NUME
TABEL




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Adancime faramitare aschii: Adancime la care TNC va efectua
faramitarea agschiilor in timpul gauririi

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

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala

Decalaj frontal: Distanta cu care TNC muta centrul sculei din centrul
gaurii

Viteza de avans pentru apropiere: Viteza de avans pentru intrare in
filet

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare
Valoare de retragere pentru faramitare aschii

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rametri gsurire

Prez. sen.|Sculs P. ssurire|Pozitiel(
"

Diametru
Pas filet
Adancime

+1.5

-18

-Ze
—_—

Adanc. tot. orificiu

Gaurire adsnc.patr. 5

C—

Adanc. faram. aschii
Dist.oprire adu.sup.
Adancime frontala
Decalaj frontal
Auansul de apropiere

* (l’) Date globale

BPcthonare F

Asc./dint.sup. (Me3>

FHAX

S100%
=T
[OFF] o
) ek
% : % E
smarT.NC: Programare :ﬁ:z:
Salt de degajare?
TNC: o8 TNCS123 DRILL. HU P. gsurire | Pozitie Date globale ‘4
- M
san de degaiare 2 =
' Rl 2-lea salt degai. [S@ ]
” Pozitionare F 750 G| s g‘
[Bfretr. taran. ascnii [EEEEG ¥

Definire operatie de prelucrare

83



Definire operatie de prelucrare

84

Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Pasul filetului: Pas filet

Adancime: Adancime filet

Zencuire: Selectati daca zencuirea are loc inainte sau dupa frezarea
filetului

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala

Decalaj frontal: Distanta cu care TNC muta centrul sculei din centrul
gaurii

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |

"B
T CI— A n
v =
=[@)
- « [ |85 GauriresFrezare tilet elic
F E ET) S ;L
F E 260 u
Diametru 10 o
Pas rilst P || §
Adancime s =]
g
zencuire o[ L]
s |
adsncine trontals Com—
Decalaj frontal G
— e s
Axs ref. _Axé minors _ Axa sculd ) :
Nane T @ ]
[oFF]  on
2
&g
NCARCARE ] NUME
smarT.NC: Programare

Apelare scula

si editare

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Niciunul.

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

L=

=)
Hum

-
-
. H
b

Prescriere degajare
A doua prescriere de degajare
Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs P. ssurire|Pozitie [t
n

Diametru
Pas tilet +1.5
Adancine 18

Zencuire ® r-

Adancime frontals
Decalaj frontal

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+[@ Joate s1opa1e

P. saurire | Pozitie Date globale ‘4
san de degaiare 2
ﬁl 2-1lea salt degaij. [S@ G
Pcziﬁonare |5 750 G

s100% |
(Q v
OFF| OoN
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Definire operatie de prelucrare

Unitate 267 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului
Pasul filetului: Pas filet
Adancime: Adancime filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

masina)

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |
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smarT.NC: Programare Trosmamnte
i si editare
Apelare scula
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SELECTARI

DATE UNIT.

2NCARCARE '
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:

Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula
Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala

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

Viteza de avans pentru apropiere: Viteza de avans pentru intrare in
filet

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

=l =

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

: iz,
4_,)

Frezare descendenta

P

A

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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M
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Grupul de prelucrare a buzunarelor/stifturilor

Tasta

Urmatoarele unitati sunt disponibile pentru frezarea buzunarelor si
canalelor simple din grupul de prelucrare Buzunare/Stifturi:

smarT.NC: Programare

Progranare
si editare

Definire operatie de prelucrare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

700 Setari proaram
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Unitate 208 Frezare orificii NIT ze 101
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Unitate 251 Buzunar dreptunghiular

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

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

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

Adancime: Adancime finala a buzunarului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Operatie prelucrare
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=
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smarT.NC: Programare Frogreanere
« si editare
Apelare scula
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Definire operatie de prelucrare

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

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

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

i{ Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Factor de acoperire

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

=
]
v

Frezare ascendenta sau

iz,
P

Frezare descendenta

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde cu o miscare oscilanta sau

Patrunde vertical

ma AVA L] 5

smarT.NC: Programare

Progranare
si editare

Prima lungime laterala?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
- . ol © " g
Aoy
v Prez. gen. | Scula  P. buzunar ‘4» —=—
o Lungine buzunar [
Latime buzunar 20 E Ll
Raza colt 0 i
. Paranetri buzunar Adancine S —
Adancime patrundere S T a
Admitere pt. latura e ﬁq—»:
Admitere adancime o '} g
Trecere pt. finisare C—
Viteza F de finisare 500 5
Pozitie buzunar C—
S100%
! ' & g
III!I' .
& =]
smarT.NC: Programare ﬁ“:y“
R si editare
Salt de degajare?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
- B oMl © "
v P. buzunar | Pozitie Date siobale |¢
- san de degajare z_____ s
1 2-1ea salt degai. |S@ G ‘%rl' ‘
[diJractor susrapunere
@Pozi;ionax‘e B

Asc./dint.sup. (MO3)

Tip patrundere




Unitate 252 Buzunar circular

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Diametru: Diametrul finisat al buzunarului circular

Adancime: Adancime finala a buzunarului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Operatie prelucrare
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Definire operatie de prelucrare

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

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

| jip

sfie.
24 HI‘

(1113

Y
g A

J,':)\‘

&

¥

-

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Factor de acoperire

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

Frezare descendenta

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Diametru cerc?

Programare
si editare
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Operatie prelucrare
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Unitate 253 Canal smarT.NC: Programare :":::’:::: ‘
T} . Apelare scula
Parametri din formularul Prezentare generala: - -
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si , rrez. 3o R
finisare, numai degrosare sau numai finisare “r  [Ese rrezsre cana 1[a] - I
- = - = — .
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) f z
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] r[]
Lungime canal
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ Létine cona) —
[mm/d”’]te] Adancime patrundere @ %‘
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ! T aoaos i — |
[mm/dinte] " on
Lungime canal: Lungime canal pe axa de referinta f‘%E
Latime canal: Latime canal pe axa auxiliara
~ - ~ . . - . 1NCARCARE SELECTAR NUME
Adancime: Adancime finala a canalului i ‘ - ‘ LB ‘ ‘ I
Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Pozitii prelucrare (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157) SEET . NEE ProtronoRe Proszanare
. ) o . . Apelare scula e
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: NG rSReTTNON1Z3_DRILL. ) OreraiiaTpreiuerars
DL: Lungime delta pentru scula T ; prez. sen. | scuts | b buzmer |0 &=
= < - ;
DR: Raza delta pentru scula T & [ Joate seins =
W
DR2: Raza delta 2 (raza de colf) pentru scula T FECT— |
- . . T - N See E =
Functie M: Orice functie auxiliara M —— |
Brosa: Direcfie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3 & %@
A 3 S
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul [] oo . Functie n: -] ———
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de B nee mEe L | ey
= [N [ OFF| OoN
maslné) Brosa @ naa [ MO‘I
;’ Presel. sculs (%\\v ;i"]' E
SELECTAR
ik | e
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

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

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde cu o miscare oscilanta sau

Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Lungime canal?

si editare

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Operatie prelucrare
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S100%
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smarT.NC: Programare kil
R 51 editare
Salt de degajare?
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Unitate 254 Canal circular

Parametri din formularul Prezentare generala:
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ [mm/dinte]
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ [mm/dinte]
Centru in prima axa: Centrul cercului de pas pe axa de referinta
Centru in a doua axa: Centrul cercului de pas pe axa auxiliara
Diametru cerc pas
Unghi pornire: Unghi polar al punctului de pornire
Lungime unghiulara
Latime canal
Adancime: Adancime finala a canalului
Adancime patrundere: Trecere pe taietura
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Operatie prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

Unghi incrementare: Unghiul cu care este rotit intregul canal

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

Pozitie canal: Pozitia canalului raportata la pozitia programata

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

E Prescriere degajare
E A doua prescriere de degajare
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

L 11}
5y Frezare ascendenta sau

= ~
Tz, Frezare descendenta

% Patrunde cu o miscare elicoidala sau
- Patrunde cu o miscare oscilanta sau
i .

‘ Patrunde vertical

smarT.NC: Programare

Progranare
si editare

Centru in prima axa?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
= il o - " g
a—
v Prez. sen. | scuta  P. buzunar [ —
- Centru in prima axa
Centru in a doua axa +50 s Q’
Diametru cerc pas 3
W
* rametri buzunar Unghi pornire +@
Lungime unghiulara o P
Latine canal eI
— g
Adancine -2ze g g
Adancine patrundere 5
Admitere pt. latura @
Adnitere adsncime o @i _‘% .
Trecere pt. finisare (] +
Viteza F de finisare [See
Unghi incrementare + seex []
m Nunar de repetitii B @ 7
Pozitie canal 0 oN
1 opel
: =
smarT.NC: Programare ﬁ“:?"
2 $i editare
Salt de degajare?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
- i R
> P. buzunar | Pozitie Date siobale [¢
- san de desaiare 2 _____

»  [@]pate g100a1e

H] 2-1ea salt degaj. |S@ ]

Asc./dint.sup. (MO3)

Tip patrundere




Unitate 256 $tift dreptunghiular smarT.NC: Programare

Programare

Lo <. Apelare scula o [

Parametri din formularul Prezentare generala: - T )

- L 1S

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

. " " . o o . . =% [iz]ese stitt dreptunghiuiar s 2

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

. o o . e

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

[mm/dinte] el 3

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

[mm/dinte] T =

Lungime stift: Lungimea stiftului pe axa de referinta ! I aoaos o et ms msnors | mes scurs | i00s | )
Name Mt {8 )

Lungime piesa bruta de prelucrat: Lungimea piesei brute de ; = g'

prelucrat pe axa de referinta 5 %E P

. . - S

Latime canal: Iatimea canalului pe axa secundara e

v oen - - - . g . . NCARCARE SELECTA| NUME ol

Latime piesa l:zruta de prelucrat: Latimea piesei brute de prelucrat pe ‘ ‘ oaTE e ‘ 2Rl ‘ ‘ %

axa de referinta a

Raza colf: Raza coltului stiftului
. ; . . . smarT.NC: Programare
Adancime: Adancimea finala a stiftului Apelare scula

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Adancime patrundere: Trecere pe taietura -

si editare

Programare ‘

sculs | par. stise |0

o |
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitjilor de prelucrare” la . —

pagina 157)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: —
conssmann
DL: Lungime delta pentru scula T —

13 - Functie M:
DR: Raza delta pentru scula T Functie n: —
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru sculd T Qe oo Qe (O] o fo]e
- I Presel. scula

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

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

SELECTAR S
2RI TABEL

NCARCARE
DATE UNIT.
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Definire operatie de prelucrare

:L o
= -

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri stift:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura
Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul stift

Pozitie stift: Pozitia stiftului raportata la pozitia programata
Pozitie de apropiere: Definitia pozitiei de apropiere pe stift

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

i{ Prescriere degajare
&[ A doua prescriere de degajare
«m Factor de acoperire

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

2

e

smarT.NC: Programare
Prima lungime laterala?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU e T

Lungine stift
Lung psa brt de prel
Latine stift

Lat psa brut de prel
Raza colt

Parametri stift Adancime
Adancime patrundere

Admitere pt. laturs

@ Unghi de rotatie

Pozitie stift

Razs de intr./iesire
Unghi de apropiere/iesire

g0 |
R
20
50

-5 s

r;'_’;

Al 1
Ed 4
%%aax %
onN

or
T
L]

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Par. stift | Pozitie Date globale ‘1

san de desaiare 2

1 2-lea salt degai. |58 G
racmr suprapunere  [@ G

Asc./dint.sup. (MO3>

* (l’,l Date globale

s1e0x |
&= g
OFF| onN




Unitate 257 $tift circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Diametru finisat: Diametrul finisat al stiftului circular

Diametrul piesei brute: Diametrul piesei brute a stiftului circular
Adancime: Adancimea finala a stiftului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | sculs | par. stire [0
0
=[]
r[¢]

[-]

Diametru piesa finisata
Diam piess bruta de prel
Adancine

Adancime patrundere

Axa ref. Axa minora

Axa sculd

! Number ... e
B{ nene ) T
I @ -
A}
@ 90]
$NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programare Progranare

Apelare scula

si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

-
« [ Jpste scuis

@

—
[FAx

500

Functie M:
Functie M:

I Presel. scula

fa—
—
p—
—
=

sculs | par. stise |0
n

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR
gl

NUME
TRBEL

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri stift:

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura

Unghi de pornire: Unghi polar calculat in centrul stiftului, la care scula
trebuie sa se apropie de stift

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

Prescriere degajare

& A doua prescriere de degajare

Factor de acoperire

sfie.
24 HI‘

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

e

ENY

smarT.NC: Programare

Diametru piesa finisata?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

rametri stift

Prez. sen. | seula  par. stirt [

Diametru piesa finisata E
Disn piess bruts de prel [52

Adancine -20
Adsncime patrundere S
Adnitere pt. latura o

Raza de intr./iesire

Unghi de apropieresiesire

E (=

q
=0

=
=

Du
L
IH ol

s100%
& g
[0FF] on

1]

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Joate s10pa1e

Par. stift | Pozitie Date globale ‘1

san de desaiare 2

1 2-lea salt degai. |58 G
racmr suprapunere  [@ G

Asc./dint.sup. (MO3>




Unitate 208 Frezare orificii

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Diametru: Diametrul nominal al gaurii
Adancime: Adancime frezare

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

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 157)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen.|sculs|p. saurire|Pozitiel >
n

Apelare scula

- T E—
y
—
-« [giy|ees Frezare oriticii E
" E 150
i’ Diametru 10
Adsncine E—
Adancine patrundere  [0.78
‘ Axa ref. Axa minora ‘ Axa scula
! Number  ..... soex |
'1 Name el (5” ¥
I =
s |
24
#NCARCARE SELECTA| NUME
DATE LNIT. 2Rl ThBEL
smarT.NC: Programare Progranare

si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

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

v
x5 Joste scus
7 —
e
E=T)
oz 1, |
Functie M:
Functie M: s % —
&2 [+]
2roes 8 [9ne= 0 /] ren - s
. (M2 ooooo I Presel. sculs s100% _‘;
il nene I e =
I oFF]  on
&4
e

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR e
2RI TABEL

Definire operatie de prelucrare



Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire: smarT.NC: Programare

Programnare

e . _ . o . Diametru nominal? 2
© Diametru pre-gaurit: Folositi daca gaurile gata executate trebuie TNG:NsmaTNON125-DRTLL -HU Prez. sen:|scuta) p. seurirs [Fozivia ("
— . . o o N o B = M
) prelucrate din nou. Aceasta permite frezarea bruta a gaurilor al caror p BT F— LN
=] diametru este mai mare decéat dublul diametrului sculei .
) Diametru prel.anter. e | s Q—-
‘Q'_ Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: g v__J“

i | A
% E Prescriere degajare Y
-9 . . s %
5 E A doua prescriere de degajare pu ¢
3 . - N i ! 5100% IJ_;L
o N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare il &
o (L] 5

o s’u :

o w2y Frezare ascendenta sau @ © %E
= y %
% ey Frezare descendenta ‘ ‘ ‘ } ‘ ‘ ‘
o =

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

si editare

Progranare ‘

P. gaurire Pozitie Date globale “
san de desajare 2
R] 2-lea salt degai. [S5@ G

Epoziuonare F FMAX

Asc./dint.sup. (ME3>

»  [@ ]pate g100a1e
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Grupul de prelucrare Programe de contur

Urmatoarele unitati pentru frezarea buzunarelor si a urmelor de contur de

orice forma, sunt disponibile Tn grupul de prelucrare Programe de contur:

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

- = .
e [BJprosran: 1230RILL mm

v 1 f=ll 792 Setari program

Axa scula z
Prez. gen. | Piess de prelucrat bruta >
Din. piess bruta

punct MIN punct MAX

x E 2 =T E—
v e [0
z [Fae [+
Presetare
I Definire numar presetare
]
Date globale
Salt de degaiare z—
Al 2-1lea salt degai. E—
Pozitionare F [7se
Retragere F EEE—
b -
b |-
b -
|-
» [
-
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 276
) & & | @i | (Y| [ | [ s

M

. Tasta .
Unitate soft Pagina
Unitate 122 Taiere buzunar de contur NI 122 104

(=]
Unitate 22 Degrosare fina buzunar de Nt 22 108
contur
Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar  [war 1zs 110
de contur (@
Unitate 124 Finisare laterala buzunar de NIT 124 111
contur =
Unitate 125 Urma contur 113
=
Unitate 275 Urma contur trohoidal 116
Unitate 276 3-D Urma contur NIT 278 118
]
Unitate 130 Buzunar de contur sau model NIt 130 121

puncte

Definire operatie de prelucrare
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Unitate 122 Buzunar de contur SLERT . NEE : DreehanERa proszaasre
Unitatea Buzunar de contur este utilizatd pentru a tiia buzunare care pot idpelisse Sceie

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

sa contina insule, de orice forma. 5

Prez. gen. | scula | par. frez. |

. ull E—
Daca este necesar, atribuiti fiecarui subcontur adancimea proprie (functja = :‘ :
FCL 2) in formularul cu detalii Contur. In acest caz, trebuie sa incepefi 3]
intotdeauna cu cel mai adanc buzunar. P[] g
Do?ruc.m. suprafata sup. 1107
Parametri din formularul Prezentare generala: RieTis e ruoere e —
Nume contur e
= ~ . . 9 @ 7|
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) =
4
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] T o 1 3 o

F: Viteza de avans pentru patrundere oscilanta [mm/min], FU [mm/rot]
sau FZ [mm/dinte].
Introduceti 0 pentru patrundere perpendiculara.

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

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

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara
piesa de prelucrat; adancimile introduse sunt referitoare la ea

Adancime: Adancime frezare

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

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

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

NCARCARE
DATE UNIT.

Definire operatie de prelucrare
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este buzunar sau insula.

incepeti intotdeauna lista de subcontururi cu buzunarul cel
mai adanc!

in formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua
subcontururi.

@ Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functia M: Orice functie mixta M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
*  [[§ Jpste scuis

Prez. sen.  Scula | Par. trez. |

- e

5

gl

&0

Functie M:

ﬂjH

. Number ...
TS Tpon®

Functie M:

S100% |

<im0

on

I Presel. scula

®) @)
>

n

DATE UNIT.

NCARCARE '

smarT.NC:
Coord. supraf.

Programare
Piesa prelucrat?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | scula  Par. trez. |

"
Coordon. suprafata sup.
Adancine Fze

Adsncime patrundere -5
Adnitere pt. latura +0 B
Adnitere adancime o

Razé rotuniire
Factorul vit. avans [100




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Contur:

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur N”"‘e°°” ‘“’ 7 :
(functia FCL 2) Scuts | par. trez.| Saomstria contur |

Nume contur

Ed

—
Adancine

i

Definire operatie de prelucrare

incepeti intotdeauna lista de subcontururi cu buzunarul cel i e
@ mai adanc! R e—
* Geometrie contur | T ;H;
Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste Y
~ . . - P AT . . -
adancimea introdusa ca inaltimea insulei. Valoarea R E— s ]
introdusa (fara semn algebric) face referinta la suprafata = e — ® 7
iesei relucrat! ’ — =
pieseide pralucratl ) e _ — 3=
Daca adancimea introdusa este 0, in cazul buzunarelor se @ ”5 S — s o
0= ~ a b o A Pl Adancine )
aplica adancimea definita in formularul prezentare o N _— E‘QE
generala. Insulele se ridica apoi la suprafata piesei de = 2 | -
prelucrat! orrsere | erzsere | nou | seectaee | eorzepe
ol S S s s

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

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Prescriere degajare Salt de degajare?

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Geometrie contur Date globale |<
san de desajare 2
inaltime de degajare [EBNIIIING

s

@ Factor suprapunere [T G
Factor de acoperire Retragere e

- Asc.sdint.sup.(M@3)
Viteza de avans de retragere DT

A doua prescriere de degajare c

o o

g

2

=

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta T =

"

A
=0 |

iy
‘:r
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Unitate 22 Degrosare fina

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Scula de degrosare superficiala: Numarul sau numele sculei
(comutabil prin tasta soft) cu care ati degrosat superficial conturul

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

|TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
-
»

s
= » [Og22 Desrosare tina buzunar cont
F

sculs | par. frez. [0

o |

= C—
g
o]

Scula crs.neprel C——

Adanc. patrund. s

. Number ...
B nene
I
NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programare

Apelare scula

si editare

Progranare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-
[ Jpate scu1s

Scula

Prez. gen. par. frez. |0

Functie M:
Functie M:

I Presel. scula

NCARCARE
DATE UNIT.

‘ ‘ SELECTARI




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Strategie degrosare fina. Acest parametru este activ numai dacaraza
sculei de degrosare fina este mai mare decat jumatatea razei sculei de
degrosare superficiala:

—| Deplasati scula de-a lungul conturului, la adancimea curenta,

E ntre zonele ce trebuiesc degrosate fin

— Intre zonele ce trebuiesc degrosate fin, retrageti scula la

E degajarea de siguranta si deplasati-o la punctul de pornire al

urmatoarei zone de degrosat
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: smarT.NC: Programare PR ‘
Viteza de avans pt. retragere?
E= Viteza de avans de retragere [ I
m! Vb Retragare F

*[@ Jeate siopa1e

i
}

=0

oL
4]

@
s

8

b

g =m

o
5
]

oL
i)
L]

- s

]

Definire operatie de prelucrare
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Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar de contur

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

Rulati operatia de finisare in profunzime inainte de finisarea
laterala!

=)

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:
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Unitate 124 Finisare laterala buzunar de contur

Unitatea de finisare laterala este utilizata pentru a finisa latura unui
buzunar de contur care a fost degrosat cu unitatea 122.

Rulati operatia de finisare laterala dupa finisarea in
@ profunzime!

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de
masina)
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Toleranta de finisare pentru latura: Toleranta de finisare pentru
finisarea in doi sau mai mulii pasi

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:
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Unitate 125 Urma contur

Unitatea Urma contur este utilizata pentru a prelucra contururi inchise si
deschise pe care le-ati definit intr-un program .HC sau generat cu
convertorul DXF.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara

piesa de prelucrat; adancimile introduse sunt referitoare la ea
Adancime: Adancime frezare

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare

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

Compensatie raza: Prelucreaza conturul cu compensatie la stanga, la

dreapta sau fara compensatie

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

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

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

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



Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:
Niciunul.

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

& A doua prescriere de degajare
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Unitatea 275 Canal de contur

Unitatea Canal contur este utilizata pentru a prelucra canale de contur
nchise si deschise pe care le-ati definit intr-un program .HC sau generat
cu convertorul DXF.

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Latime canal: Introduceti Iat{imea canalului; Daca introduceti o latime a
canalului egala cu diametrul sculei, TNC va prelucra doar exteriorul
conturului.

Trecere pe rot.: Valoare cu care TNC deplaseaza scula in directia de
prelucrare pe rotatie

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara
piesa de prelucrat; adancimile introduse sunt referitoare la ea

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

Nume contur: Numele figierului de contur (.HC) ce va fi prelucrat. Daca
convertorul DXF este disponibil, 1l puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

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

Prescriere degajare

A doua prescriere de degajare

Frezare ascendenta sau

25l o

Frezare descendenta
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Patrunde cu o miscare oscilanta sau
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Unitate 276 3-D Urma contur

Unitatea Urma contur este utilizata pentru prelucrarea contururilor
deschise si inchise pe care le-ati definit intr-un program.HC sau generat
cu un convertor DXF .

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Adancime: Adancime de frezare; daca este programat 0, TNC se
pozitioneaza pe coordonata Z-a subprogramului contur

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

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

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

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

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

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

Nume contur: Numele fisierului de contur (.HC) ce va fi prelucrat. Daca
convertorul DXF este disponibil, il puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: smarT.NC: Programare
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% Brosa: Direciie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3 — ||
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Unitate 130 Buzunar de contur sau model puncte (functia FCL 3)
Aceasta unitate este utilizata pentru a alinia orice model si buzunare de
degrosare care pot contine insule, de orice forma.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

F: Viteza de avans pentru patrundere oscilanta [mm/min], FU [mm/rot]
sau FZ [mm/dinte]. Introduceti 0 pentru patrundere oscilanta.

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

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

Adancime: Adancime frezare

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

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

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

Pozitii sau model de puncte: Definiti pozitiile in care TNC va prelucra
buzunarul de contur (consultati ,Notiuni fundamentale” la pagina 157)
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este buzunar sau insula.

Este obligatoriu sa incepeti lista de subcontururi cu un
buzunar (daca este necesar, cel mai adanc buzunar)!

in formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua
subcontururi.

@ Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functia M: Orice functie mixta M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

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

=)

incepeti intotdeauna lista de subcontururi cu buzunarul cel
mai adanc!

Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste
adancimea introdusa ca inaltimea insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) face referinta la suprafata
piesei de prelucrat!

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

Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:
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Grupul de prelucrare a suprafetelor

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

Tasta

Unitate soft

Pagina
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Pozitionare F [7se

Retragere F [e3ss8

N S100% ﬂ
b &
s =
Iy [ SR
» - @Q%
b - E
UNIT 232 UI-:)UI'
ceferoen

Definire operatie de prelucrare
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Unitatea 232 Frezare frontala
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Plan frezare: Selectarea planului de frezare

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

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

Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

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

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

Trecere maxima: Trecere maxima pe taietura

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | scuta | par. frez. |0

T
=[]
A=

Plan frezare Lo}

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

Lungime prima latura

. Number
TS

Lungine a 2-a latura
Trecere maxina
Degajare in lateral

SR

I
—

500

(]

|

P

-

)

=0

e

£l

e

e

o
[+e0
[fz0e
_—
—

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

an

Do
L]
[+

s10e% |
)

or)
>
g A

n

NUME
TRBEL.




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functia M: Orice functie mixta M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

«  [[este scuis
fizeq]

Prez. gen. Sculs | par. trez. [0
[§] [
=9 —

F E 500
F

H
oL M —
DR E‘ T
Functie M: [
Functie M: —

Brosa ¢ Moz C Mea

I Presel. scula

M

5
=0

-
-

f.()lll
L
[+] | |=aic

I
2
)
8
K

=

Definire operatie de prelucrare

@ ]
‘ on
£ i
1%
V =
NCARCARE SELECTAR NUME
DATE WITh o
smarT.NC: Programare Programare
i si editare
Strategie de prelucrare (0/1/2)7
THC : vemer TNNZ3-ORILL HU Proz. sen. | Seuls  Par. trez. [

+ [ lersnetri trezare

Plan frezare

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Punct pornire axa 3
Punct oprire axa 3

Adnitere adancime
Lungime prima latura
Lungine & 2-a latura
Trecere maxina

Degajare in lateral

Vitezs F de finisare
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Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: SmarT.NC: Programare proscanare
o ) . Salt de degajare? e
© Prescriere degajare . o
3 i‘ i [ Jsa1t ce degasare P . _E-
= E A doua prescriere de degajare . [EJea 2-es 5ot deses. 5B @
0 750 G S
S ) . ™ «|Factor suprapunere  EEENG v
o = Viteza de avans pentru pozitionare
° E; »  [@]pste s10va1e vk R
5 o= ) =28 |

Factor de acoperire

Q it 5 |
',.gn "2 M 9 %
o
[0 %aax %L
Q- oN
° S
© sBe
[=
5 R R
[«}]
a
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Programare
si editare

Grup de prelucrare pentru unitati speciale smarT.NC: Programare

(Y]
o e . e . gy 1
Urmatoarele unitati sunt disponibile in grupul de prelucrare Unitati TG SmarTNGN 123 DRELL. O Axs sculs z ©
: . o  [B Jrrogsran: 123_DRILL mm Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta [ M = P
speciale: = s R R A o
=

‘ ‘:unct MIN ‘::ra\ct MAX E
. Tasta _ v e Fee (5 [] [)
Unitate Pagina 2 L C— » =
soft 9 - o
™ Definire numar presetare T ;H; m
Unitatea 225 Gravare 130 ST i ¥ o
Salt de degaijare z— = 0
Pozitionare F - | % %
Unitatea 290 Strunijire prin interpolare T 798 132 ) si00x [1 °
(optiune) 2 = x| Q
I [ 5 % g

» - [O%
- = -
UNIT 225 ‘ ‘ UNIT 280 ‘ UI-:)UI" é
ABC 7 e O
a
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Unitatea 225 Gravare
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans patrundere [mm/min]

Text: Definiti textul de gravat

inaltime caractere: indltimea caracterelor trebuie gravatd in mm (toli).

Factor spatiu F: Factorul care defineste distanta dintre caractere

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara
piesa de prelucrat; adancimile introduse sunt referitoare la ea

Adancime: Adancimea de gravare

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functia M: Orice functie mixta M

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | scuta | par. frez. |0

= M
[V ro
v f—
— ==
e g
F E See = J—:,L
(2] 3 W
Text [ABC R
tnaltinea literelor 10 g
Factor aistan. F O -
Coordon. suprafats sup. [+0
Adancine -2 s |
2y
H Viteza de avans [FMAX
Numar ... S100% ﬂ
() nune @ W
\ [OFF]  on
) S
a8
V
NCARCARE SELECTAR NUME
smarT.NC: Programming e UL
Toeol call n
T omarhi 125 10 st oo [WiiaTeasel |wioveiaata] —
= [¥] C— _
— & EREE]
r__ Ll
[=] >k :
(03] I3 /_\ see
- = r[i] u [
= o Td e e
£=1 i
] H) Function — e 7+
" Function — —
Hes © [ Hea s1eex |
= 15 7
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T
s
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=
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:
Dispunere text: Specifica{i daca textul trebuie sa fie in linie dreapta
sau de-a lungul unui arc

Unghi de rotatie: Unghi central daca TNC trebuie sa aranjeze textul in
arc

Raza cerc: Raza arc in mm pe care TNC trebuie sa aranjeze textul

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

g Prescriere degajare

& A doua prescriere de degajare

smarT.NC: Programare
Text de gravat?

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | scula  par. frez. [0
[
™ Text [ECE =]
> naltinea literelor 10 —
Factor distan. F I —
Coordon. suprafata sue. [+0 s Q‘
Adancine 3 —
w
«  [FEJParanctri trezare aELE o [F]e
s
o
s100%
QR
[OFF]  on
ABCabcl23
s |
=
Programare

smarT.NC: Programare
Salt de degajare-?

si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*

[ @ Jpate s10bale

Ssculs | Par. trez. Date slobale |¢
| |sa1t ce degasare z_____[

n] 2-1ea salt degai. |50 G

=

f E =

o =
!
o =)

fogm
i
I+

]
2
°
8
=

D

> g
L ] E

w1 ]2
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Unitatea 290 Strunjire prin interpolare (optiune)
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

Viteza de taiere: Viteza de taiere [m/min]

Diametru de pornire X: Colf punct de pornire in X, introduceti diametru
Pornire contur in Z:Colt punct de pornire in Z

Diametru final: Colt punct de oprire in X, introduceti diametrul

Oprire contur in Z: Colf punct de oprire in Z

Directie prelucrare: Efectuati prelucrarea in sens antiorar sau orar
Axa interpolare: Definiti denumirea axei de interpolare

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T
DR: Raza delta pentru scula T
Functia M: Orice functie mixta M

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Prez. sen. | scuta |

param rot. |0

ULl
,
Viteza de asch. VC
v % g 9@ Rotire cu interpola. Avans
Diam. de pornire X
inceput contur Z
Diam. sfarsit X
starsit contur 2
Sensul de prelucrare
Axa interpol.
Coordonata X
Coordonats ¥
Numar ..., Viteza de avans
Nume
NCARCARE SEEECTA NUME.
DATE UNIT. 2R TABEL
smarT.NC: Programare Fronresae
v 51 eaitare
Apelare scula
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU o Sculs ‘ FLrrL Seiis ‘4»
) =
o[ 8
+ [ Joate scus o= 1
s I
Functie M:
Functie M: —

I Presel. sculs

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

TABEL

NUME ‘

SELECTARI
R




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Unghi de pornire: Unghi de pornire in planul XY
Unghi suprafata circulara: Unghiul primei suprafete de prelucrat
Unghi fata: Unghiul celei de-a doua suprafete de prelucrat

Raza contur margine: Rotunijire a colturilor in mm intre suprafetele de
prelucrat

inaltime degajare: Inaltimea absoluta la care coliziunea dintre scul si
piesa de prelucrat este imposibila

Brosa: Directie rotire brosa. Ca presetare, smarT.NC seteaza M5.
Numai daca este selectat modul MILL puteti defini viteza si directia
brosei

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

L Prescriere degajare

smarT.NC: Programare
Viteza de aschiere [m/minl?

Programare
si editare

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

Viteza de asch. UC
Avans

Diam. de pornire X
inceput contur 2z
Diam. sfarsit X
Sfarsit contur z
Unghiul de start

Sensul de prelucrare

Axa interpol.

A Unghi supr. perifer.
i Unghi supraf. plans
S H Raza muchie contur

inaltime de degajare

. &
J : © Pa]e= = [@]

Poran rot. [0
Fr—
CE—
C—
[ —
R
[ —
e

CACBGC

cucvou

C MILL

[ —
—
IT—
E—
e

‘[

-2 e

5

0
!

er
Cim
E |

5
;
.

-
1]

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU sculs | paran rot.

B sa1t e degaiare

bate atonaze [¢

2 [

‘ E [=
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Grupul principal Palpare
Tn grupul principal Palpare puteti selecta urmatoarele grupuri de functii:

Tasta

Grup functie soft

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

ROTATIE
Functii palpator pentru determinarea automata a unei
rotatii de baza

PALPARE
-

PRESETARI
Functii palpator pentru determinarea automata a unui
punct de referinta

PRESETARE

MASURARE
Functii palpator pentru masurarea automata a piesei de
prelucrat

MASURARE

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

~e [E |programn: 123_DRILL mm

c1 700 Setari program

Axa sculd

Din. piess bruta

z

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta (> M =

punct MIN

punct MAX

x Fe [ee
v e [ee | ° Q
z ~ae +0 ¥
Presetare
I Definire numar presetare T i
@ =y
iy
Date globale
Salt de degajare 2
Al 2-lea salt degai. E—| -1 %
Pozitionare F 750 G\
> (- sieex []
> (. @ ¥
b &l
- a [
= |
I |
Rllﬂ/TIE PRESETRARE MASURARE FUNCTIE I:IlilEHRTII:A ScuLa E}Iﬂ:

FUNCTIE SPECIALA:
Functie speciala pentru setarea datelor palpatorului

FUNCTIE
SPECIALA

CINEMATICE:
Functiii palpator pentru testarea si optimizarea cinematicii
masginii

CINEMATICA|

i

)

SCULA
Funcitii palpator pentru masurarea automata a sculei

Pentru o descriere a ciclurilor palpatorului, consultati Ciclurile
palpatorului din Manualul utilizatorului.

=)



Grupl.“ Functii de rota;ie smarT.NC: Programare :":::’:::: ‘ o
Urmatoarele unitati pentru determinarea automata a unei rotatii de baza NG \SmarTNGN 123 DRILL. HU Axs scu1a 2 ©
. . . ~ oe 0 rogram: | nm rez. gen. ies: e prelucra TU [ M

sunt disponibile in grupul Functii de rotatie: BT T— iR o
T tv . ‘:unct MIN ‘:::ct MAX 3 E
. v E i =T — | [7)
Unitate asta z Fe %L -
soft o
™ Definire numar presetare T ; ; m
Unitate 400 Rotatie in jurul unei linii drepte wiT a0 e sieaie v ¥ ©
Q[ Salt de degaijare z— 0
Al 2-lea salt degai. 50 g | -—
Pozitionare F | % ‘rv“

. . . . . _ Retragere F [esess
Unitate 401 Rotatie in jurul a doua gauri Nt ag1 Y sioes [] °
= = o 2
I s % o
Unitate 402 Rotatie in jurul a doua stifturi = = _g
@ UNIT 4@0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 UNIT 4es ‘ m)ml é
. . ~ . . . m
Unitate 403 Rotatie in jurul unei axe rotative NI aes a

(e
Unitate 405 Rotatie in jurul axei C
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Grupul Funcitii presetate (decalare de origine)

Urméatoarele unitati pentru setarea automata a decalarii de origine sunt
disponibile in grupul Funciji presetate:

Tasta

Unitate soft

smarT.NC:

Programare

si editare

Programare ‘

Unitate 408 Punct de referinta la centrul canalului (functie
FCL 3) od

Unitate 409 Punct de referinta la centrul bordurii (functie ONiT 408
FCL 3) Il

Unitate 410 Decalare de origine in interiorul
dreptunghiului

Unitate 411 Decalare de origine in exteriorul
dreptunghiului

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

v e

UNIT 410

[E—|Progran: 123_pRILL mm

Axa sculd

z

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta (> =
punct MAX —

" Errar—— Dim. piesa bruta

x o e a—
v o [ee || ° Q
2 ~ae o ¥
Presetare
I Definire numar presetare =1
e =
n Y
Date globale
Salt de degajare 2
Al 2-lea salt degai. S0 Cf“ %
Pozitionare F 750 +
> - s1eex []
@
> (- W
o
B 1
3 s ;
» - ® 7 [—
-
UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415 m)ﬂm
[+ el

Unitate 412 Decalare de origine in interiorul cercului

Unitate 413 Decalare de origine in exteriorul cercului

Unitate 414 Decalare de origine in exteriorul coltului

Unitate 415 Decalare de origine in interiorul coltului

Unitate 416 Decalare de origine in centrul cercului




Unitate

Unitate 417 Decalare de origine n axa palpatorului et a1z

Unitate 418 Decalare de origine din 4 gauri Wit a1e

Unitate 419 Decalare de origine intr-o singura axa
27
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o Grupul Functii de masurare smarT.NC: Programare s
S o e < o . .
® Urmatoarele unitati pentru masurarea automata a piesei de prelucrat sunt TNG:\ = aTTNGN123_DRILL . HU s sculs z
S H Thi ~ H = . e [E—|Progran: 123_pRILL mm Prez. gen. \ Piesa de prelucrat bruta [> M E
o disponibile in grupul Funciii de masurare: Bt e D —_
E . +:unc| MIN ‘::r;cl MAX =
Q . ) Fe [tee
5 Unitate :z?tta g —c—
Presetare
m - - - " Definire numar presetare T %,_,,;
T Unitate 420 Masurare unghi unzt_azo R g
m @1 Salt de degaiare z =
= s ||+
© ) N N Retragers F = —
Unitate 421 Masurare gaura I oz P sieox []
(7] > -
g Kl = g
Dl:l 8
. o . e . | @ T
_9:’ Unitate 422 Masurare stift cilindric UNIT az2 o =
-E UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 L
® 5| (@1 [ef] (=1 d
a Unitate 423 Masurare interior dreptunghi unT_azs

Unitate 424 Masurare exterior dreptunghi unzT aza

Unitate 425 Masurare interior latime unzT azs

Unitate 426 Masurare exterior latime Nzt aze

o

Unitate 427 Masurare coordonata NIt az7

iy
i
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Unitate

Unitate 430 Masurare cerc orificiu

Unitate 431 Masurare plan oniT ast
=

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de functii speciale

Urmatoarele functii sunt disponibile in grupul de functii speciale:

Unitate

Tasta
soft

smarT.NC: Programare

Programnare
si editare

Unitate 441 Parametri palpator

UNIT 441
bl

Unitatea 460 Calibrarea unui palpator 3-D

UNIT 450

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

~e [E |program: 123_DRILL mm

c1 700 Setari program

Axa scula 2

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta |0 " [

Din. piess bruts a
punct MIN  punct MAX ==

x K +100

z a0 o ¥

Presetare

I Detinire numar presetare SR

5 e |

i

Date globale
Salt de degajare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

UNIT 441

it

‘ UNIT 480 m:mIm‘
=

Q¢ | oo




Grupul de functii de masurare cinematica (optiune) smart.nc: Prosranare
Urmatoarele functii sunt disponibile in grupul de funciji cinematice:
Tasta

Unitate

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rogram: 123_DRILL mm

Unitatea 450 Salvare/Restaurare cinematice

Unitatea 451 Testare/Optimizare cinematice

Unit 452 Compensare presetare

Unitatea 460 Calibrarea unui palpator 3-D

Axa sculd

Prez. gen. |Piess de prelucrat bruta [>

Dim. piess bruts

punct MIN
x o —
v [ —
z [ —

Presetare

z

punct MAX

[ Definire numar presetare

@

Date globale

Salt de degaiare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

UNIT 460

[

UNIT 450 UNIT 451 UNIT 452
Q Q
wE BB | v

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de functii Scula

Urméatoarele unitati pentru masurarea automata a sculei sunt disponibile

in grupul de funciji Scula:

Unitate

Tasta
soft

Unitate 480 TT: Calibrare TT

Unitate 481 TT: Masurare lungime scula

Unitate 482 TT: Masurare raza scula

Unitate 483 TT: Masurarea intregii scule

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

|TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

UNIT 480 | UNIT 481
g

2

caL.

Program: 123_DRILL mm

-1 700 Setari program

UNIT 482

Axa scula z

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

punct MIN punct MAX
3 0 +100

Presetare
I Definire numar presetare

fe
Date globale

Salt de degajare 2
Al 2-1ea salt degai. S0

Pozitionare F 750
Retragere F EEEEE]

-

UNIT 483
7

UNIT 483




Grupul principal Conversie smarT.NC: Programare sy ‘ o
Urmatoarele functii pentru transformarea coordonatelor sunt disponibile z ] ©
in grupul principal Conversie: —__ & " " o
e | — 2
. Tasta . [CEom—| o
Functie soft Pagina [ — v 3.
efinire numar presetare T ;H; )
UNITATEA 141 (FUNCTIE FCL 2): i 2 144 B i ¥ o
Decalare de origine o 2es ot seeet. s |[ES 2
Pozitionare F [7se @ W [E ‘I‘-v'ﬂ
UNITATE 8 (functia FCL 2): P 145 T e s -
Oglindire (652 = « 2
I ENE
UNITATE 10 (functia FCL 2): 145 = ] 2
ROtatle Q UNIT 1 UNIT 8 | UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 | UNIT 247 lzsi====cs .E
ISR NED] LI 5
UNITATE 11 (functia FCL 2): 146 a
Scalare @
UNITATE 140 (functia FCL 2): nET_190 147
Inclinarea planului de lucru cu functia @
PLAN
UNITATEA 247: 149
Numar presetat 4414
UNITATEA 7 (FUNCTIE FCL 2, AL war 7 150
DOILEA RAND DE TASTE SOFT): ﬁfj
Decalarea de origine cu ajutorul tabelului
de decalari de origine
UNITATE 404 (al 2-lea rand de taste soft): 150 @
Setare rotatie de baza T
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Unitate 141 Deplasare decalare de origine

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

Trebuie sa specificati tabelul de decalare origine in antetul programului.

Selectati definitia de tip dorita cu ajutorul tastei soft

Definiti deplasarea decalarii de origine prin introducerea unei
valori.

Definiti deplasarea de decalare origine Tn tabelul decalare
origine. Introduceti numarul decalarii de origine sau alegeti-
| prin tasta sotSELECTARE NUMAR. Selectati tabelul
decalare origine daca este necesar.

DEPLASARE Resetare decalare de origine

DECALARE
DE ORIGINE

numai numarul de linie programat pana la urmatoarea data
cand un numar de decalare origine este denumit (deplasare
de decalare origine unitara eficienta ).

@ Daca ati selectat un tabel de decalare origine, TNC utilizeaza

Resetare deplasare decalare origine: Apasatii tasta soft
RESETARE DEPLASARE DECALARE ORIGINE. Daca
doriti sa resetati deplasarea de decalare origine doar pe
anumite axe, introduceti valoarea 0 in formularul pentru axele
respective.

Programnare
si editare

smarT.NC: Programare
Nume tabel decalari origine?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Tabel decalari orig. (intrare opf.):

—— |

» [Ef)141 Moditicare decai. oris. = Ll
'}

(] Q %
. =) s1oex [
£ 2 @ W
als °~
PN £ ‘
=R #00]
i}
SELECTARE
Rl

smarT.NC: Programare
Datum number from table?

si editare

Programare ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Tabel decalari orig. (intrare opt.):
[
Nunsr decalari origine SN

* [E2f]292 Moditicare decal. oris.

VALORT TABEL DEPLASARE

DECALARE

SELECTARE
NUM&R

DE ORIGINE




Unitate 8 Oglindire (functia FCL 2)

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

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

Resetati oglindirea: Definiti unitatea 8 fara axe oglindite.

Unitate 10 Rotatie (functia FCL 2)

Unitatea 10 Rotatie este utilizata pentru a defini unghiul cu care
smarT.NC roteste operatiile definite ulterior in planul de lucru activ.

scula, inclusiv definitia axei sculei, astfel incat smarT.NC sa

@ nainte de Ciclul 10 trebuie programata cel putin o apelare de
poata gasi planul de rotatie.

Resetati rotatia: Definiti unitatea 10 cu rotatie 0.

smarT.NC: Programare
Ax&a imagine oglinda-?

si

Programare

editare

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
axe oglindite
’
[E5]e os1inaire

smarT.NC: Programare
Unghi de rotatie?

si

Programare

editare

TG N sRerTNONZ5_DRTLL AU
K
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[ite rotatia

Unghi rot.
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s100%
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Unitate 11 Scalare (functia FCL 2) smarT.NC: Programare
Unitatea 11 este utilizata pentru a defini un factor de scalare cu care puteti ~ S-orsttul unitatii de prelucrare

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU
Factor de scalare |

rula operatiile definite ulterior cu dimensiuni marite sau reduse. B

=

@ Utilizati parametrul MP7411 pentru a preciza daca factorul de

@ﬁ
1

!

]

scalare va fi aplicat numai in planul de lucru activ sau si in
axa sculei. £
Resetati factorul de scalare: Definiti unitatea 11 cu factorul de 20
scalare 1. S
a%aax
BxSCL m
B S |
] L ol

[+]

o
2

1]
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Unitate 140 Plan inclinat (functia FCL 2) smarT.NC: Programare T

Unghi spatial R? o ol
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Definitie plan N
= [PLANE SPATIAL M g —
Producétorul masinii trebuie sa activeze functiile de inclinare 5 bt el — g
@ a pIanqui de lucru! * [ J1e nciinare pran Unani peatisl c = ;L E
Puteti utiliza functia PLAN numai la masinile care au cel putin E [}
doua axe inclinate (cap si/sau tabel). Exceptie: Functia roup 2ment pezisionare : =y %
PLAN AXIAL (functia FCL 3) poate fi utilizata si daca este Geittihe — : pt

A H A H A A H A T H Selectare dir. inclinare s
prezenta sau activa o singura axa rotativa in masina dvs. Saltonst &+  wn
© oo e

. re o . . . n . N Selectare tip transformare @;,
Unitatea 140 este utilizata pentru a defini planuri de lucru inclinate in S fotine tametsantet o 8'
moduri diferite. Puteti seta separat definitia planului si comportamentul de ke 1]zt fevesdonato 28 o
pozitionare. =
e BlEmEsReET 5
(a]
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Sunt disponibile urmatoarele definitii de plan:

Tipul definitiei planului

Tasta

Plan definit de unghi spatial

SPATIAL

Plan definit de unghi de proiectie

PROJECTED

Plan definit de unghi Euler

7

Plan definit de vector

<
m
15}
g
o
£

17

Plan definit de trei puncte

Definiti un unghi spatial incremental

Definiti unghiurile axelor (Functia FCL 3)

Resetati functia plan inclinat

RESET

A -
8 o 3
2 r
X g
T @ &
[ (3 o




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

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

Unitate 247 Decalare de origine noua smarT.NC: Programare eroszanere ‘
- s . o Wiy Bra l
Unitatea 247 este utilizatd pentru a defini un punct de referinté din tabelul 0o P°- Punciu” @8 2870
. :>3nar TNCN123. | 2 Numsr presetat o
presetat activ. E e
: =

* [00Jza7 pecaiare orisine nous

-

Definire operatie de prelucrare
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Unitatea 7 Deplasare de decalare origine (Functia FCL 2)

de program, tabelul de decalari de origine in care smarT.NC
va aplica numerele decalarilor de origine (consultati ,Setarile
programului” la pagina 49).

@ Inainte de a utiliza unitatea 7 trebuie sa selectati, din antetul

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

Pentru a defini o schimbare de decalare de origine prin
introducerea coordonatelor, utilizati unitatea conversationala
(consultati ,Unitate 40 Programare conversationald” la
pagina 156).

Unitatea 7 Deplasare decalare de origine este utilizata pentru a defini un
numar de decalare de origine din tabelul de decalari de origine pe care I-
ati precizat in antetul programului. Selectati numarul decalarii de origine
folosind tasta soft.

Unitate 404 Setare rotatie de baza

Unitatea 404 este utilizata pentru a seta orice rotatie de baza. Utilizati
aceasta unitate in principal pentru a reseta rotatjile de baza precizate cu
functiile de palpare.

smarT.NC: Programare
Num&r de la tabelul de date?

Progranare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU MrE coeoieeh emoes |
-o B

3

» [EF]? oditicare decai. oris.

SELECTARE
NUMA&R

smarT.NC: Programare
Val. presetata unghi de rotatie

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Do e
Numar din tabel o

*  []aea setare ror




Programare
si editare

Grupul principal de func;ii SpeCiale smarT.NC: Programare

Urmatoarele functii sunt disponibile in grupul principal de funciii speciale:  [mesmrmovza e FEea -
- e [EJprosran: 123_0RILL nn Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [ M =
Tasti =
funcile sot  Pagina : = ee
z a0 +0 )
UNITATEA 151: 152 SEs e =

=
=
E

o[a

o
ko
I
14

Apelare program ke

Date globale
Salt de degaiare 2
Al 2-lea salt degai. E

153 Pozitionare F se Cf\ %

UNITATEA 799:

. - T ss Retragere F o —
Unitate final program {JEND PN i sases 1]
= -
UNITATEA 70: war 70 154 v s |

I
[1]

Introduceti blocul de pozitionare

=0
]

<

I

UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 B
UNITATEA60 UNIT 6@ 155 ‘}i/ﬁ] B ‘@ﬂ“ ‘t:::: ‘ mm:ﬁu

Definire operatie de prelucrare

Introducerea functiilor auxiliare M

UNITATEA 50:
Apel scula separat

155

UNITATEA 40:
Unitate conversationala

156

UNITATE 700 (al 2-lea rand de taste soft):
Setarile programului

49

g L. |& < /Z|
O | [k |[=k

3 A - |8 %

g
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Unitate 151 Apelare program
Din cadrul smarT.NC, puteti folosi aceasta unitate pentru apelarea
oricarui program de tipul:

Programe de tip unitate smarT.NC (extensie .HU)

Programe tip dialog conversational (extensie .H)

Fisier ISO (extensie .l)

Parametri din formularul Prezentare generala:

Nume Program: Introduceti calea si numele fisierului pe care doriti sa
il apelati.

=)

Daca doriti sa apelati un program cu ajutorul tastei soft
(fereastra pop-up, vezi imaginea jos dreapta), atunci
programul trebuie salvat in directorul TNC:\smarTNC.

Daca programul dorit nu este stocat in directorul
TNC:\smarTNC, trebuie sa introduceti calea completa.

smarT.NC:
Apelare program

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

51 Apelare program
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Nume program

‘ ‘ ‘ SELECTARE

SELECTARE
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smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

3
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©' Selectare fisier X
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Unitate 799 Sfarsitul programului
Aceasta unitate este utilizata pentru a indica sfarsitul unui program. Puteti
defini diferite functii M si alternativ o pozitie.
Parametri:
Functie M: Daca este nevoie, introduceti orice functie M. TNC introduce
automat M2 (final program)

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

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

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

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

smarT.NC: Programare
Functie auxiliara M7

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

3

[EJ7es starsit proaran

Functie M:
Functie M:

2|
—

I Traversare 1a pozitia finala

®

e
[EH AT
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Programare
si editare

Unitate 70 Pozitionare smarT.NC: Programare

« . ™ o - . " © d tiek
Aceasta unitate este utilizata pentru a defini o miscare de pozitionare - S—
rulatd de TNC intre doua unitati. B Vitezs e svens e

Sist. de ref.: G Pss de prC M310 M3Z

|

3
Coordonata X

Parametri: s [ DReG Coordonats ¥ —
Viteza de avans [FHAx

Apropierea de pozitia finald: Daca este nevoie, introduceti pozitia la e B

care trebuie sa se ajunga TNC. Secventa de pozitionare: Prima data

axa sculei (Z), apoi planul de prelucrare (X/Y)

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

M91: Coordonatele introduse n raport cu decalarea de origine a T
masginii (M91) &
M92: Coordonatele introduse in raport cu pozitia stabilitd a maginii
(M92) definita de producatorul maginii ‘ ‘ ‘ } ‘
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Unitate 60 Functie M
Aceasta unitate este utilizata pentru a defini oricare doua functii auxiliare
M.
Parametri:
Functie M: Introducerea oricarei functii auxiliare M

Unitate 50 Apel scula separat
Aceasta unitate este utilizata pentru apelarea unei scule separate.

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Definire functie M: Daca doriti, introduceti orice functii auxiliare M

Definiti pre-pozitionare: Daca doritj, introduceti o pozitie care va fi
accesata dupa schimbarea sculei. Secventa de pozitionare: Mai intai
planul de prelucrare (X/Y), apoi axa sculei (Z).

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

smarT.NC: Programare
Functie auxiliara M7

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU S0 b

S Functie n:

Be Functie auxiliara M

Il
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smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

3

*  [Rdse Aretare sculs

I Definire functie M

I Definire pre-pozitionare

I Presel. sculs

o |
—
—
—
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FHAX
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DATE UNIT.
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SELECTAR R
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Unitate 40 Programare conversationala

Utilizati aceasta unitate pentru a introduce secvente conversationale de
dialog intre blocurile de prelucrare. Poate fi utilizatd intotdeauna in
urmatoarele cazuri:

Doriti sa utilizati functii TNC pentru care formularul de intrare nu este
disponibil inca
Doriti sa definiti cicluri OEM

=)

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

Functii traseu L, CHF, CC, C, CR, CT si RND prin tastele pentru functii
de traseu gri

Bloc OPRIRE prin tasta STOP

Bloc functie M separat prin tasta ASCII M

Apelare scula cu tasta TOOL CALL

Definitii ciclu

Definitii ciclu palpator

Repetitii sectiuni de program/tehnica subprogramului

Programare parametru Q

Nu exista limita la numarul de blocuri de programare
conversationala care pot fi introduse in fiecare secventa
conversationala de dialog.

smarT.NC: Programare
Viteza de avans?

F=

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [J]ae unitate conversasionaia

Secuenta dialog conuersationala

BEGIN
1 L 2Z+250 R@ FMAX
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Definirea pozitiilor de prelucrare

Notiuni fundamentale

in formularul Prezentare generala (1) puteti defini direct pozitiile de
prelucrare ale etapei de prelucrare curente, in coordonate carteziene
(consultati figura din dreapta sus). Daca prelucrarea va fi efectuata in mai
mult de trei pozitii, puteti defini pana la sase pozitii suplimentare — pana
la un total de noua — in formularul Detalii pozitii (2).

Intrarea incrementala este permisa incepand cu a doua pozitie de
prelucrare. Puteti utiliza tasta | sau tasta soft pentru a schimba comuta.
Prima pozitie de prelucrare trebuie introdusa ca valoare absoluta.

Cea mai rapida, mai ugoara si mai precisa metoda de a defini pozitiile de
prelucrare este cu generatorul de modele. Generatorul de modele
afiseaza grafic pozitiile de prelucrare introduse imediat dupa ce au fost
introdusi si salvati parametrii cerutj.

smarT.NC salveaza automat pozitiile de prelucrare definite cu ajutorul
generatorului de modele intr-un tabel de puncte (fisier .HP). Tabelul de
puncte poate fi utilizat cat de des doriti. O functie foarte practica este
posibilitatea ascunderii sau dezactivarii oricaror pozitii de prelucrare prin
selectarea grafica.

Tabele de puncte utilizate pentru comenzile mai vechi (fisiere .PNT) pot fi
de asemenea incarcate prin intermediul interfetelor si utilizate cu
smarT.NC.

=)

Daca aveti nevoie de modele de prelucrare regulate, folositi
posibilitatile de definire din formularul Detalii pozitie. Daca
aveti nevoie de modele complexe si neregulate de
prelucrare, folositi generatorul de modele.

smarT.NC:

Programare
Coordonata X pozitie

elucrare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Ax5 minora _ Axa scula
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smarT.NC:

Programare

Coordonata X pPozitie prelucrare

Programare
$i editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Folosirea pozitiilor de prelucrat in mod repetat
Puteti utiliza pozitiile de prelucrare pentru toate unitatile de prelucrare
programate ce urmeaza direct, fie ca afi creat aceste pozitii de prelucrare
direct in formular sau ca fisier HP cu generatorul de modele. Lasati goale
campurile de intrare pentru pozitiile de prelucrare. smarT.NC va folosi
automat pozitiile de prelucrare definite anterior.

Pozitiile de prelucrare ramén valabile pana cand veti defini
@ pozitii de prelucrare noi in unitatile urmatoare.



Definirea modelelor de prelucrare in formularul cu
detalii Pozitii
Selectati orice unitate de prelucrare

Selectati formularul cu detalii Pozitii

Selectati modelul de prelucrare dorit cu ajutorul tastei soft

Dupa ce ati definit un model de prelucrare, smarT.NC
afiseaza datele si informatia grafica in formularul Prezentare
generala; valorile de intrare nu sunt afisate din motive de
spatiu.

Valorile pot fi schimbate in formularul cu detalii Pozitii.

smarT.NC: Programare
Coordonata X pozitie

prelucrare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

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

Axa ref AXa minora _ Axa scula
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Pozx1xx nDnEL cnnRu :ERc :ERC e
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smarT.NC: Programare Progremore

Apelare scula

si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Un singur rand, drept sau rotit

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire ale randului pe axa secundara a planului de lucru
Distanta: Distan{a intre pozitiile de prelucrare. Putefi
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetitii: Numar total de operatji de prelucrare
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

smarT.NC: Programare
Punct de pornire in X

Programnare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

»  [Edpozisii in 1ists
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Model, drept, rotit sau deformat

MODEL

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al modelului (1) pe axa principala a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire al modelului (?) pe axa secundara a planului de lucru
Distanta pe axa 1: Distan{a pozitiilor de prelucrare pe axa
principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanta pe axa 2: Distan{a pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de coloane: Numarul total de coloane din model
Numar de linii: Numarul total de linii din model

Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z).
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificatd doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa axa secundara: Unghiul de rotire dupa care
este modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteii introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

smarT.NC:

Punct de pornire

Programare

in X

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

g2223:
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POZITII PUNCT RAND
N o
A | E

Prez. sen.|Sculs|p. ssurire Pozitie|(

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa
Spatiere in axa 2
Numar de coloane

Nunar de 1inii

Rotatie

Poz. rot. axa ref.
Poz. rot. axa min.
Coordon. suprafata sup.

Is

Definirea pozitiilor de

prelucrare

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o rotirea executata anterior a intregului model.

=)
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Cadru drept, rotit sau distorsionat SEFT.NEE Prodronans proszasere ‘
cnors Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctuluide ~ ~unct de Pornire in X
. . . . o . ENSTECINCNT2aS B Prez. gen. |sculs|p. saurire Ponua‘u
@ pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru - T
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de i Zol oD 6 —
pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru Soalters eriss os = &l
[} Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa S S —— -
b ] . . o . .. »  [Edpozisii in 1ists Rotatie g 3
o principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare ©] m— S
(] pozitiva sau negativa. Cootdon. suprafats sup.
= . = . - N
S Distanta pe axa 2: Dlstan’;a p02|§||lor _de prelucrare pe axa ® %
N secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
g - . - S100% |
g_ pozitiva sau negativa. %ﬁ
© g Numar de linii: Numarul total de linii din cadru =
o 5 Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru o @5
=5 Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru in jurul punctului
® 9 de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a [+ | ‘ [~ [ ‘ S ‘
aa planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z).

Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principald a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa axa secundara: Unghiul de rotire dupa care
este modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt

@ @ adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
cadru.
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Cerc complet

CERC

=)

Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru

Diametru: Diametru cerc orificiu

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce
o valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetitii: Numar total de pozitii de prelucrare pe
cerc

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de
prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de
prelucrare.

smarT.NC: Programare
Cemury Eare @Filiiledu 5K

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

*  [Epozitii in 1ists

POZITII

Prez. sen.|Sculs|p. ssurire Pozitie|(

Centru in prima axa
Centru in a dous axa
Diametru

Unghi pornire

Nunar de repetitii
Coordon. suprafata sup.

Iﬂ

| & JE & ]

MoDEL. caoRU ‘ cere

czm: Pas

=

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Cerc pas smarT.NC: Programare e
. . . . Cc it ifici X
cer vee Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe =0 2 2278 BT 2 1C2 0 -

axa principala a planului de lucru - e : "o

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa ’ Contru inprine 2a | =

secundara a planului de lucru pimesy o * H
% Diametru: Diametru cerc orificiu Toth b — :

B . ) . . . e * Pozitii in 1ista Coordon. supratata sup. iy i
o Unghiul de pornire: Un.ghlul polar gl primei pozitii de_ . =
K°) prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
— . . s [
S de prelucrare _((ljevex. X pentry axa sculei Z). Putefi introduce ® %
N o valoare pozitiva sau negativa. +
= . gu . . ~ S100%
g_ Unghi de avans/unghi final: Unghi polar incremental intre 2 7
© = ozitii de prelucrare. Ca alternativa, puteti introduce unghiu i
e de prel Ca alternat teti introd hiul

o o final absolut (cu ajutorul tastei soft). Puteti introduce valori © %E
e g pozitive sau negative.
e ed o e o ayer POZITIT PUNCT RAND MODEL CADRU CE:: I:ER’I: PAS
b o Numar de repetitii: Numar total de pozitii de prelucrare pe e ‘ P ] ‘ = =3 ‘
Qs cerc

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru
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Pornirea generatorului de modele

Generatorul de modele pentru smarT.NC poate fi pornit in doud moduri
diferite:

Direct din al treilea rand de taste soft din meniul principal smarT.NC,
daca doriti sa definiti direct mai multe fisiere cu puncte.

Din formular, in timpul definirii prelucrarii, daca doriti sa introduceti
pozitii de prelucrare.

Pornirea generatorului de modele din randul principal al meniului de
editare

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati al treilea rand de taste soft

Porniti generatorului de modele: smarT.NC comuta la
gestionarul de fisiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza toate fisierele cu puncte existente
Selectati un fisier cu puncte (*.HP) si deschideti-I cu tasta
ENT sau

Creati un fisier cu puncte nou: Introduceti numele figierului
iy (far4 tipul fisierului) si confirmati cu tasta MM sau INCH.
smarT.NC creeaza un fisier cu puncte folosind unitatile de
masura selectate, apoi porneste generatorul de modele

FISIER

Gestionare fisiere

Programare
si editare

5
[+

7| stoex |
g
oFF]  on

‘i

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- 2Tne: =] STNC:\snarTNC\x.
» CIDEMO Nune fis. |7ip ~| Din. [Moditicat [stare [
Ciscreendunps o e
= EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011
isnarTne
asse ten EHAKEN He 662 14.11.2011
S YD EHEBEL He 432 11.11.2011
Rl EHEBELSTUD He 194 11.11.z011
e EIKONTUR He 634 11.11.2011
= EIKREISLINKS HC 160 11.11.z011
= EIKREISRECHTS HC 160 11.11.z011
=" ZIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011
= | ISLOTSTUDRECHTS HC 210 11.11.2011
= | VIERECKLINKS HC 202 11.11.2011
= [Err1 [ 2778 23.11.2011
> EIn F4LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
== -] ESLOCHZEILE HP 784 11.05.2005
(564563 mNewm Hp 108 23.11.2011
4 b, &  EPATDUWP Hp 1380 23.11.2011
Nalis 7 FIPLATTENPUNKTE Hp 1749 11.05.2005
& ¢ & mvrorm e 1922 20.07.2005
b ¥ Es B icoc 1411.2011
+, & iH123_DRILL HU 422 23.11.2011
& Poast Hcizs AU S0 frpreerrn
b4 &4 & 41°557ecte + 135, 1KBytes + 184,260vtes "1ib, 77" )
PAGINA PAGINA | SELECTARE copy SELECTARE | FIszER | uLTIMELE
1 ‘ Nou FISIERE
I TIP [ Ny

END

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Definirea pozitiilor de

prelucrare

i
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Pornirea generatorului de modele dintr-un formular

@
m
i
m
Q
S
D
o}
m

m
S
=
5
D
D
m

@
m
i
m
o
S
D
ol
m

@

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare in care pot fi definite pozitiile
de prelucrare

Selectati un camp de intrare in care va fi definita o pozitie de
prelucrare (consultati figura din dreapta sus)

Comutati la Definire pozitii de prelucrare in tabel de
puncte

Pentru a crea un figier nou: Introduceti numele figierului
(fara tipul fisierului) si confirmati cu tasta soft .HP NOU
Specificati unitatile de masura pentru noul figier cu puncte
folosind butonul MM sau INCH din fereastra pop-up.
smarT.NC porneste apoi generatorul de modele

Pentru a selecta un figier HP existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu fisierele cu puncte disponibile. Selectati unul dintre
fisierele afisate si deschideti-l cu tasta ENT sau cu butonul
OK de pe ecran.

Pentru a edita un figier HP existent: Apasati tasta soft
EDITARE .HP. smarT.NC porneste generatorul de modele
Pentru a selecta un figier PNT existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .PNT. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu figiere cu puncte disponibile. Selectati unul dintre fisierele
afigate si deschideti-I cu tasta ENT sau cu butonul OK de pe
ecran.

Daca doriti sa editati un fisier .PNT, smarT.NC il converteste
intr-un fisier .HP! Confirmati caseta de dialog apasand OK.

smarT.NC:

Programare

Coordonata X pozitie prelucrare

Programare
si editare

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

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

=
v o —|'&
=
FE 150 & ;
Select.atanetrussasncine ¢ [f7]c =
+ [Egrorisit 1n 1ists Dimetru e |1 1
D ||l St
@ Shea
Axa ref. Axa minora Axa scula 5 [
&4
s1eex |
@ v
[oFF]  on
S
&[]
POZITII -
smarT.NC: Programare :ﬁxﬁx
Nume fisier model?
VBN AN L Prez. sen.|scuta|p. saurire|Ppozitie| >
=
R———
, = —
y 2
«[3] om— | E [
Select.diametrusadancine r 5
+ [Emrorisit in rister Danstru m—— -1 n
Model puncte 2
S
e t
- [+]
DDDD 5100% %
) [jﬂ Q)
o al [OFF] ON
AN
&
] 9 |
s N & 2]
] 5
POZITII ‘ FIRE SELECTARE Nou SELECTARE EDITARE
=2




lesirea din generatorul de modele

=)

Apasati tasta fizica sau tasta soft END. smarT.NC deschide
o fereastra pop-up (consultati figura din dreapta)

Apasati tasta ENT sau butonul YES pentru a salva toate
modificarile—sau pentru a salva fisierul nou creat—si pentru
a iesi din generatorul de modele

Apasati tasta NO ENT sau butonul NO pentru a renunta la
toate modificarile si a iesi din generatorul de modele
Apasati tasta ESC pentru a reveni la generatorul de modele

Daca ati pornit generatorul dintr-un formular, dupa iesirea din
generator se revine automat la acel formular.

Daca ati pornit generatorul de modele din meniul principal,
dupa iesirea din generator se revine automat la ultimul
program .HU selectat.

smarT.NC:

Definire pozitii

Programare
si editare

Saluare schimbari?

Nu Anulare

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Lucrul cu generatorul de modele smarT.NC: Definire pozitii promanere
Prezentare generala " g
Generatorul de modele ofera urmatoarele posibilitati pentru definirea —
pozitilor de prelucrare: 5 E
[) : g — -
T Functie Tasta soft Pagina T
— T "
o Punct unic, cartezian 173 - .
= #80]
N =Y
8_ ° Un singur rand, drept sau rotit ) 173 %ﬂ
© = = n
o8 &44
£5  Model drept,rofit sau deformat 74
o2 e | EEE 1 o ‘ &3 ‘ & || *PZe| END
oo . . .
Cadru drept, rotit sau distorsionat 175
Cerc complet cere 176
i
Cerc pas 177

Modificarea Tnaltimii de pornire “ 178
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Definirea unui model smarT.NC: Definire pozitii Gegnstas ‘

Selectati modelul care trebuie definit printr-o tasta soft

Definiti parametrii de intrare necesari in formular. Selectati urmatorul . 1= = ‘

camp de intrare cu tasta ENT sau tasta sageata jos ] e

Apasati tasta END pentru a salva parametrii introdusi %‘ o
Dupa introducerea unui model printr-un formular, smarT.NC afiseaza G Lo '%-—-% 'S
simbolul acestui model ca o pictograma in stanga ecranului in PO = o
vizualizarea arbore (7). . s & 2 [+] =
Modelul este afigat grafic in coltul dreapta-jos al ecranului (2) imediat + o+ s1oex B‘
dupa ce parametrii de intrare au fost salvati. + 4 on Q o

. ) ) . . . . + o+ 4+ 57 © 5

Dupa deschiderea vizualizarii arbore cu tasta sageata dreapta, puteti < . @%E o o
selecta orice punct din modelul creat cu tasta sageata jos. Punctul L5 ol e g
selectat Tn stanga este afigat cu albastru in graficul din dreapta (3). o | R | sertome ‘ = % =
Coordonatele carteziene ale punctelor selectate sunt afisate in coltul — as

dreapta-sus al ecranului (4).
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Functii ale generatorului de modele SErTNEE Defimice POZAGAR proszasere ‘
- - + [+ L

Functie Tasti soft = =

Ascundeti modelul sau pozitia selectata in vizualizarea Ve -
o arbore pentru prelucrare. Modelele sau pozitiile ascunse | ascuesze =
© sunt marcate in vizualizarea arbore cu un semn slash 5 T (T
’5 rosu, iar in graficele de previzualizare cu un punct rosu i
= stralucitor. RO SR SR O ||~
= - ]
5‘ Reactivati un model sau o pozitie ascunsa K + o !
o Q AFISARE _¢_ o OoN
8 s o+ o+ o+ o+ llleg =
=0 Dezactivaii pozitia selectata in vizualizarea arbore pentru _XCel - L )
é = prelucrare. Pozitiile dezactivate sunt marcate in ' = o o [ o ‘ ReTRAsERE ‘
o 2 vizualizarea arbore cu un x rosu. smarT.NC nu afiseaza nscunoere | arzsare | PEATI| ReTEORRE e || END
oo in grafic pozitiile dezactivate. Aceste pozitii nu sunt

salvate in figierul .HP pe care smarT.NC il creeaza
imediat ce iesiti din generatorul de modele.

Reactivati pozitile dezactivate

Exportati pozitiile de prelucrare definite intr-un figier PNT. TEsTRE
Este necesar numai daca doriti sa utilizati modelul de
prelucrare pe versiuni software mai vechi ale iTNC 530.

Afisati numai modelul selectat in vizualizarea arbore sau PREVIZ.
afisati toate modele definite. smarT.NC afiseaza cu
albastru modelul selectat in vizualizarea arbore.
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Functie Tasta soft

Afisati sau ascundeti ghidajele e
OPR
Deplasare la pagina anterioara o
T
15
Deplasare pagina urmatoare i_’
B
o
Deplasare la inceputul fisierului noEPUT Qg
T © =
oD
Deplasare la sfarsitul figierului SrARsTT ‘= g
+ 59
: : N : 0o
Functie zoom: Deplasati zona de zoom in sus (ultimul |I|
rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom in jos (ultimul rand
de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la stdnga
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la dreapta
(ultimul rand de taste soft)

o
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Functie Tasta soft

Functie zoom: Marire piesa de prelucrat. TNC mareste +
intotdeauna centrul vizualizarii afisate curent. Utilizati
barele de derulare pentru a pozitiona desenul in fereastra,
astfel Incat sectiunea dorita sa apara dupa ce afi apasat

% tasta soft (ultimul rand de taste soft).
§ Functie zoom: Micsorati piesa de prelucrat (ultimul rand
=, de taste soft) EQ
N
8_ Functie zoom: Prezentati piesa de prelucrat la “é@%
© o dimensiunea originala
o0 (ultimul rand de taste soft)
S
=0
3
S0
[]
og
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Punct unic, cartezian

PUNCT

X: Coordonata pe axa de referinta a planului de lucru
Y: Coordonata pe axa secundara a planului de lucru

Un singur rand, drept sau rotit

RAND

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire ale randului pe axa secundara a planului de lucru
Distanta: Distanta intre pozitiille de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetitii: Numar total de operatji de prelucrare
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

smarT.NC: Definire pozitii Programare
$i editare
TNG: NsnarTNCWWE1 . HP Pos. Axa ref. Axa minors
S o
12 L df L ]
+
1 0]
smarT.NC: Definire pozitii Programare

si editare

NG

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Distanta D

Numsr de repetitii
Rotatie

Definirea pozitiilor de

prelucrare



Programare
si editare

Model, drept, rotit sau deformat smarT.NC: Definire pozitii

’—‘mm Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de

pornire al modelului (1) pe axa principala a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de SR i Le—
pornire al modelului (2) pe axa secundara a planului de lucru Dovceiton  m— %l

Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa T b cHETe [—
principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare TImTE e | 1
pozitivd sau negativa. -
Distanta pe axa 2: Distanta pozitjilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de linii: Numarul total de linii din model

Numar de coloane: Numarul total de coloane din model
Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului _

de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z).
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principald a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa axa secundara: Unghiul de rotire dupa care
este modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Punct pornire axa 1 A
Punct pornire axa 2 e E

Spatiere prina axa Fze a—
Spatiere in axa 2 Fle e

Definirea pozitiilor de

prelucrare

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
@ adaugati la o rotirea executata anterior a intregului model.

i
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Cadru drept, rotit sau distorsionat

=)

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru
Distanta pe axa 1: Distan{a pozitiilor de prelucrare pe axa
principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanta pe axa 2: Distan{a pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de linii: Numarul total de linii din cadru

Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru
Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z).
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificatd doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa axa secundara: Unghiul de rotire dupa care
este modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteii introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Parametrii Poz. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
cadru.

smarT.NC:

Definire pozitii

Programare
si editare

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa
Spatiere in axa 2
Numadr de 1inii
Numar de coloane
Rotatie

Poz. rot. axa ref.
Poz. rot. axa min.

e .

£,

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Cerc complet
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru

[} Diametru: Diametru cerc
-S Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
K°) prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
s, de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce
‘N o valoare pozitiva sau negativa.
g_ ° Numar de repetitii: Numar total de pozitii de prelucrare pe
© = cerc

©
o
'c g smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de
= @ prelucrare prin impargirea 360° la numarul de operatiuni de
8 5 prelucrare.

176

smarT.NC: Definire pozitii

Programnare
si editare

TNC:\snar TNC\NEW1 . HP

#[[E]Jcerc conpaet

Centru in prima axa
Centru in a dous axa
Diametru

Unghi pornire

Numar de repetitii

+50




Cerc pas

Ci

AS

Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru

Diametru: Diametru cerc

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce
o valoare pozitiva sau negativa.

Unghi de avans: Unghi polar incremental intre 2 pozitii de
prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Modificarea unghiului de avans schimba in mod automat
unghiul final, daca acesta a fost definit.

Numar de repetitii: Numar total de pozitii de prelucrare pe
cerc

Unghi final: Unghi polar al ultimei gauri. Axa de referinta:
Axa principala a planului activ de prelucrare (de ex. X pentru
axa sculei Z). Putefi introduce o valoare pozitiva sau
negativa. Modificarea unghiului final schimba in mod
automat unghiul de avans, daca acesta a fost definit.

smarT.NC:

Definire pozitii

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

[ JJcerc pas

Centru in prima axa
Centru in a doua axa
Diametru

Unghi pornire

Unghi incrementare
Numar de repetitii
Unghi oprire

e
80

+a5

+45

3

+135

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Modificarea inaltimii de pornire SEETNEE Dofimics POZARAL proszasere
E Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei e e
%i superioare a piesei de lucru - N
#[Zz|coordonata supratata super. ===
> 2
o Daca nu definiti o inaltime de pornire in definitia pozitiilor de 4“|
T @ prelucrare, smarT.NC seteaza intotdeauna coordonata — |
’5 suprafetei piesei de prelucrat la 0. L=
= < TR . P . a
= Daca modificati inaltimea de pornire, noua inaltime de pornire o4
g este valabila pentru toate pozitiile de prelucrare programate T
tSIPN ulterior. T
o ;
8 © Daca selectati simbolul pentru coordonata de suprafata W - ® %E
E g superioara din vizualizarea arbore, toate pozitiile de S g o
L prelucrare pentru care este valabilad aceasta inaltime de ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘
8 5. pornire vor deveni verzi in graficul de previzualizare.
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Definirea inaltimii de retractare pentru pozitionare (functia FLC 3 )
Utilizati tastele sageti pentru a selecta orice pozitie unica ce urmeaza a
fi accesata la o inaltime definita.

inaltime retragere: Introduceti coordonata absoluta la care

TNC trebuie sa acceseze aceasta pozitie. TNC marcheaza
pozitia cu un cerc suplimentar.

RETRAGERE

inaltimea de retragere pe care o definiti este raportats
@ intotdeauna la decalarea de origine activa.

smarT.NC: Definire pozitii

Programare
si editare

inaltime pre-pozitionare

Ed

=0 88

& Eﬂ:‘

[]
oS et i ©
= —
L)
i e
* | N
M e e Eﬁ on CLQ,
=i N ]
id-] o
—

) o] 1S ]
£3
==

| B Y
oo
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Definirea contururilor
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Definirea contururilor

Notiuni fundamentale

Contururile sunt definite in fisiere separate (tip fisier .HC). Deoarece figierele
.HC contin exclusiv descrieri ale contururilo—numai date geometrice,
fara date tehnologice—pot fi utilizate in mai multe scopuri: ca urme de
contur, buzunare sau insule.

Puteti crea un fisier HC utilizand funciiile traseu sau utilizand convertorul
DXF (optiune software) pentru a-l importa din fisiere DXF existente.

Descrierile de contur existente in programele mai vechi cu limbaj direct
(figiere .H) pot fi transformate usor in descrieri de contur smarT.NC
(consultati Pagina 189).

Ca si in cazul programelor de tip unitate si generatorului de modele,
smarT.NC afiseaza fiecare element de contur in vizualizarea arbore (1)
folosind o pictogramé corespunzatoare. Introduceti datele pentru fiecare
element de contur in formularul (2). In programarea de contur liber FK,
fmpreuna cu formularul de prezentare generala (2), exista pana la trei
formulare detaliate suplimentare (4) in care puteti introduce date
(consultati figura din dreapta jos).

smarT.NC:
Coordonate?

Definire

contururi

Programare
si editare

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Coordonata X

W"I

Raza cerc?

}Coordoniké v
s Linie eariezians L ° g
> W
’ Ta A
R —
» =y
v |
> | = s %l
= @
§ /)
/ /
/ / T s100% |
8 t LY [oFF]  on
b \ s |
% : N /— =
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ I . lEg
-
smarT.NC: Definire contururi Programare

si editare

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

cerc Fc

bate cerc | Date cere | Punct aux. |

[
Sentru cerc CCX I E— E
Sentru cerc ccy e =
825 cerc a0 |
= = P
directie rotatie @ [3lor- O |7IoR+ C OFF || S ;L
| oordonata x W
| soordonata v [
entru: Raza polara ccPR [ || T[] N
Sentru: Unghi polar CCPA ? ?
| o i) g
| i Sk
. ) :
/
J
/ —
/ < s100% %
[oFF]  on
5 g
- e e




inceperea programarii conturului
Programarea conturului cu smarT.NC poate fi pornita in doua moduri

diferite:

Direct din randul principal al meniului de editare, daca dori{i sa definiti
mai multe contururi separate

Din formular n timpul definitiei de prelucrare, daca doriti sa introduceti
numele contururilor care trebuie prelucrate

Inceperea programarii conturului din randul principal al meniului de

editare

PGM CONT.

FISIER
NOU

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati al treilea rand de taste soft

Incepeti programarea conturului: smarT.NC comuti la
gestionarul de figiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza toate programele de contur

Selectati un program de contur existent (*.HC) si deschideti-
| cu tasta ENT sau

Creati un program de contur nou: Introduceti numele
fisierului (fara tipul figierului), si confirmati cu tasta MM sau
INCH. smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile
de masura selectate.

smarT.NC introduce automat doua linii pentru definirea
suprafetei de desen. Daca este necesar, ajustati
dimensiunile.

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:\smarTNG HAKEN . HC
~ @TNe: =] STNC:\smarTNC\*. ¥ M
" cinero Nune 15, 740 - | ot. [roasicat [stere [H| " AHL
Ciscreendunps .. <Dir> —
‘SIsmarTNC Eeluerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011
v Lsystem Eplate DXF 22611 11.05.2005
» Cltncauide Esuin DXF 5705 11.05.2005
» @c: Euheel DXF 16573 11.05.2005
b 2H: =c12s5 HC 298 11.11.2011
v 2K [EICPOCKLINKS HC 168 11.11.2011
v 2n: [EICSTUDLINKS HC 160 11.11.2011
v 20: (IDREIECKRECHTS HC 184 11.11.2011
v 2P ; [ 582 14.11.2011
v 20: HC 432 11.11.2011
v 2R: EHEBELSTUD HC 184 11.11.2011
v 28: EKONTUR HC 634 11.11.2011
== = EKREISLINKS HC 160 11.11.2011
EIKREISRECHTS HC 160 11.11.2011
EIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011
EISLOTSTUDRECHTS HC 210 11.11.2011
EJVIERECKLINKS HC 20z 11.11.2011
E2FR1 HP 2779 23.11.2011
ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
s ESLOCHZEILE HP 794 11.05.2005
EENEW1 HP 109 23.11.2011 —---+ .|
_41 Obiecte £ 135,1KBytes / 183,8GBytes 1ib.
PAGINA PAGINA | SELECTARE copy SELECTARE |  FISIER ULTIMELE
n Nou FISIERE
TIP O [ E

Definirea contururilor
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inceperea programarii conturului dintr-un formular

Nou

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur (Unitatea 122, Unitatea 125)

Selectati campul de intrare in care se defineste numele
programului de contur (1, consultati figura)

Pentru a crea un fisgier nou: Introduceti numele figierului
(fara tipul fisierului) si confirmati cu tasta soft NOU
Specificati unitatile de masura pentru noul program de contur
cu butonul MM sau INCH din fereastra pop-up: smarT.NC
creeaza un program de contur cu unitatile de masura
selectate, deschide programarea conturului si utilizeaza
automat definitia piesei de prelucrat brute mentionata in
programul unitate (definitia suprafetei de desen).

Pentru a selecta un figier HC existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HC. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu programe de contur disponibile. Selectati unul din
programele de contur afisate si deschideti-l cu tasta ENT
sau cu butonul OK.

Pentru a edita un figier HC existent: Apasati tasta soft
EDITARE. smarT.NC porneste programarea conturului
Pentru a selecta un fisier HC cu convertorul DXF: Apasati
tasta soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra
pop-up cu fisiere DXF disponibile. Selectati unul din figierele
DXF afisate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau butonul
OK. TNC porneste convertorul DXF, cu care selectati
conturul dorit si cu care puteti salva numele conturului direct
n formular (consultati ,Procesarea fisierelor DXF (optiune
software)” la pagina 190).

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. | sculs | par. frez. |

I 1[a]
y
: 5[0
- H
r[-]
Adancime
Adancine patrundere
Admitere pt. latura
Asc./dint .sup. (Me3>
Compensare raza
Tip apropiere
l Number  .....
— Raza spropiere
B wene o
UL Unghi 1a centru
Nune contur
I
NCARCARE EEEEGhR NUME
smarT.NC: Programare Prosrenare
$i editare
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Prez. gen. ‘ Sculs | [ — |,
7[a] [ —
5[0 —
FE 150
FE 500

Fisier nou (fsrs cale si tip fisier)

Adancime
Adancime patrundere

men | anulare |

N e
] Tip apropiere ® o
[> Raza apropiere S
-] - Unghi 1a centru EC
; HC e
> S Nume contur
Ol T
] p
lm|
MM ‘ INCH‘ ‘ ‘ ‘ ‘




lesirea din programarea conturului

=)

Apasati tasta END: smarT.NC iese din programarea
conturului si revine la etapa din care ati pornit programarea
conturului: la ultimul program .HU activ, daca ati pornit
smarT.NC din randul principal, sau la formularul pasului de
prelucrare, daca ati pornit din formular.

Daca ati pornit programarea conturului dintr-un formular, se
va reveni automat la acel formular dupa iesirea din generator.

Daca ati pornit programarea conturului din meniul principal,
dupa iesirea din programare se va reveni automat la ultimul
program .HU selectat.

Definirea contururilor
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Lucrul cu programarea conturului

Prezentare generala

Elementele de contur sunt programate cu ajutorul functiilor
conversationale de dialog cunoscute. Pe langa tastele gri cu functii de
traseu, este disponibila si programarea de contur liber FK. Aceste
formulare sunt apelate prin tastele soft.

Graficele disponibile pentru fiecare cAmp de intrare si care indica

parametrul ce trebuie introdus sunt deosebit de utile in programarea FK.

Toate functjile cunoscute ale graficului de programare sunt disponibile Tn
smarT.NC fara restrictie.

Ghidarea sub forma de dialog din formulare este aproape identica cu cea
din programarea conversationala:

Tastele portocalii de pe axa pozitioneaza cursorul in cAmpul de intrare
dorit

Tasta portocalie | este utilizata pentru a comuta intre programarea
absoluta si cea incrementala

Tasta portocalie P este utilizata pentru a comuta intre programarea cu
coordonate carteziene si cea cu coordonate polare

smarT.NC: Definire contururi

Raza cerc?

Programare
si editare

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

a

B

o

erc FC

3
3
>
v
»

bste cerc | Date cere | Punct aux. |

entru cerc ccx
entru cerc ccy
2825 cerc

gizectie rotatie ® [Z2PR- © |gz[pR+ © OFF

| oordonata X

| soordonats v
Sentru: Razs polars CCPR
Sentru: Unghi polar CCPA

—

[
—
i)




Programarea conturului liber FK

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC
contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi introduse cu
tastele pentru funciii de traseu gri.

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia de
programare contur liber FK. TNC calculeaza conturul in baza informatiilor
introduse Tn formular. Sunt disponibile urmatoarele funciji:

Functie Tasta soft

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

smarT.NC: Definire contururi Erosremere
$i editare
TNC:\Snar TNC\HAKEN . HC ) pate cerc | pate cere | punct aux. [
= M
18 E7inie mur [F contru core oox e o]
T Centru cerc cCY +0 frm—
17 Solutie FSELECT | =
| Razad cerc 40
v1e [ uinie FL | — — 5
Directie rotatie® [3lor- O [lors C oFF| [
» 18 Linie FL T
. | Coordonata X W
20 Arc rotunjire RND | coordonata v
» 21 Linie FL Centru: Raza polara CCPR
= Centru: Unshi polar CCPA
> 22 cerc FC
:
23 Eesrc For

. 24 cerc FCT =

PORNIRE
UNIC

PORNIRE

RESET

+
PORNIRE

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK FroL

g 0N0E

fiecare cAmp de intrare (consultati ,Functionarea mouse-ului”
la pagina 41).; pentru detalii, consultati Manualul utilizatorului
pentru programare conversationala.

@ TNC afigseaza indicii privind intrarile de contur posibile pentru

Definirea contururilor
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inirea contururilor

Def

186

Functii ale graficelor de programare

smarT.NC: Definire c

Programare
si editare

ontururi

Functie Tasta soft
Generare grafic complet ReseT
PORI;IRE

Generare grafic programare bloc cu bloc

PORNIRE

Generati o grafica completa sau completati-o
dupa RESET + START

PORNIRE

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta soft
apare in timp ce TNC genereaza graficele
interactive.

OPRIR

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

bate cerc | Date cere | Punct aux. |

o]
v1s [7inie it Centru cerc ccx Fe =
Centru cerc ccy +0 =
17 [EF]so1utie FseLecT =
Razs cerc EQ)
vag [ uinie L — —
Directie rotatie® |75I0R- O |75IDR+ O OFF | S
vas [ uinie U = = =
) Coordonata X —j i
vzt [ binie FL Centru: Razs polara ccPR | || T[]
e
@ Centru: Unghi polar CCPA —;
v2z [EFcerc Fe & - L
v 23
24 2 s s |
s :
/ /
/ = s1e0x []
/ /
/ | & ¥
o on
\\ . ‘ %
FL FLT FC FeT FPOL.

- _d| A

PORNIRE

PORNIRE RESET
N +
B PORNIRE

Functie zoom (al treilea rand de taste soft): ‘ t ‘
Afigati si deplasati cadrul

'
-

smarT.NC:

Definire contururi

Programare
si editare

Functie zoom: Reduceti sectiunea. Apasati tasta
soft in mod repetat pentru a reduce mai mult.

Functie zoom: Mariti sectiunea. Apasati tasta
soft Tn mod repetat pentru a mari mai mult.

Reveniti la sectiunea initiala EE

FORM

Selectati zona marcata

DETALII
FEREASTRA

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

v 18 [inte Fut

17 [EFso1utie FseLecT
v [7]uinie FL
s 18 [ |uinie U

2o [Ef]arc rotuniire rND
> 21 EZinte o
v22 [Efoere ro

cerc FeT

—

Dste cerc | Date cere | Punct aux. |

Centru cerc ccx o =
Centru cerc CCY +0 fam——)
Reza cerc a8

Directis rotatie® [ouor- o [xJors € orr| |8 |
Coordonats x Pl

Coordonata v [+e
Centru: Raza polars CCPR T

Centru: Unghi polar CCPA !
G )

FEREASTRA | perqirr
BLK .
FORM FEREASTRA




Culorile diferite ale elementelor de contur afisate indica validitatea
acestora:

Albastru Elementul de contur este definit complet

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutji
posibile: selectati varianta corecta
Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina

elementul de contur: introduceti date suplimentare

Selectarea din mai multe solutii posibile

Definirea contururilor

Daca intrarile incomplete pot avea mai multe solutii posibile teoretic, smarT.NC: Definire contururi Prostanars
atunci (cu asistenta grafica) puteti selecta solutia corecta prin tasta soft:
TNC: \SmarTNC\HAKEN. HC bate cerc | Date cerc | Punct aux. [
" . e . . o = M
Afisati solutiile posibile e Bners B e~
SOLUTIE Raza cerc [ae |
. . . - . . . v Lfnfe o Directie rotatie® DR— C DR+{‘ OFF| S |
P — Selectati solutia afisata si deschideti-o D O YD GO ——— & @ %
SOLUTIE zo  [Ed]arc rotuniire R0 Coordonata ¥
b 21 Linie FL Centru: Raza polara CCPR
e Programati elemente de contur aditionale = i T PR AR

cerc FCT
SELECTARE

|[_ —
)

cerc FCT

Afigati grafic urmatorul bloc programat .

~ i
=

AFISARE R e

SOLUTIE

SELECTARE
SOLUTIE

SFARSIT
SELECTARE
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Functii disponibile pentru programarea contururilor

Functie Tasta soft

Preluati definitia piesei de prelucrat brute din programul  [urzzzes

PSA LUCRU

.HU daca ati apelat programarea de contur dintr-o unitate oruTA

= smarT.NC

o

5 Afisarea sau ascunderea numerelor blocurilor
= NR. BLOC
=

c

o Redesenare grafice de programare, de exemplu, daca
o liniile au fost sterse de interseciii

o

= Stergere grafice de programare soLTRE
.E GRAFICE
[

[T}

a

Afisati grafic elementele de contur programate imediat DESENARE

AUTOMATA

dupa introducere: Functie OPRIT / PORNIT PoR
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Conversia programelor conversationale de dialog existente in
programe de contur

n aceastd proceduré trebuie s& copiati un program de dialog
conversational existent (fisier .H) intr-o descriere de contur (figier .HC).
Deoarece cele doua tipuri de figiere au un format intern de date diferit,
trebuie creat un fisier ASCII intermediar pentru aceasta procedura de
copiere. Procedati ca atare:

Selectati modul de operare Programare si editare

PGM Apelati managerul de fisiere
MGT

8

Selectati programul .H care trebuie transformat

copreRe Selectati functia copiere: Introduceti *.A ca fisier {inta. TNC
e ¥ive creeaza un figier ASCII din programul conversational de
dialog.
Selectati fisierul ASCII creat

Definirea contururilor

copreRe Selectati functia copiere: Introduceti *.HC ca fisier {inta. TNC
creeaza o descriere de contur din figierul ASCII.
Selectati fisierul .HC nou creat si eliminati toate blocurile—cu
exceptia blocului de definitie al piesei brute BLK FORM—
care nu descriu contururi
Eliminati compensatiile de raza programate, vitezele de
avans si functiile M. Figierul .HC poate fi acum utilizat de
smarT.NC

(&)
i
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Procesarea figierelor DXF snarT.NC: Selectare elemente OXF [FEm

(optiune software)

Aplicatie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct in TNC,
pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare si a le salva ca
programe conversationale sau ca fisiere punct. Programele in limbaj
simplu astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control
TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai blocuri
L si CC/C.

BD__z17x2789MM

SETARE  SPECIFIC. | op perppe | seLecTARe | FANULARE | SALUARE
REFERINTA ELEMENTE | ELEMENTE END
STRAT. @ CoNTUR POZITIE | SELECTATE | SELECTATE

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Fisierele DXF ce urmeaza a fi procesate trebuie stocate
pe unitatea hard a TNC-ului.

Tnainte de a incérca fisierul in TNC, asigurati-va ca
numele fisierului DXF nu contine spatii, caractere
nepermise sau speciale.

Fisierul DXF care urmeaza a fi deschis trebuie sa contina
cel putin un strat.

TNC accepta cel mai frecvent format DXF-, R12
(echivalent cu AC1009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generati un figier
DXF din CAD sau alt program de desen, asigurati-va ca il
salvati in format ASCII.

Urmatoarele elemente DXF pot fi selectate drept
contururi:

LINE (linie dreapta)

CIRCLE (cerc complet)

ARC (arc de cerc)

POLYLINE (poligon)

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Deschiderea unui figsier DXF

Convertorul DXF poate fi pornit in moduri diferite:

L. Din gestionarul de figiere, daca doriti sa extrageti mai multe contururi
E sau fisiere de pozitionare consecutiv
— Din formular, in timpul definirii unitatilor de prelucrare 125 (urma
L) — contur), 122 (buzunar de contur) si 130 (buzunar de contur sau model
o o de puncte), daca trebuie sa introduceti numele contururilor ce vor fi
.% © prelucrate
= E Tn timpul definirii prelucrérii, dacé introduceti pozitiile de prelucrare prin
®© O fisiere punct
Qo

o
8 c TNC salveaza in mod automat decalarea de origine si zoom-
8 g‘ @ ul actual la iesirea din convertorul DXF. Daca doriti sa
o redeschideti acelasi fisier DXF, TNC incarca aceste
al informatii (valabil pentru fisierul selectat precedent).
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Pornirea convertorului DXF din managerul de fisiere

Selectati modul de operare smarT.NC

Apelati managerul de figiere

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru selectarea
tipului de fisier care sa fie afisat, apasati tasta soft
SELECTARE TIP

Pentru a vizualiza toate figierele DXF, apasati tasta soft
AFISARE DXF

Selectati fisierul DXF dorit si incarcati-I cu tasta ENT.
smarT.NC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului DXF pe ecran. TNC afiseaza straturile in fereastra
din stanga si desenul in fereastra din dreapta.

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)

193



igierelor DXF
(optiune software)

Procesarea f

194

Pornirea convertorului DXF dintr-un formular

AFISARE
XF

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur sau fisiere punct

Selectati campul de intrare in care va fi definit numele
programului de contur sau al fisierului punct

Pentru a porni convertorul DXF: Apasati tasta soft
AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra pop-up cu
figsiere DXF-disponibile. Daca este nevoie, selectatj
directorul in care sa fie salvat fisierul DXF. Selectati unul din
fisierele DXF afisate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau
butonul OK. TNC porneste convertorul DXF cu care selectati
conturul sau pozitiile dorite si cu care puteti salva numele
conturului sau al figierului punct direct in formular (consultatj
.Procesarea fisierelor DXF (optiune software)” la pagina
190.)

smarT.NC: Programare

Nume cale pt. descriere contur

Programare
si editare

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. | scuta | par. trez. |

(]

- * [Fhjz7s Tresewr conturuiui 30 y

|

(]
|
& 2
i)

D S

|

| o

|

Adancine
Adancime patrundere
Adnitere pt. latura

Asc./dint.sup. (MO3)

Compensare raza

Tip apropiere

Raza apropiere
Unghi 1a centru

Nume contur

AFISARE AFISARE

Nou

SELECTARE
3

HC




Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare:

Setare Tasta soft
CULOARE NORMALA/INVERSATA: Schimbarea

: .
schemei de culori INVERS
MOD 3-D/MOD 2-D: Comutati intre modurile
2-D $| 3-D MODUS-2D
Unitatea de masura MM/INCI: Introduceti unitatea de  [urere
masura a fisierului DXF. TNC va genera apoi ey
programul de contur folosind aceasta unitate de
masura.

Setati toleranta. Toleran{a specifica la ce distanta se pot [ serere
afla unele de altele elementele de contur invecinate.
Puteti utiliza toleranta pentru a compensa inexactitatile

de la efectuarea desenului. Setarea implicita depinde

de dimensiunile intregului fisier DXF.

Setare rezolutie: Rezolutia specifica numarul de —
zecimale pe care TNC le va utiliza la generarea
programului de contur. Setare prestabilita: 4

zecimale (echivalente cu rezolutie de 0,1 pm)

smarT.NC: Selectare elemente DXF [
si editare

- ..@luerkzeugplat t>>

Informatii element
ox ©0.0000

0.0000

[BD__317%z789MM

CULOARE UNITATE e e PUNCT ARATA
NORMALA MASURA SUPL. CERC CALE END

InvERs | MODUS-2D | ] gwow | TOLERANTA | REZOLUTIE el oo

Procesarea figierelor DXF
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Setare Tasta soft

Mod pentru stabilirea punctelor la cercuri si arce de PuNT
cerc: Acest mod determina daca TNC stabileste feal or
automat centrul cercului cand se aleg pozitiile de

prelucrare cu ajutorul mouse-ului (OPRIT), sau daca

vor fi afigate si alte puncte pe cerc.

OPRIT

Nu afisa puncte suplimentare pe cerc. Gaseste
centrul cercului in mod direct, cand este executat
un click pe cerc sau arc.

PORNIT

Afigseaza puncte suplimentare pe cerc. Preluati
fiecare punct de pe cerc dorit prin clic pe acesta

Afisare traseu scula: Specificati daca TNC trebuie sa e

afigeze traseul sculei in timpul selectarii pozitiilor de souLa
prelucrare.

Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
@ deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.



Setari straturi SsmarT.NC:

De regul3, fisierele DXF contin mai multe straturi, cu care designerul - -oluerkzsusplat t>>
organizeaza desenul. Designerul utilizeaza straturile pentru a crea
grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei de
prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de design, umbre si texte.

Selectare elemente DXF

Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile in timpul selectarii
contururilor, putefi ascunde toate straturile in plus continute de fisierul
DXF.

Fisierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa contina
@ cel putin un strat.

Puteti selecta chiar un contur daca designerul I-a salvat pe
straturi diferite.

Programare
si editare

setare  SPECIFIC. | op porape | seLecTare | ANULARE DL SARE]
REFERINTA ELEMENTE | ELEMENTE
)

STRAT CONTUR EocILIEY | PsEiEcTATE]| ISEECTATE

J— Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru setarile
straturilor. In fereastra din stanga TNC afiseaza toate
straturile continute de fisierul DXF activ
Pentru a ascunde un strat, selectati-I cu butonul din stanga al
mouse-ului si debifati caseta acestuia pentru a-l ascunde
Pentru a afisa un strat, selectati-l cu butonul din stanga al
mouse-ului si bifati din nou caseta acestuia pentru a-l afisa

Procesarea figierelor DXF
(optiune software)
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Specificarea punctului de referinta smarT.NC: Selectare elemente DXF

Originea din desenul fisierului DXF nu este intotdeauna plasata intr-un —--Oluerkzeuspiat t>>

mod care sa va permita sa o utilizati direct ca punct de referin{a pentru
piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care putefi
decala originea din desen la o locatie adecvata, daca faceti clic pe un

element.

lor DXF

Puteti defini un punct de referinta in urmatoarele locatii:

isiere

La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

Informatii element
ox ©.000

La inceputul sau sfarsitul unui arc de cerc ov oo

o0z ©.0000

La trecerea dintre cadrane sau in centrul unui cerc complet
La intersectia dintre:

O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se face serere || SPEOTFIC.  smiecreme | seieoreme | ANULRRE | smLueRe
chiar pe prelungirea uneia dintre linii srear || TGN | oo | eommie | seleorare | seveorare

SELECTATE SELECTATE
O linie si un arc de cerc
O linie si cerc complet

Un cerc complet / segment de cerc si un cerc complet / segment de
cerc

[BD__317#2Z78MM

Procesarea f
(optiune software)

un mouse atasat prin port USB pentru a specifica un punct

Q Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta
odata ce ati selectat deja un contur. TNC nu calculeaza
datele conturului efectiv pana nu salvati conturul selectat
intr-un program de contur.
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Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

SPECIFIC.
REFERINTA
@

Selectati modul pentru specificarea punctului de referinta
Faceti clic pe elementul pe care doriti sa plasati punctul de
referintd cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute

Faceti clic pe steluta pe care doriti s-o selectati ca punct de
referinta. TNC seteaza simbolul punctului de referinta in
locatia selectata. Utilizati functia de zoom daca elementul
selectat este prea mic

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

SPECIFIC.
REFERINTA
@

=)

Selectati modul pentru specificarea punctului de referinta
Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc complet sau
arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
seteaza simbolul punctului de referinta la intersecie.

TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
aceasta se afla pe extensia unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiata de clicul de mouse executat
pe al doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o interseciie, va anula
marcajul primului element.

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Informatii despre element

Tn partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza la ce distanta se afla
punctul de referinta ales fata de originea desenului.

smarT.NC: Selectare elemente DXF Programare

si editare

- . .@1uerkzeugplat t>>

lor DXF

[ By
23
2]
— (O
-‘L’\ ; Informatii element
ox @.0000
- o olomme
© o o0z ©.0000
Qo
© o
[ =
m : [BD__317%279MN
Q5 serare || SPECIFIC.  op gorape | seLecrare | ANULARE | SALUARE
[e) o REFERINTA ELEMENTE | ELEMENTE END
o gl @ SR POZITIE | SELECTATE | SELECTATE
(=)
[« I
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Selectie contur, program salvare contur

=)

SELECTARE
CONTUR

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta un contur.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Selectati modul de selectare a unui contur. TNC ascunde
straturile afisate in fereastra din stanga, iar fereastra din
dreapta devine activa pentru selectarea conturului.

Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. In acelasi timp, TNC marcheaza elementul selectat
cu un simbol (cerc sau linie) in fereastra din stanga.

Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Daca urmatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile, acestea
devin verzi. Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
prelua toate elementele Tn programul de contur. TNC
afiseaza toate elementele de contur selectate in fereastra
din stanga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi in
coloana NC fara a fi bifate. TNC nu salveaza aceste
elemente Tn programul pentru contururi

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat facand din nou clic pe element din fereastra din
dreapta si apasand simultan tasta CTRL.

Daca ati selectat linii complexe, TNC afiseaza un numar de
identificare pe doua niveluri in fereastra din stanga. Primul
numar este seria elementului de contur, al doilea element
fiind numarul de element al liniei complexe respective din
fisierul DXF.

Pentru a salva elementele de contur selectate intr-un
program cu limbaj comun, introduceti orice nume de fisier in
fereastra contextuala afisata de TNC. Setare prestabilita:
Numele figierului DXF

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in directorul
n care este salvat si figierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe contururi: Apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati urmatorul
contur conform pasilor descrisi mai sus



TNC transfera de asemenea definitiile piesei brute de
prelucrat (BLK FORM) in programul de contur. Prima
definitie contine dimensiunea fisierului DXF. A 2-a, care
este cea activa, contine doar elementele de contur
selectate, rezultand Tntr-o marime optimizata a piesei
brute de prelucrat.

TNC salveaza numai elementele care au fost efectiv
selectate (elementele albastre), ceea ce inseamna ca au
fost bifate in fereastra din stanga.

Daca apelati convertorul DXF dintr-un formular,
smarT.NC inchide automat convertorul DXF dupa ce ati
selectat functia SALVARE ELEMENTE SELECTATE.
smarT.NC scrie numele conturului definit in campul de
intrare de unde ati pornit convertorul DXF.

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza prin puncte
comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de contur. Aceasta functie
este disponibila automat daca sunteti in modul pentru selectarea unui contur.

Procedati ca atare:

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci este
colorat albastru.

Executati un clic pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica
punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale
selectabile cu stelute simple.

Apasati tasta CTRL si executati un clic pe punctul de intersectie: TNC
imparte elementul de contur in punctul de intersectie si stelutele dispar.
Daca exista un gol intre elemente sau acestea se suprapun, TNC
extinde aceste elemente de contur conectate necorespunzator pana la
punctul de intersectie al celor doua elemente.

Executati un clic pe elementul de contur divizat din nou: TNC afiseaza
din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un clic pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat in
albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)

o linie dreapta, atunci TNC extinde/scurteaza elementul de
contur de-a lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur
care urmeaza a fi extins sau scurtat este un arc de cerc,
atunci TNC extinde/scurteaza elementul de contur de-a
lungul aceluiasi arc.

@ Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente
de contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incat directia
sa fie determinata exact.

Q Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat este
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Informatii despre element

In partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza informatii despre
elementele de contur care au fost selectate ultima data cu clic de mouse
in fereastra stanga sau dreapta.

Linie dreapta
Punctul de sfarsit al liniei drepte si punctul de inceput nu sunt accesibile
Cerc sau arc

Punctul centrului de cerc, punctul sfarsitului de cerc si directia de rotire.
Inaccesibil: punctul de pornire si raza cercului

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
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Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
@ un mouse atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie
de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Daca este necesar, configurafi setarile de baza astfel
incat TNC sa afiseze traseele sculei (consultati ,Setari de
baza” la pagina 195.)

Sunt disponibile trei posibilitati in generatorul de modele pentru definirea
pozitiilor de prelucrare:

Selectare individuala:
Selectati pozitia de prelucrare dorita facand clic cu mouse-ul

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul:
Puteti selecta toate pozitiile gaurilor dintr-o zona prin glisarea mouse-
ului pentru a defini zona respectiva

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui diametru:
Introducénd diametrul unei gauri, puteti selecta toate pozitiile gaurilor
cu diametrul respectiv din figierul DXF

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Selectare individuala

SELECTARE
POZITIE

Selectati modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
indica locatjile posibile pentru pozitiile de prelucrare de pe
elementul selectat, marcate cu stelute. Faceti clic pe una din
stelute: TNC incarca pozitia selectata in fereastra din stanga
(afiseaza un simbol punct). Daca faceti clic pe un cerc, TNC
adopta centrul cercului ca pozitie de prelucrare.

Daca este necesar, puteti deselecta elementele selectate
facand din nou clic pe element din fereastra din dreapta si
apasand simultan tasta CTRL (faceti clic in interiorul zonei
marcate).

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la intersectia a
doua elemente, faceti clic pe primul element cu butonul din
stanga al mouse-ului: TNC va afisa caracterul steluta la
pozitiile de prelucrare selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
incarca intersectia elementelor in fereastra din stanga
(afiseaza un punct).

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ENT

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier
de puncte, introduceti orice nume de fisier in fereastra
contextuala afigsata de TNC. Setare prestabilita: Numele
fisierului DXF

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in directorul
n care este salvat si figierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrisi mai sus.



Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu mouse-ul @

i o woclEapugsalowo ]
Selectati modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC = za [ezenen
e ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar

fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea

pozitiei.

Apasati tasta Shift de pe tastatura, apoi apasati tasta din 2 =

stanga a mouse-ului si glisati pentru a defini zona in care e ot
. H X . [5.500000000000000¢ 5.500000000000000(

TNC va adopta toate centrele cercurilor ca pozitii de gauri: N << [ < viamerer > ER(EE > [5>1]

TNC deschide o fereastra in care puteti filtra gaurile dupa [ Ase1y path optinization

dlmenSIune Number of positions after filtering: 12

</ apply Hcancel

Configurati setarile filtrului (consultati ,Setari filtru” la pagina
212) si faceti clic pe butonul Utilizare pentru a confirma:
TNC incarca pozitiile selectate in fereastra din stdnga
(afiseaza un punct).
Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat deja, prin deselectarea si, implicit, redeschiderea == r— — ———
zonei, de data aceasta apasand simultan tasta CTRL.

SaLvARE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier

seicorare de puncte, introduceti orice nume de fisier in fereastra
contextuala afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele
fisierului DXF. Daca numele fisierului DXF contine caractere
speciale sau spatii, TNC le va inlocui cu caractere de
subliniere.

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in directorul

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)

ENT n care este salvat si fisierul DXF.
e Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
sELEcTATE a le salva intr-un fisier diferit, apasati tasta soft ANULARE

ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform

pasilor descrisi mai sus. @
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui

diametru

SELECTARE
POZITIE

SELECTARE
DIAMETRE

Selectati modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afigate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Selectati ultimul rand de taste soft.

Deschideti dialogul pentru introducerea diametrului:
introduceti diametrul dorit in fereastra contextuala afisata de
TNC.

Introduceti diametrul dorit si confirmati-l cu tasta ENT: TNC
cauta in fisierul DXF diametrul introdus, apoi afiseaza o
fereastra pop-up avand selectat diametrul cel mai apropiat
de diametrul introdus. De asemenea, puteti filtra retroactiv
gaurile, in functie de dimensiune.

Daca este necesar, configurati setarile filtrului (consultati
»Setari filtru” la pagina 212) si faceti clic pe butonul Utilizare
pentru a confirma: TNC incarca pozitiille selectate in
fereastra din stanga (afiseaza un punct).

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat deja, prin deselectarea si, implicit, redeschiderea
zonei, de data aceasta apasand simultan tasta CTRL.

@ TNC: \dumpPaM\WERKZEUGPLATTE . DXF
# e ap . oW e b X &
Id |[Element

[

Hole diameter to be found]

v L s |



SALvARE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier

sevcorare de puncte, introduceti orice nume de fiier in fereastra
contextuala afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele
fisierului DXF. Daca numele fisierului DXF contine caractere
speciale sau spatii, TNC le va inlocui cu caractere de
subliniere.

Confirmati: TNC salveaza programul de contur in directorul

ENT n care este salvat si fisierul DXF.

Lane Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
seLecrate a le salva intr-un fisier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform

pasilor descrigi mai sus.

Procesarea figierelor DXF
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Setari filtru

Dupa ce atj utilizat functia de selectare rapida pentru a marca pozitiile
gaurilor, apare o fereastra contextuala in care cel mai mic diametru gasit
este in stanga, iar cel mai mare in dreapta. Cu ajutorul butoanelor aflate
imediat sub afisajul diametrelor puteti regla cel mai mic diametru in zona
din stanga, iar pe cel mai mare in zona din dreapta, astfel incat sa puteti
incarca diametrele gaurilor dorite.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:

Setare filtru pentru cel mai mic diametru Tasta soft
Afisare cel mai mic diametru gasit (setare eg
implicita)

Afisare urmatorul cel mai mic diametru gasit

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit

Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mic diametru la
valoarea setata pentru cel mai mare diametru

>>

|l |l

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
P OCE e R E X OWwo x &
Id [E1ement

Smallest diameter: Largest diameter:

[5.See000000000000¢ [5.500000000000000(
B o< <] <= Diameter => > | >

[ AppPly path optimization
Number of positions after filtering: 12
7 apply #cance1

[Z0__317%z67MM




Setare filtru pentru cel mai mare diametru Tasta soft

Se afiseaza cel mai mic diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mare diametru la
valoarea setata pentru cel mai mic diametru

<<

Afisare urmatorul cel mai mic diametru gasit

Afigsare urmatorul cel mai mare diametru gasit

k| B

Afisare cel mai mare diametru gasit (setare
implicita)

Cu optiunea aplicare optimizare traseu (setare implicita), TNC sorteaza
pozitiile de prelucrare selectate pentru cel mai eficient traseu al sculei
posibil. Puteti afisa traseul sculei printr-un clic pe tasta soft AFISARE
TRASEU SCULA (consultati ,Setari de baza” la pagina 195.)

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Informatii despre element

smarT.NC: Selectare elemente DXF :ﬁxﬁ:
In partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza coordonatele pozitiei de
prelucrare care au fost selectate ultima data cu clic mouse in fereastra
§ stanga sau dreapta
o Anulare actiuni
1Y . . . . . N
o Puteti anula cele mai recente patru actiuni pe care le-ati efectuat in modul
[Chey pentru selectarea pozitiilor de prelucrare. Ultimul rand de taste soft
[ E dispune de urmatoarele, in acest sens:
-Q\ ; - - Informatii element
Lok = Functie Tasta soft ox " e.c0e0
© o 0z ©.0000
Qo Anularea celei mai recente actiuni executate REVENTRE
m 0 ACTIUNE
n C
m .E [BD__317%279MN
8 5 Repetarea celei mai recente actiuni executate REPETARE el ||| EEan (| emevns | exenens )| SR || S ‘ END ‘
hed s ACTIUNE BRI @ b POZITIE | gp| ECTATE | SELECTATE
[ A
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Func;la 2Z00m smarT.NC: Selectare elemente DXF e

TNC dispune de o functie de zoom puternica, pentru recunoasterea facila —--Otuerizeusplat >
a detaliilor mici la selectarea de contururi sau puncte.

Functie Tasta soft

Marire piesa de prelucrat. TNC mareste intotdeauna [+
centrul vizualizarii afisate curent. Utilizati barele de
parcurgere pentru a pozitiona desenul in asa fel in

fereastra, incat dupa apasarea tastei soft sa apara

sectiunea dorita.

Informatii element
ox ©.0000

0.0000

Micsorare piesa de prelucrat

[BD__zBa*zaznh

~ [ = [afe[=]m

Afisati piesa de prelucrat la dimensiunea originala

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)

Mutare zona marita in sus

Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita la stanga

Mutare zona marita la dreapta

R EEE
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Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari
@ si micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia
cursorului mouse-ului.

Procesarea figierelor DXF

(optiune software)
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Deducerea datelor din Programele

= = 1: =n=m # //

conversationale (optiune software) . /// 23
Functie @ . \ £
Puteti utiliza aceasta functie pentru a copia secfiiunile de contur sau chiar E : \\ 2 2
contururi intregi din programele conversationale existente, in specialcele o - \ a2
create cu sistemele CAM. TNC afiseaza grafic programele o - £ 3
conversationale in mod 2-D sau 3-D. o — 28
[ d

Deschiderea unui figsier program conversational 5 £ §
E Selectati modul de operare smarT.NC P me M ]
Selectatj orice etapa de prelucrare pentru care sunt | < ®

necesare programe de conturare S o

Selectati campul de intrare in care va fi definit numele BO=SYYrSTERSTERT 7T 2 s

programului de contur sau al fisierului punct Qo

SvaE Pentru a afisa toate fisierele programelor conversationale,
- apasati tasta soft SHOW H

Selectati directorul in care este salvat figierul
Selectati fisierul dorit H
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Definirea decalarii de origine, selectarea si
salvarea conturului

Pasii pentru setarea decalarii de origine si selectarea contururilor sunt
identice cu deducerea datelor dintr-un fisier DXF:

29

Consultati ,Specificarea punctului de referinta”, la pagina 198
Consultati ,Selectie contur, program salvare contur”, la pagina 201

Deducerea datelor din Programele
conversationale (optiune software)
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Testarea grafica si rularea unui
program unitate

Programare grafice

=)

TNC poate genera un grafic bidimensional al conturului in timp ce il
programati:

Graficele interactive de programare sunt disponibile numai
pentru crearea unui program de contur (figier .HC).

RESET
+
PORNIRE

PORNIRE
uNIC
PORNIRE

Generare grafic complet
Generare grafic programare bloc cu bloc
Incepere si finalizare grafic

Generare automata a graficului in timpul programarii

Stergerea graficului

Actualizarea graficului

GRAFICE

AFISARE
OMITERE
NR. BLOC

Afisarea sau ascunderea numerelor blocurilor

smarT.NC: Definire

contururi

Programare
si editare

TNC: \Smar TNC\HAKEN . HC

Linie FLT

Solutie FSELECT
vas [ |uinie FL
vae [E |uinie Fu

2 [EZarc rotuniire rNo
vzr [ uinte Fu
v22 [Icerc Fe

cerc FeT

Cerc FCT

Date cerc | Date cere | Punct aux. |

Centru cerc ccx +0
Centru cerc ccy +0
Razs cerc £
Directie rotatie® |ZIDR- C |73 /DR+ O OFF

Coordonata X
Coordonata v

Centru: Raza polara CCPR U

[+o

0

Centru: Unghi polar CCPA A |
Ll o =

L oo 11

i - ‘ o

[ &H

/ s

e B

FL FLT FC FcT FPOL PORNIRE RESET
IA A :Z o NIC 5

=S| PORNIRE

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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Grafice de testare si grafice de rulare program smarT.NC: Testare prosrorare

TNC:\smarTNC\123. HU

M

~e [EJprogran: 123 mm

'S
5
s Selectatj dispunerea GRAFICE sau PROGRAM+GRAFICE. . |t cvs v —=
2 @ v 2 [[@]a11 pECAL.ORIG. in atara drep =
o Q
S =
- o
o TNC poate afiga grafic o operatie de prelucrare in submodurile de i
,8 & operare _Rulalfe Fest si quare program. .Urmatoarele functii sunt %%
=8 disponibile prin intermediul tastelor soft:
m = . . S100%
5 S @ Vizualizare plan %l;
m S
o % = Proiectie in trei planuri g %E
s S’ :l D o OPRIRE == *S:D:NIRE a:mn:::zr
. . L LA PORNIRE unIC +

3 o Vizualizare 3-D H ’ pormtee | oo
- Q

opRIRE Rularea unui test de program pana la un anumit bloc

Testare program complet

PORNIRE

Testare program unitate cu unitate
ui
[ ]

ReseT Resetare piesa bruta si testare program complet
PORI;IRE
escunese Afigare/Ascundere contur piesa bruta
RESETARE Resetare piesa de prelucrat bruta

BLK
FORM

@ RSCUNGERE Afigare sau ascundere scula

AFISARE

SCULE
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+

gl=

o
o
E

.

Ui

Activati sau dezactivati functia ,contorizare timp de
prelucrare”

la in considerare sau ignora blocurile de program cu prefixul slash
Selectati functiile cronometrului

Setarea vitezei de simulare

Functii pentru marirea sectiunii

Functiii pentru planuri sectionale

Functii pentru rotire si marire/micsorare

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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W Af|§ér| de stare smarT.NC: Rulare program ':;":;;::;: ‘
=
g TNG:\smarTNC\123.HU prez. gen. [pem | PAL |LBL | cve 1] ros| >
) B=—|progran: 123 am REAL X +0.000 B +0.000 " E

N H b1 700 Setari program z .mﬁgzg = s =
o Selectati modul de ecran PROGRAM+STARE. 2 [Wen ocononte.om toes aren 15 oo o =
=
S} Su
- - P

~ N . . . &
ik In modul rulare program, intr-o fereastra din partea de jos a ecranului vor =
T O . . . - LeL REP = %
o+ fi afisate informatji despre re— © 000000
= - _ ——
= C Pozitia sculei +0.808 Y +0.000 2z  +440.008 3
oS Viteza de avans "B +0.000 #C +0.000
© £ &
s Functii auxiliare active s e Cis1 o.c00 I =
5 .
e U') RAcA 3R~A H q H T H H PREZ. GEN. STARE. STARE AL <= =D EesEee
n O Apa_sand tastele soft sau faAcand clic pe flje puteti afisa informatii | || g || — l
ﬁ & suplimentare despre stare intr-o fereastra de pe ecran:

Activati fila Prezentare generala: Afiseaza cele mai

STARE importante informatii despre stare

E Activati fila POS: Afiseaza pozitiile

E Activati fila SCULA: Afiseazd date despre scula

e Activati fila TRANS: Afiseaza transformarile active ale

coorooN. coordonatelor
Deplasati filele spre stanga

Deplasati filele spre dreapta
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Rularea unui program unitate

=)

Puteti rula programe unitate (*.HU) in modul de operare
smarT.NC sau in modul de operare cu secventa completa
Rulare program, Bloc unic sau Rulare program, Secventa
completa.

Cand este selectat modul de operare ,Rulare program
smarT.NC”, TNC dezactiveaza automat toate setarile globale
pentru rularea programului pe care le-ati activat in modurile
de rulare conventionala de program Bloc unic sau Secventa
completa. Consultati Manualul de utilizare programare
conversationala pentru informatii suplimentare despre acest
subiect.

Puteti rula un program unitate in submodul Rulare program in
urmatoarele moduri:

Rularea programului unitate cu unitate
Rularea intregului program
Rularea anumitor unitati active

®)

Va rugam sa retineti instructiunile despre rularea
programelor din manualul masinii si Manualul utilizatorului.

smarT.NC:

Rulare program

Programare

si editare

TNC:\smarTNC\123.HU
- e

b1

B Program: 123 mm

700 Setari program

. T8 D1e
> 2 411 DECAL.ORIG.in afara drep

. 1s0-0300 R

- 3 [[OJ]251 Buzunar areptunghiuiar [

prez. gen. |pem | PAL |LBL | cve 1] ros| >
REAL X +0.000 | #8 +0.000

v +0.000  #C +0.000

2z +ade.000

+5.0000
DR-TAB

DL-PGM DR-PGM

~a
» -
P
LeL
¢4
LeL REP =
PEM CALL @ e0:00:00 @ [E
Sl PGM actiu:
ox Sihm1 18:41
e
X +0.000 Y +0.000 2 +440.000| = ¥
[X] oFE o
+B +0.000 *C +0.000
g
200
! S1 ©.000
REAL @:0 T s zs 75 Fo ns /8
RULARE RULARE RULARE SCANARE | INSERARE e TABEL [E==seees
wrrarr || toate | unrrare aoc | :3 s || e
UNICE UNITATILE| AcTIvA | [Ceie= | e S I

Testarea grafica si rularea unui

program unitate

223



Testarea grafica si rularea unui

program unitate

224

Procedura

EXECUTARE

- H

RULARE
UNITATI
UNICE

RULARE
TOATE
UNITATILE

RULARE
UNITATE
ACTIVA

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati submodul Rulare program

Apasati tasta soft RULARE UNITATE sau

Apasati tasta soft RULARE TOATE UNITATILE sau

Apasati tasta soft RULARE UNITATE ACTIVA sau



Pornirea din mijlocul programului (scanare bloc, functie FCL 2)

Utilizati functia de pornire din mijlocul programului (scanare bloc) pentru
a rula un program pentru piesa de la orice numar de linie dorit. TNC cauta
numarul liniei Tn blocurile de program si afiseaza conturul (selectafi modul
PROGRAM + GRAFICE).

Daca punctul de pornire se afla intr-un pas de prelucrare in care ati definit
doua sau mai multe pozitji de prelucrare, puteti selecta punctul de pornire
dorit prin introducerea unui index de puncte. Indexul de puncte contine
pozitia punctului in formularul de intrare.

Puteti selecta indexul de puncte foarte ugor daca afi definit pozitia de
prelucrare intr-un tabel de puncte. smarT.NC afiseaza automat modelul
de prelucrare definit intr-o fereastra de previzualizare in care puteti
selecta un punct de pornire printr-o tasta soft.

smarT.NC: Rulare progranm

Programare
si editare

TNC: \smarTNC\122.HU

- o [[E—|progran: 123 mm

Numér linie

=____ |
Nume program [TNC:\snarTNCN\123.HU

Tabe] puncte

Index punct

JR——
Nune fisier [TNGINSRATTNCNUFORM.PNT - ||

Repetitii
cantitate[@
Ultima intrerupere a programului saluata
Numér linie

— Nume program

Previ

uslizare fisier:

Index punct
WB Nume fisier
REAL :0 ds z/s 75 Fe ns /s
e e e e T
OPR L [ OPR [POR

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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Pornirea din mijlocul programului intr-un tabel de puncte (functie

Selectati modul de operare smarT.NC

-n
H?FEO
@ r

D

exeouTARE Selectati submodul Rulare program
ScavARE Selectati pornirea la mijlocul programului

BLOC . - g g .
] Introduceti numarul unitatii de prelucrare de la care vreti sa

Tncepeti rularea programului de prelucrare. Confirmati cu
tasta ENT. smarT.NC afiseaza continutul tabelului de puncte
in fereastra de previzualizare

URMATORUL Selectati pozitia de prelucrare din care vreti sa reluati

= prelucrarea

Apasati tasta NC Start: smarT.NC calculeaza toti factorii

Testarea grafica si rularea unui

program unitate

B 88 [

necesari
I Selectati functia pentru apropierea de pozitia de pornire: Intr-
PoZITIE o fereastra pop-up, smarT.NC afiseaza starea masinii

necesara in pozitia de pornire

Apasati butonul NC Start: smarT.NC restabileste starea
masinii (de exemplu introducerea sculei necesare)

Apasati din nou butonul NC Start: smarT.NC se deplaseaza
n pozitia de pornire Th secventa afisata in fereastra pop-up.
Ca alternativa, puteti efectua o deplasare separata pe
fiecare axa la pozitia de pornire

Apasati butonul NC Start. smarT.NC reia rularea
programului.

=
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In plus, urmétoarele functii sunt disponibile in fereastra pop-up:

—— Afisare/Ascundere fereastra previzualizare
OPR

Afisare/Ascundere ultimul punct de intrerupere a
programului salvat
Incarcare ultimul punct de intrerupere program salvat

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

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

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

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

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

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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