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Le Pilote smarT.NC

... est un outil concis de programmation destiné au nouveau
mode d'utilisation smarT.NC de I'i'TNC 530. Si vous désirez
compulser le guide complet de programmation et d'utilisation
de I''TNC 530, reportez-vous au Manuel d'utilisation.

Symboles utilisés dans le Pilote:

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

@5 Remarque importante!

Attention: Danger pour |'opérateur ou la machine en
cas de non-observance!

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

Commande Numéro du logiciel CN
iTNC 530 340 490-02

iTNC 530, version Export 340 491-02

iTNC 530 avec 340 492-02

Windows 2000

iTNC 530 avec 340 493-02

Windows 2000, version Export

Poste de programmation 340 494-02

iTNC 530

Le Pilote smarT.NC
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Principes de base

Présentation de smarT.NC

Avec smarT.NC, vous créez de maniére simple et pour les différentes
étapes de |'usinage (Units) des programmes conversationnels Texte clair
structurés que vous pouvez également traiter avec I'éditeur Texte clair.
Bien entendu, la représentation sous forme de formulaires permet aussi
d'afficher les données qui ont été modifiées dans I'éditeur Texte clair car
smarT.NC utilise toujours comme seule base de données e programme
conversationnel Texte clair ,normal”

Des formulaires clairs pour I'introduction des données (cf. figure 1 en
haut et a droite) facilitent la définition des parametres d'usinage qui sont
en outre affichés graphiguement dans une figure d'aide (2). La
représentation structurée du programme sous forme d'arborescence (3)
offre un rapide apercu des étapes d'usinage du programme d'usinage
concerné.

smarT.NC constitue un mode d'utilisation universel séparé que vous
pouvez mettre en ceuvre en alternative a la programmation
conversationnelle Texte clair que vous connaissez déja. Dés que vous
avez défini une étape d'usinage, vous pouvez la tester graphiquement et/
ou l'exécuter dans le nouveau mode d'utilisation.

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
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Fonctions de smarT.NC

Avec la version de logiciel actuelle, toutes les fonctions TNC que I'on peut
définir en dialogue Texte clair ne peuvent pas encore I'étre a I'aide des
formulaires de smarT.NC. Naturellement, nous nous efforcons de mettre
rapidement a votre disposition dans smarT.NC le plus de fonctions
possible — et aussi, bien entendu, d'en créer de nouvelles.

Néanmoins, pour mettre en ceuvre smarT.NC de maniére suffisamment
flexible, on dispose d'une unité (,unit”) en dialogue Texte clair dans
laguelle quasiment chaque fonction Texte clair peut étre insérée entre les
unités d'usinage définies dans smarT.NC. Les séquences insérées de
cette maniere sont affichées exactement comme dans I'éditeur Texte
clair ,normal”.

Fonctions disponibles:

Programmation et exécution des cycles de percage

(cycles 201, 202, 204, 205, 240)

Programmation et exécution des cycles de taraudage

(cycles 206 et 209)

Programmation et exécution des cycles de fraisage de filets
(cycles 26x)

Programmation et exécution des cycles de fraisage de poches
(cycles 25x, cycle 208)

Programmation et exécution d'opérations simples d'usinage
(cycle 232)

Programmation et exécution de cycles de contours

(cycles 20, 22, 23, 24, 25)

Programmation et exécution de cycles palpeurs

(tous les cycle s 4xx a I'exception des cycles 440 et 441)
Programmation et exécution de conversions de coordonnées
(décalage du point zéro, image miroir, rotation, facteur échelle,
inclinaison du plan d'usinage avec la fonction PLANE; fonctions FCL 2)



Définition (avec graphisme) de positions d'usinage (générateur de
modeles)

Occultation et verrouillage (avec graphisme) de positions d'usinage
Définition de contours (avec graphisme et figure d'aide) pour
I'utilisation dans les cycles de contours

Extraction de contours a partir de fichiers DXF (option de logiciel)
Contour de poche avec possibilité de connecter facilement des
contours de poches et d'llots (formule de contour EasyMode) et de
définir une profondeur séparée pour chacun des contours partiels
(fonction FCL 2)

Sélection de programmes de contour (fichiers .HC) et de positions
d'usinage (fichiers .HP) a partir du formulaire et en dialogue File-Select
Gestionnaire de fichiers standard dans le répertoire smarT.NC
Simulation graphique de I'usinage (test du programme)

Amorce de séquence avec |'aide graphique; possibilité de rentrer a
n'importe quel endroit (& sélectionner) dans un fichier de points
(exécuter le programme smarT.NC; fonction FCL 2)

Utilisation de la souris (y compris avec la version a un processeur)
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Programmes/fichiers

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

|PROG20

Nom du fichier Type du fichier

smarT.NC utilise principalement trois types de fichiers:

Programmes Unit (type de fichier .HU)

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

Descriptions de contours (type de fichier .HC)

Les descriptions de contours sont des programmes conversationnels
Texte clair qui doivent contenir exclusivement des fonctions de
contournage destinées a décrire un contour dans le plan d'usinage: Il
s'agit des éléments L, € avec CC, CT, CR, RND, CHF et des éléments de la
programmation flexible de contours FK FPOL, FL, FLT, FC et FCT
Tableaux de points (type de fichier .HP)

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

@ smarT.NC classe automatiquement I'ensemble des fichiers
dans le répertoire TNC: \smarTNC.

Si vous désirez appeler un programme DIN/ISO ou un
programme conversationnel Texte clair, il doit se trouver
dans le répertoire TNC:\smarTNC. Si nécessaire, copier le
programme vers cet endroit.

Fichiers dans la TNC Type
Programmes

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

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

Tableaux pour

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

Fichiers ASCII A
Données de plans sous forme de

Fichiers DXF .DXF




Sélectionner le nouveau mode d'utilisation pour la premieére fois

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC: La TNC est
dans le gestionnaire de fichiers

A l'aide des touches fléchées et de la touche ENT,
sélectionner I'un des exemples de programmes ou

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

Introduire le nom du fichier sans le type de fichier, valider
avec la softkey MM (ou INCH) ou appuyer sur le bouton MM
(ou INCH): smarT.NC ouvre un programme .HU avec |'unité
de mesure sélectionnée et insére automatiquement le
formulaire d'en-téte de programme

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

Pour définir les étapes d'usinage, sélectionner |'étape
d'usinage désirée avec la softkey EDITER
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Gestionnaire de fichiers dans smarT.NC

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

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

@ Avec la version de logiciel actuelle, smarT.NC classe
automatiguement I'ensemble des fichiers dans le répertoire
TNC: \smarTNC.



Sélectionner le type de fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT
Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
Afficher tous les types de fichiers: Appuyer sur la softkey AFF. TOUS
ou
N'afficher que les programmes Unit: Appuyer sur la softkey
AFFICHER .HU ou
N'afficher que les descriptions de contours: Appuyer sur la softkey
AFFICHER .HC ou
N'afficher que les tableaux de points: Appuyer sur la softkey
AFFICHER .HP
N'afficher que les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey AFFICHER .DXF

=y

Lorsque vous avez sélectionné le type de fichier .HP,
smarT.NC affiche sur la partie droite de I'écran du
gestionnaire de fichiers un apercu du contenu du fichier de
points.

smarT.NC:

Gestionnaire fichiers

Mémorisation
Progranme
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Afin de mieux distinguer optiquement les différents types de fichiers,
smarT.NC affiche une icéne devant chaque nom de fichier. Vous

retrouvez ces symboles dans I'arborescence de chaque type de fichier

ainsi que dans les fenétres auxiliaires dans lesquelles vous avez a

sélectionner des fichiers.

Type du fichier icone
Programme Unit

i

Programme de contour

Tableau de points pour positions d'usinage

B B

Fichier DXF

i




Ouvrir un nouveau fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT
Sélectionner le type de fichier tel qu'indiqué précédemment
Appuyer sur la softkey NOUVEAU FICHIER: smarT.NC ouvre une
fenétre auxiliaire
Introduire le nom du fichier sans le type de fichier, valider avec la
softkey MM (ou INCH) ou appuyer sur le bouton MM (ou INCH):
smarT.NC ouvre un fichier avec I'unité de mesure sélectionnée. Pour
interrompre le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton
Quitter

incipes de base
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Copier un fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT

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

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

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

Effacer un fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez effacer
Appuyer sur la softkey EFFACER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire
Pour effacer le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT ou sur le
bouton Oui. Pour interrompre le processus d'effacement: Appuyer sur
la touche ESC ou sur le bouton Non



Renommer un fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez renommer
Appuyer sur RENOMMER (2eme barre de softkeys): smarT.NC ouvre
une fenétre auxiliaire

Introduire le nom du nouveau fichier, valider avec la touche ENT ou le
bouton OK. Pour interrompre le processus: Appuyer sur la touche ESC
ou sur le bouton Quitter

Sélectionner I'un des 15 derniers fichiers
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT
Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: smarT.NC affiche les
15 derniers fichiers que vous avez sélectionnés en mode d'utilisation
smarT.NC
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez sélectionner

Valider le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT

incipes de base
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Partage de I'écran lors de I'édition

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

Editer des programmes Unit

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

Mode de fonctionnement actif en arriere plan
Arborescence représentant la structure des unités
d'usinage définies

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

4.1: Formulaire Sommaire
L'introduction des parametres dans le formulaire
Sommaire est suffisante pour exécuter |'étape
d'usinage concernée avec les fonctions de base. Les
données du formulaire Sommaire correspondent a un
extrait des principales données qui peuvent étre
également introduites dans les formulaires détaillés
4.2: Formulaire détaillé Tool
Introduction de données d'outil complémentaires
4.3: Formulaire détaillé parameétres optionnels
Introduction de parametres d'usinage optionnels
supplémentaires
4.4: Formulaire détaillé Positions
Introduction parametres d'usinage supplémentaires
4.5: Formulaire détaillé Données globales
Liste des données globales actives
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement
le parameétre d'introduction actif dans le formulaire

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programnne

TNC:\smarTNC\123.HU
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. c
<o Prosrenne: 123 mn \ = r
b1 768 Contiguration progran Sommsire | Tool ‘ P poche | Position [ —
bz 11 PT DE REF. extérieur r 1z s
. 7] 251 Poche reclangulaire 5 o ‘!)
3.1 Données doutil FE =
3.2 Paramétres de poche FE = -4
3 Il Données globales Largeur de poche 28
Ravon d’angle [ || ozAeNosIS
Profondeur 20
Profondeur de passe | @
Surép. latérale O
Surépais. profondeur g
Modéle de points
[UFORH . HP
INSERER TESTER EXECUTER
e i TABLEAU
o —| D”0UTILS
B = [ ]

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

TNC:\smarTNC\123.HU

B=
. - |
-

© o)

EPO:H

Opérations d’usinaas
[

aut de bride E)

Mode de plongée

"

PM poche | Position [Gonnées sTobates|« [
[Boistance arapproche 2 O

.Facteur recouurement
ionnement F FHAX +‘.

Mode fraisage (Me3> @

-

|

DIAGNOSIS

N
ﬂ




Editer les positions d'usinage

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

Mode de fonctionnement actif en arriere plan
Arborescence représentant la structure des modeles
d'usinage définis

Fenétre du formulaire avec les paramétres
d'introduction requis

Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement
le parameétre d'introduction actif

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

smarT.NC: Définir les positions

Mémor!
Progr:
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Position
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Editer les contours

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

Mode de fonctionnement actif en arriere plan

Arborescence représentant la structure des éléments de
contours concernés

Fenétre du formulaire avec les paramétres
d'introduction requis: Avec la programmation FK, on
peut avoir jusgu'a quatre formulaires:

4.1: Formulaire Sommaire
Contient les possibilités d'introduction les plus
courantes
4.2: Formulaire détaillé 1
Contient les possibilités d'introduction pour les points
auxiliaires (FL/FLT) ou les données du cercle (FC/FCT)
4.3: Formulaire détaillé 2
Contient les possibilités d'introduction pour les
rapports relatifs (FL/FLT) ou les points auxiliaires
(FC/FCT)
4.4: Formulaire détaillé 3
Disponible seulement pour FC/FCT, contient les
possibilités d'introduction pour les rapports relatifs
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement
le parameétre d'introduction actif
Fenétre graphique représentant les contours
programmeés dés que le formulaire a été enregistré

smarT.NC: Définir les contours

Mémorisation

programne
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Affichier les fichiers DXF

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

Mode de fonctionnement actif en arriere plan

Couches (layers) ou éléments de contour déja
sélectionnés du fichier DXF

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

smarT.NC:

@
@
5]
@
@

NURB_K

16

on/ott [Laver [ =

Sélection éléments DXF

Mémorisation
Progranme
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DEFINIR
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SELECTION
CONTOUR

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION
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Navigation dans smarT.NC

Lors du développement de smarT.NC, nous avons veillé a ce que les
touches d'utilisation (ENT, DEL, END, ...) exploitées pour le dialogue
conversationnel Texte clair soient aussi utilisées de maniére identique
dans le nouveau mode smarT.NC. Les touches ont la fonction suivante:

Fonction avec arborescence active
(moitié gauche de I'écran)

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

de base

Activer le formulaire pour introduire ou modifier les
données

Fermer I'édition: smarT.NC appelle automatiquement le
gestionnaire de fichiers

incipes

Pr

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

ogramme: 123 mm
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Déplacer la surbrillance sur I'étape d'usinage suivante/
précédente

Afficher dans I'arborescence les symboles des
formulaires détaillés si une fleche dirigée a droite (1) est
affichée devant le symbole d'arborescence, ou bien
commuter vers le formulaire si I'arborescence est déja
ouverte

Occulter dans I'arborescence les symboles des
formulaires détaillés si une fleche dirigée vers le bas (?)
est affichée




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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC:\smarTNC\123. HU

Opérat.v..s d’usinage

Sélectionner le champ d'introduction suivant

b1

Progranme: 123 mn

@@ Configuration program
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Touche
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| s I 25t Pocre rectensuisire] | e —
. . . R 3.1 Données d”outil FE 150
Fermer I'édition du formulaire: smarT.NC enregistre paranstzes oo ocne  [[FT ] s
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Interrompre I'édition du formulaire: smarT.NC Profandsus do essce —
n'enregistre pas les données modifiées O surépais. profondeur [
Modéle de points
[UFORM. P
Positionner la surbrillance sur le champ/I'élément
d'introduction suivant/précédent
INSERER TESTER EXECUTER
" . o=t i ]
Positionner le curseur a I'intérieur du champ o= == =

d'introduction actif pour pouvoir modifier certaines
valeurs partielles ou bien si une boite d'option (1, cf.
figure) est active: Sélectionner |'option suivante/
précédente

Remettre a 0 la valeur numérique introduite

8
m

Effacer en totalité le contenu du champ d'introduction
actif

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

formulaires:

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

Touche

Sélectionner le sous-formulaire suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre précédent




Lorsque vous éditez des contours, vous pouvez également positionner le
curseur avec les touches d'axes orange pour que l'introduction des
coordonnées soit identigue a l'introduction des données en dialogue
Texte clair. De la méme maniére, vous pouvez commuter entre absolu/
incrémental ou entre les programmations cartésienne/polaire a |'aide des
touches Texte clair correspondantes.

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

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe X

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe Y

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe Z

Commutation de l'introduction incrémentale/absolue

Commutation de l'introduction de coordonnées
cartésiennes/polaires

SISHSISIES]
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L'utﬁlisatiqn de Ia souris s'avere aussi particulierement simple. Notez les e s resorisatson
particularités suivantes:
TNC:\smarTNC\123.HU Opérations d”usinage
Parallélement aux fonctions classiques Windows de la souris, vous mo  [EElrrosramne: 129 an iy — : ™ X
, . . b1 70@ Configuration program Sommaire | Tool | PM poche | Position =
pouvez également activer les softkeys smarT.NC en cliquant avec la vz ] oss or o ser. sxsersone |[2T] —|
souris [ [s D] 75 Poche rectansuiaire] NI e — ,\!)
Siplusieurs barres de softkeys sont disponibles (affichage avec curseur e e e T = =
directement au-dessus des softkeys), vous pouvez activer la barre de :@ — = 4
softkeys désirée en cliquant sur |'un des curseurs avec la souris a4 [ vomees aioneies e 6 G iz —
Pour afficher dans |'arborescence des formulaires détaillés: Cliquer sur R |
le triangle horizontal; pour occulter, cliquer sur le triangle vertical o Gt —
Pour modifier des valeurs dans le formulaire: Cliquer dans le champ ool g soints
d'introduction concerné ou bien sur une boite d'option; smarT.NC
commute alors automatiquement vers le mode d'édition.
Pour quitter le formulaire (et fermer le mode d'édition): Cliquer dans e = s
I'arborescence, a I'importe quel endroit; smarT.NC affiche alors un = < L orourzLs

message vous demandant si vous désirez enregistrer ou non les
modifications dans le formulaire

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



Copier les Units

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

Ctrl +C pour copier I'Unit
Ctrl+X pour couper I'Unit
Ctrl+V pour coller I'Unit derriere I'Unit active

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

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

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

A l'aide des touches fléchées ou de la softkey, sélectionner
['Unit derriere laquelle vous voulez insérer le contenu du
presse-papiers, c'est a dire le bloc copié
R Insérer le bloc contenu dans le presse-papiers (fonctionne
BLoc aussi avec Ctrl+V)

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

700 Configuration programme

411 PT DE REF. extérieur rect
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© [k

soanairs | Tooi | P poche | Fosition [+

[d]
<o)
B
-]
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Surép. latérale
Surépais. profondeur
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| —
=—
T
4
e
0 DIAGNOSIS
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E—
—
s
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Définir les opérations d'usinage

Principes de base

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

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

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

Formulaire détaillé Tool (3)

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

smarT.NC: Programmation st Lon
prosranme
TNC:\smarTNC\123.HU Opérations d* -~
b1 700 Configuration progran Somnairdll Tool | PM poche | Position | =
> 2 411 PT DE REF. extérieur 12
s
[ 1 pocne cectansuieirel (G g )
3.1 Données d”outil FE‘ 150
3.2 Paramétres de poche
E f[] s b
3.3 Positions dans fichi
3.4 Données globales Largeur de poche ze
Ravon d”angle [ || pzacnosIs
Profondeur -20
Profondeur de passe 5 .—
Surép. latérale ]
Surépais. profondeur o
Modéle de points
[OFORM. AP
ngERER TETER EXEC!LITER TABLEAU
BV = = D-0UTILS
smarT.NC: Programmation oo nisation
progranme
op” ions d”’usinage
. e c g
somnaire [TooT]| Pm poche | Position [ =
12 s
251 Poche rectangulaire
3000 ‘\_)
156
48
See *"b
—
DIAGNOSIS
—
Fonction M:
Fonction M:

[ Présel. outil




Formulaire détaillé des paramétres optionnels (4)

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

Formulaire détaillé Positions (5)

Dans le formulaire détaillé Positions, vous pouvez définir d'autres
positions d'usinage si les trois emplacements d'usinage du formulaire
Sommaire sont insuffisants. Si vous définissez des positions d'usinage
dans les fichiers de points, le formulaire détaillé Positions — tout
comme le formulaire Sommaire — ne contient que le nom du fichier de
points concerné (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a la page 111.)

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

TNC:\smarTNC\123. HU

<3 251 Poche rectangulaire

Opérations d’usinage

ophs o4 © T
Somnaire | Tool [FH poche]| Position [« R —
Longueur de poche 50

Largeur de poche 20 el '
Ravon d~”angle e

Profondeur -20 .\)
Profondeur de passe [E—

Surép. latérale o "L
Surépais. profondeur 0

Passe de finition C—

F finition See DIAGNOSIS
Position angulaire +0

Position poche c

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
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Opérations d’usinage

R
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Formulaire détaillé Données globales (©)

Le formulaire détaillé Données globales comporte les paramétres
d'usinage a effet global qui sont définis en en-téte du programme. En
cas de besoin, vous pouvez modifier localement ces paramétres pour
chacune des Units

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
Progranme

v
<3 251 Poche rectangulaire

Opérations d’usinage
chha]  c ‘64
P poche | Position [Gomnéss sichates]s
@Dis(ance dapproche TG
gsaut de bride | ey
@Fameur recouvrenent [TING
EPosilionnement F [FMAx

Mode fraisage (Me3>

*E
[i]

Mode de plongée




Configuration du programme

Une fois que vous avez ouvert un nouveau programme Unit, smarT.NC
ajoute automatiquement I'unité Unit 700 Configuration programme.

L'unité Unit 700 Configuration programme doit étre

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

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

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

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

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

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

@5 Notez que toutes les modifications apres coup de la

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

INSERER
[Jum]

=]

Piéce brute

1.3.2 Positionnement
1.3.3 percage
1.3.4 |@ | Fraisage de poches

TNC:\smarTNC\123.HU Al Axe aoutil
~e g—)| Progranme: 123 am Sommaire | Piéce brute | Options Global
Général
v1 700 Configuration progri| | Distance d”approche ——
1.1 Saut de bride EC
Positionnement F EE

Retrait F EEEEE]

Positionnement

Percage
Retrait br.-copeaux
Tempo. en haut
Tempo. au fond

| Fraisage de poches
Facteur recouurement

Mode fraisage (M@3)

Mode de plongée =
Fraisagse de contour
Distance d”approche
Hauteur de sécurité
Facteur recouurement

Mode fraisage (M@3>
[o

z
[

G | =

2

B
b

DIAGNOSIS

BE

TESTER

==

EXECUTER
g

o—=

TABLEAU
D”OUTILS
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Données globales
Les données globales sont réparties en six groupes:

Données globales valables universellement

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

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

Données globales valables uniquement pour les opérations de palpage

Comme nous l'avons indiqué précédemment, les données globales sont
valables pour la totalité du programme d'usinage. Si nécessaire, vous
pouvez bien entendu modifier les données globales pour chaque étape
de l'usinage:

Pour cela, sélectionnez le formulaire détaillé Données globales 1 de
I'étape d'usinage: Dans le formulaire, smarT.NC affiche les parameétres
s'appliquant a I'étape d'usinage concernée de méme que la valeur
active correspondante (2). La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction vert signale que la valeur a un effet global

Sélectionner les parametres globaux a modifier

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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

[*l Axe a~outi1 z

TNC:\smarTNC\123.HU

Sommaire | Piéce brute | Options Global

Général

Distance d”approche z

Saut de bride [Se

Positionnement F [7se

Retrait F EEEES]

Positionnement

Percage

Retrait br.-copeaux
Tempo. en haut

v.2.3 [l percese Tempo. au fond

1.3.4 |@ | Fraisage de poches || Fraisage de poches
Facteur recouurement

Mode fraisage (Me3>

Mode de plongée

Fraisage de contour

ol

Distance d”approche +Z

Hauteur de sécurité +50

Facteur recouurement B

Mode fraisage (M@3) o |@e 3

«J 105

INSERER TESTER EXECUTER

o] [c] TABLEAL
o m—] = = D7OUTIL!
=] = = UTILS

Meém:
pros

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

orisation
gramne

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Position Données globa J¢
[BJpistance avaperoche NG
EC) G
trait br.-copeaux @,2 G
e

sitionnement F 750 G

Eposnionnemem F FHAxX

ut de bride

mpo. au fond

Données globales




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

Avec la softkey INITIALISE VALEUR STANDARD, vous
pouvez recharger la valeur du parametre global a partir de
|'en-téte du programme et, par la méme, |'activer. Le champ
d'introduction d'un parametre global dont la valeur active est
issue de I'en-téte du programme est affichée par smarT.NC
sur fond vert. La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction désigne une valeur globale.
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Données globales valables universellement (1) e T O S g resorzotion
Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la S
N | . .. . TNC:\smarTNC\123.HU Axe doutil z

surface de la piece lors de I'approche automatique de la position initiale "o [ prosreme: 123 m sounsixs | pisce brute [options sovar] M)
dU C Cle dans |'axe d'outll <1 700 Confisuration prosr:| ||oimtsace d”approche |} =

yes oer - o B L Ce—
Saut de bride: Position a laquelle smarT.NC positionne I'outil a la fin 12 [ options Retratt r pess | ,!,)
d'une étape d'usinage. A cette hauteur, |'outil aborde la position [ e Y voonesararoiates] = N N

' . . ' . 1.3.1 Général - '

d'usinage suivante dans le plan d'usinage e —— f"*‘
Positionnement F: Avance suivant laquelle smarT.NC déplace I'outil S e T G0 f [ —
'intérieur d'un Cyc|e e T e e e e

Mode fraisage (Me3>

Retrait F: Avance suivant laquelle smarT.NC rétracte |'outil (D 5 Rz

Fraisage de contour

Distance d”approche +2 4‘

A HH Hauteur de sécurit. [+se
Données globales pour le comportement de positionnement (2) [ENETY COESTTA0) —
Comportement positionnement: Retrait dans I'axe d'outil a la fin d'une jpoe troisese e o Sle Ry M)
étape d'usinage: Retrait au saut de bride ou a la position au début de  IseRer | TesTeR CED ThBLEAL
I'Unit = — o= D-OUTILS




Mémorisation
programnne

Données globales pour les opérations de percage () e S e g e R

Retrait br.-copeaux: Valeur utilisée par smarT.NC pour rétracter |'outil .

lors du brise-copeaux o[BS rrosranns: 123 an Sonaie | pisce brute [ontions Giova | M)
Général [4] 5\

Tempo. au fond: Durée en secondes de rotation a vide de |'outil au fond . s [ — :

du tI’Ou Positionnement F [7se s !
Retrait F [e8sss Bu)

Positionnement

Comportmt positionnement @ r
- T

Tempo. en haut: Durée en secondes de rotation a vide de I'outil a la
Percage | *"b

distance d'approche Retrass br.-copeanx 6

Tempo. en haut 13
A A : R 1.3.a Fraisage de poches e o ° 1AGNOSTS
Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de = @] =] Factour recowrarent T ||

Mode fraisage (Me3> © |{

- ==
poches (%) G
' . Mode de plongée ® F r
Facteur recouvrement?: Rayon d'outil x facteur de recouvrement Fraisoss do contour !

Distance d”approche

donne la passe latérale EEpaa ——

Mode fraisage: En avalant/en opposition o rrasseee e o[Be (]

Mode de plongée: Plongée hélicoidale, pendulaire ou verticale dans la amee || N e
I - él

matiere
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Mémorisation
Progranme

Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de e T e e e e

contours (5) Déplacement & haut. sécu. (8/1)7
. f . , . TNC:\smarTNCN123.HU [ Axe d”outil z
Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la &= Sonsaize | idce brute | options siooe | P
surface de la piece lors de I'approche automatique de la position initiale i comportat posttiomasent @ [I7]o =
du cycle dans I'axe d'outil Retratt procomesnx oz MIE ‘
- .y = N L. Tempo. en haut C LLp)
Hauteur de sécurité: Hauteur en valeur absolue a l'intérieur de o mn | —

.. . N i
laguelle aucune collision ne peut se produire avec la piece (pour - $
positionnements intermédiaires elt rej[rart en fin de cycle) o e - e
Facteur recouvrement?: Rayon d'outil x facteur de recouvrement Distance aamrocne 2| | @
donne la passe latérale Hoston s

.. Mode fraisage (M@3)> 3
Mode fraisage: En avalant/en opposition papaae H
Données globales pour les fonctions de palpage (©) s e e u
. . R : : |
Distance d'approche: Distance entre la tige de palpage et la surface de T ‘ I~ ‘ ‘ | | ‘ ‘

la piece lors de I'approche automatique de la position initiale

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

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




Sélection d'outil

Deés qu'un champ d'introduction est activé pour sélectionner un outil,
vous pouvez définir avec la softkey (1) si vous désirez introduire le
numéro de I'outil ou bien son nom.

Avec la softkey (2), vous pouvez en outre afficher une fenétre qui vous
permet de sélectionner un outil défini dans le tableau d'outils TOOL.T.
smarT.NC inscrit alors automatiquement le numéro de I'outil que vous
avez sélectionné (ou bien son nom) dans le champ d'introduction
adéquat.

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

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

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

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

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation
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Commutation vitesse de rotation/vitesse de coupe

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

Pour introduire une vitesse de coupe

Appuyer sur la softkey VC: La TNC commute vers le champ
d'introduction

Pour commuter de la vitesse de coupe vers la vitesse de rotation

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

Pour introduire la vitesse de rotation: Avec la touche fléchée, retourner
au champ d'introduction

Commutation F/FZ/FU/FMAX

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

Pour introduire un type d'avance
Appuyer sur la softkey F, FZ, FU ou FMAX

smarT.NC:
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Etapes d’usinage disponibles (Units)
Aprés avoir choisi le mode de fonctionnement smarT.NC 49:

Sélectionnez les étapes d'usinage disponibles a l'aide de la softkey
EDITER. Les étapes d'usinage sont réparties selon les groupes
principaux suivants:

smarT.NC:
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Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

| Axe d-outi1

ugsmmsz PALPAGE

Programme: 123_DRILL mm

Dimens. piéce brute
1 [Ell 70 configuration programne| A
= Point MIN
X

sommaire | piece brute | Options | Glob

Point MAX

z

[ T a—
v i o v — e '
2z [ - a— )
Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence T
g {,"L
Données globales
Distance d”approche z
Saut de bride [fe ||| DIRGNOSIS
Positionnement F o
Retrait F [ECECE ._

1
[

CONVERTIR | roncTTONS

SPECIALES ‘ ‘

Groupe principal Softkey Page
USINAGE: ustnce Page 38
Percage, taraudage, fraisage

PALPAGE: Page 94
Fonctions de palpage pour palpeur 3D )

CONVERTIR: Page 101
Fonctions de conversion de coordonnées @

FONCTIONS SPECIALES: Page 107

FONCTIONS
SPECIALES

Appel de programme, Unit en dialogue
conversationnel Texte clair

Les softkeys PGM CONTOUR et POSITIONS de la troisieme
barre de softkeys permettent de démarrer la programmation
de contour ou le générateur de modeles.

e

Définir les opérations d'usinage
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Groupe principal Usinage

Dans le groupe principal Usinage, vous sélectionnez les groupes

d'usinage suivants:

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

arTNCN\123_DRILL . HU

| Axe d-outi1

rogranme: 123_Df

Groupe d’usinage Softkey  Page
PERCAGE: Page 39
Centrage, percage, alésage a l'alésoir, iz

alésage a I'outil, contre-percage

FILET: Page 50
Taraudage avec ou sans mandrin de A
compensation, fraisage de filets

POCHES/TENONS: Page 65
Fraisage de trous, poche rectangulaire, poche

circulaire, rainure, rainure circulaire

PGM CONTOUR: Page 77
Exécution de programmes de contour: Tracé r<a

de contour, ébauche, semi-finition et finition

d'un contour de poche

SURFACES: SURFACES Page90
Surfacage

PERCAGE FILET
e | ok | e

RILL mm

POCHES/
TENONS
[}

sommaire | piece brute | Options | Global |

z

Dimens. piéce brute
1 [ERll 700 configuration nrogramme Point MIN Point MAX

x [ - —
v o =T —
z e = a—

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de ré

férence

e

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

PGM _CONTOU| SURFACES




Mémorisation
programme

Groupe dIUSinage Pergage smarT.NC: Programmation

rTNCN123_DRILL . HU | Axe d-outi1 z

Le groupe d'usinage Percage comprend les Units suivantes destinées au
ercage: - Programme: 123_DRILL mm Sonnaire |ﬁiece brute | options | Globa1 | M D
percage: B Kt * " e T o e =

z x o o — =
Unit Softkey  Page . — "
z e = a— Pus)
Unit 240 Centrage UNIT 240 Page 40 lﬁol;z:i:ierr:tj:;::c:kp;ee::éiérence = o
[

¥

Données globales

Distance d”approche z
Saut de bride [fe || DIRGNOSIS

R Position: tF E—— ——\
Unit 205 Percage Page 42 o mnenen e | W

S
]
H
N
N
]

S

S
g
El
N
3
2

Unit 201 Alésage a l'alésoir

Page 44 J
age _J
‘ -

S

uvnrzqa UNIT 201 | UNIT 202 | UNIT 2e4

Page 46 )

UNIT 205
r

2

Unit 202 Alésage a I'outil

S
g
&
N
S
S

Unit 204 Contre-percage Page 48

usinage

Définir les opérations d'
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Unit 240 Centrage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Profondeur: Profondeur de centrage
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a lapage 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| somnaire ‘ Too1 | PM percage | Position |

<
=+ [l 29@ centrase

% Nunéro
%

I
—
e[i]

Choix profondeursdiam. ® o

Fre—
L]

Axe outil

(5
E]

Diamétre

Axe princ. _Axe auxil.

SELECT ‘

(2R i]

ouTIL ‘

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

Données d”outil

T[9] | e
=9

3]

oL —
Fonction M:

Fonction M:

| sommaire Too1 | P percase | Position [>
n

% o= B

=

I Présél. outil

Numéro
{) Nom

SELECT

DIAGNOSIS

Lk

NOM
ouTIL




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g_r[ Distance d’approche

g Saut de bride
%{Ei

Tempo. au fond

np

smarT.NC: Programmation
Choix diam./profondeur (1/0)

Mémorisation
programme

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Choix profondeur/diam.

Diamétre

aramétres de percage

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU | sommaire | Too1 P percase ] Position [>

Fze | s
&
T *"4;
DIAGNOSIS
[ ==

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

- progranne
Distance d’approche?
TNC:\sMarTNC\1Z3_DRILL.HU | Position Données glopales |«
M
~ [ZJpistance azapprocne  FINNG I?
' Saut de bride |- —
Tampo. au fond | ‘
EPosilionnmunk F [FHAX LD
it "A
Données globales *
DIAGNOSIS

usinage

Définir les opérations d'
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Unit 205 Percage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur: Profondeur de percage

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

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a lapage 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| somnaire ‘ Too1 | PM percage | Position |

vl
<% -& 205 Percage

% Nunéro
%

T [ P
s
7] =1
Profondeur —Ze <
Profondeur de passe 5
Prof. brise-copeaux 0 )
-

Axe princ. Axe auxil. Axe outil L
I T i
I i i
‘ l ‘ DIAGNOSIS

SELECT

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

| sommaire Too1 | M percase | Position [>
n

T I L?
s — —

o —_ B
Fonction M: ||t ‘
Fonction M:

=
b

I Présél. outil

DIAGNOSIS

B Nunéro
D nen

Lk

SELECT

ouTIL

NOM ‘




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

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

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

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Z
<
&t
%ﬂg

mp

Distance d'approche

Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur?

Mémorisation
programme

ion

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU |

Paramétres de percage

Somnaire | Tool PM percase | Position [¢

"
Profondeur
Profondeur de passe
Prof. brise-copeaux
Valeur réduction
Plongée min.
Dist. sécur. en haut
Dist. sécur. en bas

Il

Point init. plongée

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

ion

NG \SRSTTNCN123 _ORTLL . HU \

=]

+ [@ | connées giovaies

i

Position Données slobales ‘4
[ZJpistance a-approcne  FINNG
EC) G
ez | S
[

Positionnement F 750 G

EPusilionnanan( F [FHAxX

saut de bride

Retrait br.-copeaux

Tempo. au fond

2

usinage

Définir les opérations d'
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Unit 201 Alésage a l'alésoir
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” alapage 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| somnaire ‘ Too1 | PM percage | Position |

201 Alésage & 17alésoir

T O D
=[]
F EJ 150 g ‘
Profondeur =T <0
Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil
[ T
\ i \ ~b
[ [ I
DIAGNOSIS
SELECT
i

' 1] o

|

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

|/ sommaire Too1 | percase | Position [>
n

T | e l
s [re— e
o 1] — AL}
Fonction M: [ |
Fonction M:

e
&

rocne & [ nes o 7] nea

I Présél. outil

DIAGNOSIS

SELECT

NOM
ouTIL

Lk




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d’approche

Saut de bride

Avance de retrait

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC:
Profondeur?

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

aramétres de percage

| somnaire | Too1 M percase | Position [«
¥

Profondeur

smarT.NC:

Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Position Données glopales |«

Données globales

Di:tanc= d”approche

saut de bride

Retrait F

Tempo. au fond

T

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

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

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

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'outil

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a lapage 111.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| somnaire ‘ Too1 | PM percage | Position |

Profondeur

Sens de dégagement

Axe auxil.

Axe outil

Axe princ.

Numéro  .....
o P

[ [ I

SELECT

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

| sommaire Too1 | M percase | Position [>
n

T CE— P
s[@) — —
oL — <P
Fonction M: | ‘
Fonction M:

Bt
&

rocne @ [ nes o 7] nea

I Présél. outil

DIAGNOSIS

Numéro  .....
Non o

Lr

SELECT

NOM
ouTIL




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Angle broche: Angle sur lequel smarT.NC positionne |'outil avant son
dégagement

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

2
%
&t

%s:xs

ap

Distance d'approche

Saut de brode

Avance de retrait

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur?

ion

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [ parenetres ce percase

Ll

| somnaire | Too1 M percase | Posttion [«

Profondeur

Sens de dégagement

Angle broche

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TNGI\SRSTTNCN123_ORTLL . HU I

=

- [@]

i

Données globales

Position Données slobales ‘4
[Zpistance araperocne  FINNG
|- —
[ESsEs G
e
G —

saut de bride

Retrait F

usinage
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Unit 204 Contre-percage

Profondeur plongée: Profondeur de la plongée
Epaisseur matiére: Epaisseur de la piece
Cote excentrique: Cote excentrique de la barre d'alésage

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

Sens de dégagement: Sens suivant lequel smarT.NC déporte I'outil de

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

Numéro
Nom

Cote excentriaue
Hauteur de 1a dent

Paramétres du formulaire Sommaire: peest 4 i L
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) I (4] [ i
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] | ™~ °" Sontue-pereane 7]
F: Avance lors du percage [mm/min.] ou FU [mm/tour] treicen notiine e 2

Sens de dégagement

Axe auxil.

Axe outil

fAxe princ.

ﬁ

la valeur de la cote excentrique e
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” alapage 111.) ‘ ‘ ‘ ‘ o ‘
Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

48

DL: Longueur Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranmne

Appel d’outil
TNC:\smarTNC\123.DRILL . HU |/ sommaire Too1 | M percase | Position [>
M
- - T D
D =
=[@)
F E Zoe s ‘
Données d~outil
oL — <
Fonction M: T
Fonction M: *”L

I Présél. outil

Numéro
Nom

DIAGNOSIS

Lk

SELECT

NOM
ouTIL




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Temporisation au fond de percage

£

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

|18 |qu§

R Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
nm

smarT.NC: Programmation
Profondeur de plongée?

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentriaue

Hauteur de 1a dent

Sens de dégagement

Angle broche
Temporisation

| sommaire | Too1 P percase | position [>
"

o
Ze

usinage

Définir les opérations d'

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

Distance d’approche? ki oo
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU | Position Données glopales |«

i Di:tanc= d’approche  FHENNC :

2 Saut de bride E_E

E0)
=
* Données globales

aE

Pcsn ionnement F
EPQ:H ionnement F

[E=-
[FHAX

49
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Groupe d’usinage Filet

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

|'usinage de filets:

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Axe droutil

~e

F

UNIT 2eg

zizk

LNIT 208
72

Progranme: 123_DRILL mm
700 Configuration programme

Dimens. piéce brute

Point MIN Point MAX

x e —
v e T T —
z [Fae [+

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

z

sommaire | piece brute | Options | Globa1 | M D

e
Données globales

Distance d”approche 2
Saut de bride E3
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]
UNIT 262 | UNIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267

Unit Softkey Page

Unit 206 Taraudage avec mandrin de Page 51

compensation

Unit 209 Taraudage rigide (également avec Page 53

brise-copeaux)

Unit 262 Fraisage de filets T 782 Page 55
)

Unit 263 Fraisage de filets sur un tour NIt 283 Page 57
A

Unit 264 Fraisage de filets avec percage T 280 Page 59
%)

Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec it 285 Page 61

percage %%

Unit 267 Fraisage externe de filets sur tenon Page 63




Unit 206 Taraudage avec mandrin de compensation

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de percage: Calculée a partir de S x pas de vis p
Profondeur filetage: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| sommaire | Too1 | P percase | Position |
n

* 206 Taraudage
[
=2
=
[@]

Clald

Numéro

28 Nom
&

CE— P
s[®) —_— -
f[3] 2y
Profondeur filetage 18 LD

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

5

o
b

DIAGNOSIS

L

SELECT
i

NOM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

| 'somnaire Too1 | P percase | Position [>
n

Données d”outil

(3] CE— 5
5 — e
FE 56 s ‘
oL — L]
Fonction M: [ |
Fonction M: I *"L\

roche o [ nes o 7] nea

I Présél. outil

DIAGNOSIS

Numéro
£ Nom

BN

sELECT, e
ourzL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche
Saut de bride
Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation
Profondeur de filetage?

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

~ Profondeur filetage

Paramétres de percage

| sommaire | Too1 P percase | position [>
"

S D

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
programmne

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Position

ut de bride

E‘Posi tionnement F

# | @ | ponnées giovales

Donnes slobales |<

[BJpistance avaperocne  FIG

I
[EC m——
G| S '
[ — )




Unit 209 Taraudage rigide

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

Pas de vis: Pas de la vis

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* 209 Taraudage
g]
=2
B
[@]

il

| sommaire | Too1 | P percase | Position |
n

T | B P

=[©) —

Profondeur filetage -18 s

Pas de vis +1 ‘\_)
fxe princ. Axe auxil. _axe outil

I i I v

I I T ‘. 7S

DIAGNOSIS

BE

SELECT
i

e

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

T o e | P
(@) — e
5 — (.
Fonction M: | )
Fonction M: | 3
srocne o [ nea o [)] ea 4o

[ Présél. outil

| sommaire Tool | PM percage | Position [¢»
n

DIAGNOSIS

Numéro
£ Nom

L

SELECT o

ouTIL

usinage

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

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

Angle broche: Angle sur lequel smarT.NC doit positionner I'outil avant
I'opération de filetage. En cas de besoin, on peut ainsi effectuer une
reprise de filetage

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g&[ Distance d'approche

% Saut de bride

%ﬁ; Retrait br.-copeaux

N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation
Profondeur de filetage?

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

aramétres de percage

Profondeur filetage
Pas de vis

Prof. brise-copeaux
Angle broche

| sommaire | Too1 P percase | position [>
"

smarT.NC: Programmation B o
i » progranne

Distance d’approche?

TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU | Position Donnes slobales |<

+ [@ | ponnées giovaies

[BJpistance avaperoche I

[Elsout o vrice o8 :
Retraik br.-copeaux [852 G
IE‘POSi tionnement F [FMAX




Unit 262 Fraisage de filets

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” alapage 111.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.

NC:

Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| sommaire | Too1 | P percase | Position |
n

Lo

Appel d’outil

programme

"~ T | B
> =
s I
< 252 Fraisage de filets
F See s ‘
Dianétre 1o <0
Pas de vis +1
Profondeur r—
! fAxe princ. : Axe auxil.  Axe outil * 4L
[ [ I
[ I I DIAGNOSIS
[ =%
Numéro  .....
Nom
SELECT NOM
smarT.NC: Programmation (S Lot

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

E

Numéro

Nom

Fonction M:
Fonction M:

Broche © Mea o Moa

[ Présél. outil

500

| 'somnaire Too1 | P percase | Position [>
M
T [
e

o |-

—
—
—
—

SELECT,

DIAGNOSIS

Lk

NoM
ouTIL

usinage

Définir les opérations d'
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Parametres de percage:

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

I

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

e |12

ut de bride

Posnionnemem F
EPosikionnemenk F

Mode fraisage (M@3>

Données globales

smarT.NC: Programmation GLICHECOOACY
2 . : progranne
Diameétre nominal?
TNC: \SMarTNC\123-DRILL .HU | sommaire | Too1 P percase | position [>
- B Diametre T
b Pas de vis +1 \
Profondeur -18
7 Filets par pas e s "
]
Paramétres de percage
) *"A‘
DIAGNOSIS
o
smarT.NC: Programmation GIICHEC0AEY
i > progranne
Distance d’approche?
TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU | Position Donnes slobales |<

[BJpistance avaperocne  FIG




Unit 263 Fraisage de filets sur un tour

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

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

Distance latérale: Distance entre la dent de |'outil et la paroi du trou
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a lapage 111.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

| sommaire | Too1 | P percase | Position |

Numéro
Nom

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
= ] e
. ® | —
=kl
- 263 Filetage sur un tour
FE EQ c ‘
FE 200 LD
Diamétre 10 T
Pas de uis i -4
Profondeur plongée [Fz0
Distance latérale o DIAGNOSIS
Axe princ. Axe auxil. Axe outil
} I I
Numéro  ..... ‘ ‘ |
Nom
SELECT ol
smarT.NC: Programmation e e o
p programne
Appel d’outil
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | sommaire Tool | pM percage | Position |< >
M
T et s P
s
F [ 500 s ‘
F E Z60 pL2]
T *"b

Fonction M:
Fonction M:

roche o [ nes o )] nes

I Présél. outil

2Rl

SELECT, ‘ o

DIAGNOSIS

BN

ouTIL

usinage

Définir les opérations d'
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a0 I O

}
Ty

58

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

chanfrein

Décal. jusq. chanfr.: Distance correspondant au décalage de I'outil
a partir du centre du trou lors de la plongée pour chanfrein

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

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

Fraisage en opposition

smarT.NC: Program
Diameétre nominal?

Mémorisation
programme

mation

| sommaire | Too1 P percase | position [¢>
"

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
= Diametre D
b Pas de vis P =\
Profondeur -18
Profondeur plongée -20 -}
Distance latérale c ‘\_)
Paramétres de percage Prof. pour chanfrein +0
Décal. jusd. chanfr. cl T l
$ e
DIAGNOSIS
smarT.NC: Programmation DG Lk
progranne

Distance d’appProc

he?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Position Données globales |«

Données globales

[BJpistance avaperoche NG

ut de bride EC) G

sitionnement F 750 E (IS
EPosikionnemenk F [FHAX

Mode fraisage (M@3>




Unit 264 Fraisage de filets avec percage

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

F: Avance lors du percage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Profondeur percage: Profondeur de percage

Prof. plong. percage

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 111.)
Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour 'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| sommaire | Too1 | P percage | Position |

=[]
=

FE 150
Diamétre

Pas de vis
Profondeur

=+ [gn| 284 Filetage avec percase

Com | =

"7
b

Profondeur percage [-z8
Prof. plong. percage
Axe princ. _Axe auxil.

g Numéro I I |

Axe outil

DIAGNOSIS

L

SELECT
Lo le]
‘ ‘ ‘ ‘ -@ & ‘ ouTIL
smarT.NC: Programmation Mémorisation
» i progranne
Appel d’outil
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | 'somnaire Too1 | P percase | Position [>
M
T D
—— =
B s ‘
o [ ] ponnees avoutia
56 pL2]
|
@) I *
Fonction M: ]
Fonction M: [ || pzAeNoSIS

roche o [ nes o ] nes
1 Numéro  .....
é [~ Présél. outil
Nom et I

SELECT, ‘

2Rl

LT

NOM
ouTIL

usinage

Définir les opérations d'
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Prof. brise-copeaux: Passe a l'issue de laguelle la TNC doit exécuter
un brise-copeaux lors du percage

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Avance de positionnement

£ |
% Saut de bride
g:

%i Retrait br.-copeaux

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

T, Fraisage en opposition

=

smarT.NC: Programmation
Diameétre nominal?

Mémorisation
programme

TNC: \SMarTNC\123-DRILL .HU | sommaire | Too1 P percase | position [>
= "
- Diamétre D
b Pas de vis +1 =
Profondeur -18
- Profondeur percage -20 S
Prof. plong. percage S
Prof. brise-copeaux e <D
Paramétres de percage i
Dist. sécur. en haut e
Prof. pour chanfrein 0 T ,,b
Décal. jusd. chanfr. e *
DIAGNOSIS
smarT.NC: Programmation o o)
q > progranne
Distance d’approche?
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Position Donnges giobales |«
L]
~ [BJpistance avaperoche I D
4 ut de bride EC) G
sitionnement F [750 G| S ’
Rekrai\ br.-copeaux [@22 G LLD)
BPusxnonnemen! F i S—
. 5 (Al
* [ @ | ponnées giobales (s CRXErs (EED E *




Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec percage
Parametres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Procédure plongée: Définir sila plongée pour chanfrein doit s'effectuer
avant ou apres le fraisage du filet

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

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 111.)
Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

F

F E 200

Diamétre
Pas de vis
Profondeur

Procédure plongée ®
+

Prof. pour chanfrein
Décal. jusa. chanfr.

Axe auxil.

somnaire | Tool | P percase | Position [

Axe outil

DIAGNOSIS

. Axe princ.
Numéro ... [ T
[ [

T I
Nom
[ I I

L

SELECT
i

NOM
ouTIL

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

i T C— P
p =
- s —

Z60 <P
[—
-
— ) 'y
Fonction M: T
Fonction M: || ozAeNoOsIS

roche @ [ nes o )] nea

I Présél. outil

Somnaire Tool | P percage | Position [>
n

|15

SELECT o

ouTIL

usinage

Définir les opérations d'
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche
Saut de bride

Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation

Diameétre nominal?

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de percage

Somnaire | Tool PM percase | Position [
"

Diamétre

Procédure plongée

Prof. pour chanfrein
Décal. jusa. chanfr.

[+1
-8

P
FEEF A |
Fe D
o —

smarT.NC: Programmation emor =2 ion)
i > progranne

Distance d’approche?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Position Données globales |4

M

~ Dis!aru:e d”approche NG D
2 ut de bride EC) G

v [Bilpositionnenent ¢ s '

EPosikionnemenk F [FMAX )

Données globales




Unit 267 Fraisage de filets

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” alapage 111.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

=+ [Ba] 267 Filetase externe sur teno
F

somnaire | Tool | P percase | Position |
T s
s R
E B
HH Ze8
—

|
Fie—

Com | =

Diamétre
Pas de vis
Profondeur

5

B
>

Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil

T T DIAGNOSIS

Numéro
Nom

SELECT
i

NoM
ouTIL

L

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

Numéro
Nom

Somnaire Tool | P percage | Position [
n

. — [
s | —
F 500 s

200 ‘\!)

=
b

Fonction M:

Fonction M: DIAGNOSIS

roche @ [ nes o )] nea

I Présél. outil

SELECT

NOM
ouTIL

BN

usinage

Définir les opérations d'

63



usinage

Définir les opérations d'

i

64

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Filets par pas: Nombre de pas en fonction duquel I'outil doit étre
décalé

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

Décal. jusq. chanfr.: Distance correspondant au décalage de I'outil
a partir du centre du tenon

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

|| &
A ped I -1

Fraisage en opposition

I
£

smarT.NC: Programmat
Diameétre nominal?

ion

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

b

&

Paramétres de percage

Somnaire | Tool PM percase | Position [
"

Diamétre

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

jaa_|
|
18—
O
o
—

smarT.NC: Programmat

Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ | ponnées giovaies

Position Données giobales |«

[BJpistance avaperoche NG

aut de bride

Posnionnemem F
EPosikionnemenk F

Mode fraisage (M@3>

EC) G
750 G




Mémorisation
programme

Groupe dIUSinage POCheS/tenons smarT.NC: Programmation

rTNC\123_DRILL . HU Axe d7outil z

Le groupe d'usinage Poches/tenons comprend les Units suivantes ™o
destinées au fraisage de poches et rainures simples: - [ rrosranne: szs.omiil me P i : [
| [+ BBl 700 Contisuration erosromnc] | Point MIN _point max -
x [ T a—
Unit Softkey  Page L |

=j—

z [Fae [+& LLp)
. . Point de référence piéce
Unit 251 Poche rectangulaire r 281 Page 66 [ Detinie numsro pt de reférence e
[
Données globales *
Distance d”approche z
Saut de bride S0 DIAGNOSIS
Unit 252 Poche circulaire it 252 Page 68 mositiomenent © I

Unit 253 Rainure UNIT 253 Page 70

UNIT 253

UNIT 254 ‘ ‘ UNIT 2e8 =

Unit 254 Rainure circulaire nIT 254 Page 72 mﬁ w@

ol o] = |

Unit 208 Fraisage de trous T zes Page 75

usinage

Définir les opérations d'



Unit 251 Poche rectangulaire

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation

usinage

Définir les opérations d'

Paramétres du formulaire Sommaire: il . -
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU \ . lﬂl °“e":‘|£| d “5‘":5 = D
Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition woneie R ECIEET| g e
ou bien seulement I'ébauche ou bien seulement la finition (2] | ‘
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) : - =)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] = B - *m‘
, ) Longueur de poche e
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ S bR E s
[mm/dent] s m .
. H . Surép. latérale CO
F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] Arne, e | ‘
. . Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil
Longueur de poche: Longueur de la poche sur I'axe principal [ | ]
, - I f T
Largeur de poche: Largeur de la poche sur I'axe auxiliaire

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

Profondeur: Profondeur du fond de la poche

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur -
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” alapage 111.) -

SELECT

NOM
ouTIL

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

SMarTNC\123_DRILL .HU

‘ Opérations d’usinage
5 i G T F

Sommaire Tool | PM poche | Position [¢ =

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

. 1 H See Y »b‘
DL: Longueur Delta pour I'outil T —— ¢
DR: Rayon Delta pour l'outil T Sl
DR2: Rayon Delta 2 (rayon d'angle) pour l'outil T | ] | /7] weero ... —

. . . Fonction M: |
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

I~ Présél. outil

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

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

l Nunéro
'“7 Nom

SELECT -
[ead]| am




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

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

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

FZ [mm/dent]

Position angulaire: Angle de pivotement de toute la poche
Position poche: Position de la poche par rapport a la position

programmée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche
Saut de bride

Facteur recouvrement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou
Fraisage en opposition
Plongée hélicoidale ou
Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmat

Longueur premier coété?

ion Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

aramétres de poche

Opérations d-usinage

=

Sonmaire | Tool PM poche | Position [(

Longueur de poche s |
Largeur de poche [ze
Ravon d’angle I
Profondeur [Fze
Profondeur de passe R
Surép. latérale e
Surépais. profondeur I
Passe de finition e
F finition [See
Position angulaire [+
Position poche CO

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion Mémorisation
programme

TNG:\SRETTNCN1Z3_ORTLL . HU \

Opérations d’usinage
C g g
PM poche | Position Données slobales [¢

Z |istance a-approcne  EIENC

Z Jsaut de brice 50 5
JFacteur recouvrenent [ 5

= |Positionnement F FMAX

Mode fraisage (MO3)

<&
[i]

=
=
=

Mode de plongée

usinage

Définir les opérations d'
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Unit 252 Poche circulaire
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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

Profondeur: Profondeur du fond de la poche

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” alapage 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

VR Ty
sommaire | Tooa | P poche | posttion |* Qe
T |
e — "‘

@ % 5)

F E 150

T

F IE‘ |See w“
Diamétre Se *
Profondeur -2@

Profondeur de passe S DIAGNOSIS

Surép. latérale &

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
[ [ [

SELECT ‘ o ‘

ouTIL

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

SMarTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

Données d”outil

l Numéro ...

fi{ non

© T )
Sommaire Tool | PM poche | Position [¢ =
s "
L)
5o
T
500 *”‘“
—
’— DIAGNOSIS
o
Fonction M: |
Fonction M:
srocne o [)] o3 0[] os
" Présél. outil

SELECT o
[ead]| am




Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche: e EE e e Henor1sat 1on o
. Lo ; . . L, Diametre du cercle? Gt o))
Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été TGO snarTNoNiZs_oRILL. s \ Gperations ausinase g
introduite, finition exécutée en une seule passe - * il | ° il | al 5 =
F finition: Avance lors de la finition en [mm/min.], FU [mm/tour] ou - Boms C— S
FZ [mm/dent] e e |
Paramétres de poche SUrép.llatecals) C—
\ \ . 7 a1z - Surépais. profondeur CO—
Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales: Passe de finition Com— §b
F finition [See
Distance d'approche ozhcosts

T e =
iz;[ Saut de bride
O =

Facteur recouvrement

e
L g

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Définir les opérations d'

mp
N Fraisage en avalant ou
smarT.NC: Programmation Hemoniastion)
. . Distance d’approche? o
Tz, Fra|sage en opposition e NersrTNCN1ZsYORT ™Al I Opérations d-usinase
A » . ° g 5

PN poche | Position Données slobales [¢

Z |istance a-approcne  EINC

P
Igsauk de bride 50 G - ‘\!)

Plongée hélicoidale ou .

Plongée verticale = ~
g [rm]posttionnenent ¢ FERX | T -4

* | (D | ponnées giobales

~ |

Mode fraisage (MO3)

Mode de plongée
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Unit 253 Rainure
Parameétres du formulaire Sommaire:
Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement I'ébauche ou bien seulement la finition
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

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

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

Profondeur: Profondeur du fond de la rainure

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a lapage 111.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:

Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

Z

< 253 Rainurage

=

° " P
sommaire | Tood | P poche | posttion | ¥ Q=
T |
(@] . \!‘)
FE 150
FE o0 L <4
Longueur de rainure 3 *
Largeur rainure 10
Profondeur 20 DIAGNOSIS
Profondeur de passe 5
Surép. latérale T | @
Surépais. profondeur o

Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil

[

[ [ I
| I I

SELECT

ouTIL

NOM ‘

smarT.NC:

Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programmne

SMarTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

Nom

l Nunéro
It

o ke

Sommaire Tool ‘ PM poche

Fonction M:
Fonction M:

I Préseél. outil

o P

| Position |4> _—

SELECT o
[ead]| am




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:
Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

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

Position angulaire: Angle de pivotement de toute la poche
Position rainure: Position de la rainure par rapport a la position
programmée

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

LAl

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

-
-
-

w

Fraisage en avalant ou

%)
-‘_,.J

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

= Y] |00

smarT.NC: Programmat

Longueur de la rainure?

ion

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Paramétres de poche

Opérations d-usinage

=

Sonmaire | Too1 PM poche | Position [(

Longueur de rainure s |
Largeur rainure e
Profondeur [Fze
Profondeur de passe S
surép. latérale R
Surépais. profondeur CO—
Passe de finition CO
F finition 500

Position angulaire [+
Position rainure IC——

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
programme

TNG:\SRSTTNCN123_ORTLL . HU \

Opérations d’usinage
C g g
PM poche | Position Données slobales [¢

Sauk de bride 50 G
EPositiunnemenl F

Mode fraisage (M@3>

Mode de plongée

usinage
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Unit 254 Rainure circulaire
Paramétres du formulaire Sommaire:
Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement I'ébauche ou bien seulement la finition
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

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

F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Centre ler axe: Centre du cercle primitif sur I'axe principal

Centre 2éme axe: Centre du cercle primitif sur I'axe auxiliaire

Dia. cercle primitif

Angle initial: Angle polaire du point initial

Angle d'ouverture

Largeur rainure

Profondeur: Profondeur du fond de la rainure

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” alapage 111.)

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Opérations d’usinage

lomd -

®

(8]
=k@l
&[]

-]

Centre ler axe
Centre 2zeme axe

Dia. cercle primitif
Angle initial

Angle d’ouverture
Largeur rainure
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur

Axe outil

fAxe princ. Axe auxil.

SELECT
-

NOM
ouTIL




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Opérations d-usinage

Données d”outil

. Numéro ...
'i Nom et

|
e Oplml  © 3o
Sommaire Tool | pm poche | Position [( =
2] CH—
S — &
FE 150
i
FE Se0 *"b
; —
|| pzeenoszs
—
Fonction M:
Fonction M:

I Présel. outil

SELECT
i

1

NOM

ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:
Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

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

Incrément angulaire: Angle selon lequel toute la rainure poursuit son
pivotement

Nombre d'usinages: Nombre d'opérations d'usinage sur le cercle
primitif

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

Fraisage en avalant ou

e
A |

Fraisage en opposition

I
£

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

~— R

Paramétres de poche

Sonmaire | Too1 M poche | position [¢

Centre ler axe
Centre 2eme axe [+se
Dia. cercle primitif e
Angle initial [+
Angle d’ouverture CO—
Largeur rainure [FC—
Profondeur [ze
Profondeur de passe -
Surép. latérale e
Surépais. profondeur e
Passe de finition CH—
F finition [se@
Increment angulaire e
Nombre d’usinages T
Position rainure [

smarT.NC: Programmation Meémorisation
progranne

Centre ler axe?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | Opérations d’usinage

B - = R W

smarT.NC: Programmat
Distance d’approche?

ion

Mémorisation
progranne

TNGI\STTNCN123_DRTLL . HU \

=
* [@]ponnees siovates

Opérations d”usinage
C T
PM poche | Position Données siobaies [¢

stlance arapproche  FINNC

saul de bride £ G

EPO:H ionnement F [FHAX

Mode fraisage (MO3)

Mode de plongée




Unit 208 Fraisage de trous

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Diamétre: Diamétre nominal du trou

Profondeur: Profondeur de fraisage

Profondeur de passe: Distance parcourue en une passe par |'outil sur
une trajectoire hélicoidale (360°)

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 111.)
Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| sommaire | Too1 | P percase | Position |

=+ [y | 2e8 Fraisase de trous

ul
(@
[om]

Diamétre
Profondeur
Profondeur de passe

-zo
o
Axe outil

Axe princ. _Axe auxil.

. Numéro
T

SELECT
L le]
smarT.NC: Programmation LILIEEEOC)
o . progranne
Appel d’outil
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | 'somnaire Too1 | P percase | Position [>
M
| oneesssnnna D
=
56 S ‘
— L)
T
-
oz 1, | — * '\
Fonction M:
Fonction M: DIAGNOSIS

l Nunméro

fi{ ~om

[ Présel. outil

SELECT

‘ NOM

ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g_r[ Distance d'approche

% Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

Paramétres de percage

smarT.NC: Programmation O CEFEROAC
: = 5 progranne
Diameétre nominal?
TNC: \SMarTNC\123-DRILL .HU | sommatre | Too1 P percase | position [>
- Dianetre | " [
b 7 Profondeur -20 \
Profondeur de passe (]
EE] L

smarT.NC: Programmation GLICHEC0E N
i > progranne

Distance d’approche?

TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU | Position Donnes slobales |<

E‘Posi tionnement F

Données globales

*

[GJpistance avaperocne  FIG

EC) G
FHAxX




Groupe d'usinage Programme de contour

Le groupe d'usinage Programme de contour comprend les Units

suivantes destinées a |'usinage de poches a contours variés et de tracés

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU
: Programme: 123_DRILL mm

1 708 Configuration prugramma

| Axe d-outii z
sommaire | piece brute | Options | Global |

Dimens. piéce brute

Point MIN Point MAX
x [ - —
v e =T —
z Fee [

Point de référence piéce

[ Définir numéro pt de référence
@

Données globales

Distance d”approche 2

Saut de bride 50
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]

L

-

o

>

-~

=24

UNIT 124 ‘ ‘ UNIT 125

DIAGNOSIS

B
B

de contour:

Unit Softkey  Page

Unit 122 Contour de poche — Evidement o 122 Page 78
(@]

Unit 22 Contour de poche — Semi-finition T 22 Page 82
(@2

Unit 123 Contour de poche — Finition en ot 123 Page 84

profondeur ) i

Unit 124 Contour de poche — Finition latérale T 124 Page 85
(2]

Unit 125 Tracé de contour NIt 12 Page 87

b

usinage
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Unit 122 Contour de poche
Avec Contour de poche, vous pouvez réaliser I'évidement de poches a
contours variés et qui peuvent aussi contenir des flots.

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

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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

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

Profondeur: Profondeur de fraisage

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

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

Programmation

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

< * @4 122 contour de poche

| sommaire ] Tool | Par. frais | contour | =

Coordonnée surface
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Nom du contour




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

La liste des contours partiels doit toujours débuter par une
poche (et, si nécessaire, par la poche la plus profonde)!
Dans le formulaire détaillé Contour vous pouvez définir un
maximum de 9 contours partiels (cf. figure en bas et a
droite)!

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

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| To01 | par. frais | contour [>
"

B{ non

i

l Numéro ...

T[] £
|

i ] §
dH B3 L)
o] -

oL | ’— *”L‘
DR

DRZ DIAGNOSIS
Fonction M: [ 3
Fonction M:

sroche @ [ res  [] nes

[~ Présél. outil

| J

SELECT
i

NOM
ouTIL

smarT.NC:

Programmation
Coordonnées surface piéce?

Mémorisation
programmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| ire | Too1 Par. trais | contour [»
M

* [ Paranetres e traissge

&

I 0D D

Profondeur —ze =

Profondeur de passe 5

Surép. latérale e 5

Surspais. profondeur [ — .'

Ravon d’arrondi [Co— LD
: V‘“‘
DIAGNOSIS




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Contour:

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

%

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

Si le contour est défini en tant qu'ilot, la profondeur
introduite correspond a la hauteur de I'llot (par rapport a la
surface de la piece)!

Sil'on a introduit 0 pour la profondeur, la commande prend
alors en compte la profondeur qui a été définie dans le
formulaire Sommaire

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

LAl

Facteur recouvrement

%
4

Avance de retrait

Fraisage en avalant ou

i 1S

2 Fraisage en opposition

ol

e

smarT.NC: Programmation
Nom du contour?

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU |

v Nom du contour

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

—

| Too1 | Par. frais contour [¢

o 5} o o 5} o o

S

B B1E]EIE] BB E]
8

Protondeur [
AFFICHE NOUVERU SELECT . EDITER
B
smarT.NC: Programmation (a0
q > progranne
Distance d’approche?
TNG :\SarTNCN1Z3_DRILL . HU = bomnses siopales [t
M
[@Jpistance avaperocne  EEEC D
gﬂauteur de sécuritée [S5@ G
E @racteur recouvrenent [T G| s ‘
Zilretrait F EEEEE] g LLD)
Mode fraisage (M93)> =
'
+ [@ | connées giobaies *

usinage
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Unit 22 Evidement (semi-finition)

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

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Outil d'évidement: Numéro de I'outil avec lequel vous avez effectué
le pré-évidemment du contour de poche

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

Appel d’outil
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Sommaire ‘ Tool | Par. frais | Y
- L
*[&] =
b =
—
=+ [ 22 contour poche éuiden. fini 5
FE 150 s ‘
FE Seo LD
outil d”évidement °
Profondeur de passe | —| *,, L‘
DIAGNOSIS
[ =%

l Nunéro

fi{ non

SELECT
|

NOM
ouTIL




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Avance de retrait

%A

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

o
« [ ] ponnees a-outii

. Numéro ...
fi{ nom

Tool ‘ Par. frais ’0
"

D
— =
150 s ‘
500 <D
i
— *"b
—
Fonction M: || pzaenoszs
Fonction M: —

rocne o [ nes o [7] nea

I Présél. outil

L

SELECT, , o
ourz

smarT.NC: Programmat
Avance retrait?

Mémorisation
programme

ion

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

* Données slobales

Tool | par. frais Donnges siobales [¢

Retrait F FEEEE] G

* Jo=i=

DIAGNOSIS

BN

usinage
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Unit 123 Contour de poche - Finition en profondeur

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

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

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

%= Avance de retrait

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

l Nunéro

B non

I

somnaire | Tool [Données slobales |

il e
—

(=

Se0

M

L
£l

-

=

P

o~

SELECT
i

DIAGNOSIS

ani|

1 B

Mémorisation

smarT.NC: Programmation DaESmiass
Appel d’outil
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Sommaire Tool |Données slobalesl
ool "o
(] ozt
) =
- 8 32
FE 150 s ‘
* Données d-outil
FB = ‘\_)
o — *“u
DRZ
Fonction M: [ ||| prAeNosIS
Fonction M: —
[] meneeo ... Broche © || nez © [ vea
TR I Présél. outil

SELECT ‘

NOM
ouTIL

Lk

|




Unit 124 Contour de poche - Finition latérale

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

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

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour I'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Appel d’outil

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

. Numéro

TR

Sommaire ‘ Tool ‘ Par.

(4] o
5 ’—
B —
FIE‘ See

Profondeur de passe

frais ] »

l Nunméro

fi{ ~om

I Présél. outil

SELECT NOM
smarT.NC: Programmation :xxxgm
Appel d’outil
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU e Tool ‘ Chrs D 10
- " [1
o}
3 =

—
150 s ‘

Données d”outil
Se0 I
T

-
— I 4 L

—

Fonction M: [ || pzAeNosIS
Fonction M: .

SELECT

ouTIL

‘ NOM

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

el sz

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Données d”outil

l Nunéro

B{ non

I

=

A

F 500

oL
DR
DRZ

Fonction M:
Fonction M:

srocne [ ves o [] ves

I Présél. outil

smarT.NC: Programmation neasnisotion
2 3 programne
Appel d’outil
TNC:\SmarTNC\128_DRILL .HU Tool ‘ Par. frais |‘>
=1 L
r 2| D
, \
=[0)
1
pL]

-
=& |

DIAGNOSIS

1 B

SELECT
b

' 1] o

smarT.NC:

Programmat
Sens rotation ? sens

ion
horaire= -1

Mémorisation
progranmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* [@]oonnees siovates

Tool | Par. frais Données globales

Mode fraisage (M@3>

REE




Mémorisation
programme

Unit 125 Tracé de contour smarT.NC: Programmation
. . A 1 d? til
Avec Tracé de contour, vous pouvez usiner des contours ouverts ou i S

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | somnaire | Toor | par. frais [

fermés que vous avez définis dans un programme .HC ou créés a l'aide - 3] p
du convertisseur DXF. b [0
- 25 Tracé de contour
JH
Sélectionner le point initial et le point final du contour de :B;a ——
maniéere a réserver suffisamment de place pour les e
déplacements d'approche et de sortie!

Mode fraisage (MO3)

correction de ravon

Parametres du formulaire Sommaire: [] nomero ..o

T LT Rayon d”approche
Angle au centre

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

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

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

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

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

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

Correction de rayon: Usiner le contour avec correction a droite, a
gauche ou non corrigé

Mode d'approche: Approche tangentielle sur un arc de cercle ou
approche tangentielle sur une droite ou bien approche perpendiculaire
au contour

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

Nom du contour

SELECT

m ‘ ouTIL

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

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

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



Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Saut de bride

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

Tool | par. frais |4>

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

. Numéro
fi{ nom

T
i
s —
e[3] 1
500 L)
a5 ”A
— | (-
—
DIAGNOSIS
Fonction : —
—— — | &
Broche @ Me3 C Me4q
" Présél. outil

SELECT
L

' 1] o

smarT.NC:

Programmation
Hauteur de securite?

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL . HU

| Too1 | Par. trais Donnees giopsles |¢

* Données silobales

Hauteur de sécuritée NG

PGl s

DIAGNOSIS

Bl

usinage
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Groupe dIUSinage Surfaces smarT.NC: Programmation :::::;::;“"
Le groupe d'usinage Surfaces comprend I'Unit suivante destinée a TGN enarTNENZa DRI [me m.‘u 5 0
| . . -0 Programme: 123_DRILL mm Somnaire | piece brute | Options | E1oba1 | M
I'usinage de surfaces: D Xy S e e et
o x [ T — .
Unit Softkey  Page O ',
z [Fae [+ LD

Point de référence piéce

Unit 232 Surfacage Page 91 [ Detinir nuséro pt da rétérence = "L‘
e +
% Données globales
Distance d”approche z
Saut de bride [fe || pIAGNOSIS
Positionnement F [ —
Retrait F [ggsas

R




Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation

Unit 232 Surfacage
Paramétres du formulaire Sommaire: e C ‘

sommaire | Tool | Ppar. frais |

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) B (1] — " :[‘
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] 7 [ L] mee rrassene transversan : =5 s ‘
F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] stratéaie rraisase o []c [E]¢ [S] 22
Stratégie fraisage: Choix de la stratégie pour le fraisage EE “Eia 2 E : 4L
Point initial ler axe: Point initial sur I'axe principal Sonipeis: pratonius, [ —— || e
Point initial 2éme axe: Point initial sur |'axe auxiliaire zine core i —

! g Sy L —

Point initial 3éme axe: Point initial sur |'axe d'outil

Point final 3éme axe: Point final sur I'axe d'outil

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

ler coté: Longueur de la surface a fraiser sur I'axe principal par rapport
au point initial

2éme co6té: Longueur de la surface a fraiser sur |'axe auxiliaire par
rapport au point initial

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

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

SELECT

L

NOM

ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

F finition: Avance pour la derniere passe de finition

smarT.NC: Programmation
Stratégie d’usinage (8/1/2)7

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU |  sommaire ‘ Tool
Stratégie fraisage

Pt initial ler axe
Pt initial Zeme axe
Pt initial 3éme axe
Point final 3éme axe

Paramétres de fraisage
Surépais. profondeur

1ler cote
2éme coté
Plongée max.
Distance latérale

F finition

Par. trais [
i
===
%

- 4

—_—r

Z DIAGNOSIS

=B =

[
=
B

smarT.NC: Programmation
Stratéegie d’usinage (8/1/72)7

Mémorisation
programme

sommaire | Tool

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
Stratégie fraisage

Pt initial ler axe
Pt initial Zeme axe
Pt initial 3éme axe
Point final 3éme axe
= Surépais. profondeur
[@] 1ler coté

2éme coté

Plongée max.
Distance latérale

Paramétres de fraisage

F finition

por. trots [0
"j_nl

+0 S

; I
= ) ‘
]

—

z DIAGNOSIS

=
=

===




Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

Facteur recouvrement

Ll

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| 7oo1 | Par. trais Donnses siobaies |¢

+ [@ ] ponnées sioaies

[ZJp1stance arapprocne  FHNENG
saut de bride o
Positionnement F FSemmG | s
Facteur recouurement [INIIIING

usinage

Gm [l

B
>

DIAGNOSIS

L LE
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Groupe principal Palpage

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

Groupe de fonctions

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

rotation de base

Softkey
ROTATION:
Fonctions de palpage pour le calcul automatique d'une -l
-

PRESET:
Fonctions de palpage pour la définition d'un point de

référence

MESURER:
Fonctions de palpage pour |'étalonnage automatique des 1

pieces

arTNCN\123_DRILL . HU

| Axe d outi1

rogranme: 123_Df

ROTATION ‘ PRESET

RILL mm

MESURER

sommaire | piece brute | Options | Global |

z

Dimens. piéce brute
1 EERll 790 configuration programme Point MIN Point MAX

x e [+tee

z [Fae—  [+&¢

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de ré

férence

e

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

OUTIL:
Fonctions de palpage pour I'étalonnage automatique des

outils

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



Groupe de fonctions Rotation

Le groupe de fonctions Rotation comprend les Units suivantes destinées

au calcul automatique d'une rotation de base:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| Axe d-outii

Unit 400 Rotation sur droite

Unit 401 Rotation avec 2 trous

Unit 402 Rotation avec 2 tenons

Unit 403 Rotation avec axe rotatif

Programme: 123_DRILL mm

UNIT 400

Unit 405 Rotation avec axe C

UNIT 4;1 UNIT 4§z

e
. 1 70@ Configuration prugramme

Dimens. piéce brute

z

sommaire | piece brute | Options | Global |

Point MIN Point MAX
x I T —
v e =T —
z Fee [

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

@
Données globales

M

N

B
>

DIAGNOSIS

Distance d”approche 2

Saut de bride 50

Positionnement F 750

Retrait F EEEEE]
UNIT 403 | UNIT 405

N L

usinage
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Groupe de fonctions Preset (point de référence)

Le groupe de fonctions Preset comprend les Units suivantes destinées a

I'initialisation automatique du point de référence:

Unit

Softkey

s

marT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

Unit 410 Point de référence intérieur rectangle

Unit 411 Point de référence extérieur rectangle

Unit 412 Point de référence intérieur cercle

Unit 413 Point de référence extérieur cercle

1arTNCN\123_DRILL . HU | Axe d outi1

z
rosramme: 123_DRILL mm sommaire | piece brute | Options | Globa1 | M D
Dimens. piéce brute
1 [EGl 700 contfisuration programme S e e =
x +0 +100
v w0 +100 3
z BT 3 L)
Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence T
o
E u
Données globales
Distance d”approche Z
Saut de bride B3 LR
Positionnement F [75e -
Retrait F EEEEE] b
UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415
Ed | B

Unit 414 Point de référence extérieur coin

Unit 415 Point de référence intérieur coin

Unit 416 Point de référence centre cercle de trous

Unit 417 Point de référence dans axe palpeur

UNIT 417
szgzzn




Unit

Softkey

Unit 418 Point de référence avec 4 trous

UNIT 418
o " o

Unit 419 Point de référence sur un axe donnné

UNIT 419
(La

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions Mesurer

Le groupe de fonctions Mesurer comprend les Units suivantes destinées

a I'étalonnage automatique des pieces:

Unit

Softkey

Unit 420 Mesure angle

UNIT 420

Unit 421 Mesure trou

Unit 422 Mesure tenon circulaire

UNIT 422

Unit 423 Mesure intérieur rectangle

UNIT 423

smarT.NC: Programmation (T Lk o
progranne
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | Axe droutil z

Programme: 123_DRILL mm

sommaire | piece brute | Options | Global |

~e
Dimens. piéce brute
I 700 Configuration programme Point MIN

Point MAX

X ) +100
v e [+tee

z [-ae

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

e

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

——
[ —
[ —
[ggsss

M

';*@"E

UNIT 420

X

UNIT 421

UNIT 422

(X

UNIT 423 | UNIT 424

DIAGNOSIS

R

]

Unit 424 Mesure extérieur rectangle

UNIT 424

Unit 425 Mesure intérieur rainure

UNIT 425

Unit 426 Mesure extérieur traverse

UNIT 426

oG

Unit 427 Mesure Coordonnée

UNIT 427

iy
P




Unit

Unit 430 Mesure cercle de trous

Unit 431 Mesure plan

UNIT 431

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions Outil

Le groupe de fonctions Outil comprend les Units suivantes destinées a

|'étalonnage d'outil automatique:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation GILCEEERAC
progranne
z

Unit 480 TT: Etalonnage TT

ur
CAL.

Unit 481 TT: Mesure de la longueur d'outil

UNIT 481
B
&

Unit 482 TT: Mesure du rayon d'outil

Unit 483 TT: Mesure compléte de I'outil

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Axe droutil

Programme: 123_DRILL mm

Dimens. piéce brute
I 700 Configuration programme Point MIN

Saut de bride S0 BEREIEEE
Positionnement F [750
Retrait F EEEEE] ®
UNIT 488 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
& ] Pd
cAL. 2 =

sommaire | piece brute | Options | Global |

Point MAX
e T —
v o T —
z e = a—

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

e
Données globales
Distance d”approche

—

sl

2 = [




Groupe principal Convertir

Le groupe principal Convertir comprend des fonctions de conversion du

systeme de coordonnées:

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| Axe d-outi1

~ @ [B=] Prosranne: 123 DRILL mm

. 708 Configuration prusramme

Dimens. piéce brute
Point MIN

sommaire | piéce brute | Options | Global | M D

Point MAX

z

x [ T T a—

v i o v — : '
2z [ - a— )
Point de référence piéce

[ Définir numéro pt de référence T

G *"L
Données globales

Distance d”approche z

Saut de bride [fe || prAcNosIs
Positionnement F [ — \
Retrait F [ECECE ._

=
B

UNIT 7

=1

UNIT 8
i

k3

UNIT 11 UNIT_ 140

UNIT 247

6

Initialiser la rotation de base

Fonction Softkey  Page

UNIT 7 (fonction FCL 2): Page 102

Décalage du point zéro avec tableau de 5?

points zéro

UNIT 8 (fonction FCL 2): Wiy 8 Page 103

Image miroir ()

UNIT 10 (fonction FCL 2): T o Page 103

Rotation

UNIT 11 (fonction FCL 2): Page 104

Fonction d'échelle o=

UNIT 140 (fonction FCL 2): T 140 Page 104

Inclinaison du plan d'usinage @

avec la fonction PLANE

UNIT 247: Page 106

Numéro de Preset 41414 ]

UNIT 404 (2eme barre de softkeys): Page 106
=r
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Unit 7 Décalage du point zéro (fonction FCL 2)

)

Avant d'utiliser I'Unit 7, vous devez sélectionner le tableau
de point zéro en en-téte du programme pour que smarT.NC
y préléve le numéro de point zéro (cf. , Configuration du
programme” a la page 29.).

Annuler le décalage du point zéro: Définir I'Unit 7 avec le
numeéro 0. Veiller a ce que toutes les coordonnées soient
définies avec la valeur 0 sur la ligne 0.

Si vous désirez définir un décalage de point zéro en passant
par l'introduction des coordoonnées: Utiliser I'Unit en
dialogue conversationnel Texte clair (cf. , Unit 40 Dialogue
conversationnel Texte clair” a la page 110.)

Avec I'Unit 7 Décalage du point zéro, vous définissez un numéro de point
zéro a partir du tableau de points zéro que vous avez défini en en-téte du
programme.

smarT.NC: Programmation
Décalage: ligne tableau?

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU [[Numezo) ae point zero

* [E2F] 7 pecsiase point zéro

M

G | =

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

% Si vous ne voulez définir qu'un seul axe pour |'image miroir,
la TNC modifie le sens de I'usinage.

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

Unit 10 Rotation (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 10 Rotation, vous définissez un angle de rotation autour
duquel smarT.NC doit exécuter dans le plan d'usinage actif les opérations
d'usinage définies par la suite.

d'outil en ayant défini I'axe d'outil pour que smarT.NC puis
déterminer le plan a l'intérieur duquel doit s'effectuer la
rotation.

@:5 Avant |le cycle 10, vous devez programmer au moins un appel

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU |

- Axes en image miroir

« [@0)] & mase miroir

smarT.NC: Programmation
Angle de rotation?

Mémorisation
programme

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | angie rotat.

+ [ 10 rotation

T
ﬂ
DIAGNOSIS
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Unit 11 Fonction échelle (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 11, vous définissez un facteur échelle en fonction duquel
vous pouvez agrandir ou diminuer les opérations d'usinage définies par la
suite.
@ Configurez dans le paramétre-machine MP7411 si le facteur
échelle ne doit agir que dans le plan d'usinage actif ou bien
également dans |'axe d'outil.

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

Unit 140 Inclinaison du plan d’usinage (fonction FCL 2)
@ Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage doivent étre
validées par le constructeur de votre machine!

Vous ne pouvez réellement mettre en ceuvre la fonction
PLANE que sur les machines disposant d'au moins deux
axes inclinés (table ou/et téte).

Avec I'Unit 140, vous pouvez définir de différentes manieres les plans
d'usinage inclinés. Vous pouvez configurer la définition du plan
indépendamment du comportement de positionnement.

smarT.NC:
Fin unité d’usinage

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Facteur echeie

3

o
* 11 Echelle

M

% o= =

DIAGNOSIS
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smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programmne

TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU

+ [52] 140 tnctsner paan

SPATIAL | PROJECTED

EULER ‘

| Définition plan
PLANE_SPATIAL M D
angle spatial A
fAngle spatial B =
fAngle spatial C

s '
Comportmt positionnement T 2
FovE ) L
Distance d”approche
Positionnement F
Sélect. sens inclinaison DEgcoszs
@ Automatique
€ Positif o—
© Negatif
Sélection mode de transformation
@ Automatique
© Pivoter tablestéte
€ Pivoter systéme coord.
VECTOR POINTS | REL. SPA. RESET




Différentes possibilités pour la définition du plan:

Type de définition du plan Softkey

Définir le plan avec les angles dans I'espace spaTzAL

Définir le plan avec les angles de projection PROJEGTED

i

Définir le plan avec les angles eulériens cuer
Définir le plan avec vecteurs vEcToR

Définir le plan par trois points

/oo
o
=1

L2
RS
o

Définir un angle incrémental dans I'espace

]
m
m
o
3
D

Annuler la fonction Plan d'usinage

)
m
il
m
]

Vous pouvez définir par softkey le comportement de positionnement, le

choix du sens de l'inclinaison ainsi que le type de transformation.

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

Définir les opérations d'usinage
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Unit 247 Sélectionner le point de référence

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

Unit 404 Initialiser la rotation de base

L'Unit 404 vous permet d'initialiser n'importe quelle rotation de base.
A utiliser de préférence pour annuler la rotation de base que vous avez
déterminée a l'aide des fonctions de palpage.

smarT.NC: Programmation
Numéro point de référence?

Mémorisation
programme

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Numéro Preset

* [C2] 247 Nouveau point de référenc

M

< o=

DIAGNOSIS
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smarT.NC:

Programmation

Valeur config.

rotation de base?

Mémorisation
progranmne

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Preset rotation de base

+ [C] w0 tnstssaiser mor
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z
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Groupe principal Fonctions spéciales smarT.NC: Programmation ronoe st o
o
Le groupe principal Fonctions spéciales comprend diverses fonctions TN IZaDRILL A [ne aoutis 5 ]
d|S Onlb|eS - Programme: 123_DRILL mm Sonnaire |ﬁiece brute | options | Globa1 | M D .E
P ' [ -[1 [l 00 contisueation mroacennc] | o — @
o x o o T — . =
e —
Fonction Softkey  Page o |cH = ‘!,)
Point de référence piéce
UN |T 1 51 N Page 1 08 [ Définir numéro mpae référence I "b
Appel de programme ':?nnées a1opates )
e B [ oxasuoszs
UNIT 50: Page 109 Positiomenent ¢ e —

Appel d'outil séparé

UNIT 40: Page 110

Unit dialogue conversationnel Texte clair

I
]

UNIT 700 (2&éme barre de softkeys): Page 29 mi UNZ o | \‘ =

Définir les opérations d'
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Unit 151 Appel de programme

Cette Unit vous permet d'appeler a partir de smarT.NC n'importe quel
programme ayant pour types de fichiers:

Programme Unit de smarT.NC (type de fichier .HU)
Programme conversationnel Texte clair (type de fichier .H)
Programme DIN/ISO (type de fichier .I)

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

)

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

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

smarT.NC:
Appel

Programmation

de programme

Mémorisation
programme

TINC:\s

rTNC\123_DRILL .HU

| Nom de programme

* 151 Appel de programme

SELECT .

hy
L
=
J

SELECT.

=

SELECT .

4]

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programmne

NGNS TNCN123_DRTLL . HU \

DEBUT ‘ FIN

3

() HEBELPLANE . H

Nom de fichier [haus.H
Type de fichier [¥.H

oK Annuler

‘ PAGE ‘ PAGE ‘
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N
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Unit 50 Appel d'outil séparé
Cette Unit vous permet de définir un appel d'outil séparé.

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Définir fonction M: Si nécessaire, introduire des fonctions
auxiliaires M

Définir le prépositionnement: Si nécessaire, introduire une position
qui doit étre abordée aprés le changement d'outil. Suite chronologique
du positionnement: Tout d'abord le plan d'usinage (X/Y), puis I'axe
d'outil (2)

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

"
v
* - 50 Appel d’outil

==
-
: :
:
3

—
—

5 ‘
J
I Définir le prépositionnement

| pAeNoszs
—
e
—

[FHAxX
| 4,
ELECT,

o

I Définir fonction M

—
—

I Présél. outil

NOM
ouTIL

Définir les opérations d'usinage
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Unit 40 Dialogue conversationnel Texte clair

Cette Unit vous permet d'insérer entre les blocs d'usinage des
séquences en dialogue conversationnel Texte clair. Vous pouvez toujours
les utiliser:

si vous avez besoin de fonctions TNC pour lesquelles il n'existe pas
encore de formulaires

si vous désirez définir des cycles constructeur

si vous voulez insérer des positionnements entre les Units

si vous voulez définir des fonctions M spécifiques de la machine

)

Fonctions Texte clair disponibles mais ne permettant pas de remplir de
formulaire:

Le nombre de séquences en dialogue conversationnel Texte
clair qui peuvent étre insérées est illimité!

Fonctions de contournage L, CHF, CC, C, CR, CT, RND & |'aide des touches
de contournage grises

Séquence STOP avec la touche STOP

Séquence séparée de fonction M avec la touche ASCII M

Appel d'outil avec la touche TOOL CALL

Définitions de cycles

Définitions de cycles de palpage

Répétition de parties de programme/technique des sous-programmes
Programmation de parametres Q

smarT.NC:
Avance?

Programmation
F=

Mémorisation
programme

TN \s

TTNC\123_DRILL .HU |

Séquence dialogue conversation.

* [[2]] 4@ unité conversationneile

BEGIN

1 L 2Z+250 R® FMAX
+2  M128
END

2 = [
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Définir les positions d'usinage

Principes de base

Vous pouvez définir les positions d'usinage en coordonnées cartésiennes
directement dans le formulaire Sommaire 7 de |'étape d'usinage
correspondante (cf. figure en haut et a droite). Si vous désirez effectuer
|'usinage sur plus de trois positions, vous pouvez introduire dans le
formulaire détaillé Positions (?) jusqu'a 6 autres positions d'usinage —
soit au total jusqu'a 9 positions d'usinage.

L'introduction en valeur incrémentale est possible a partir de la

2éme position d'usinage. Commutation possible avec la touche | ou la
softkey. Il faut impérativement introduire la 1ére position d'usinage en
valeur absolue.

Le générateur de motifs vous permet de définir les positions d'usinage
de maniere particulierement confortable. Dés que vous avez introduit et
validé les parametres requis, le générateur de motifs affiche aussitot
graphiguement les positions d'usinage.

smarT.NC enregistre automatiquement dans un tableau de points (fichier
.HP) les positions d'usinage que vous avez introduites et vous pouvez les
réutiliser par la suite aussi souvent que vous le désirez. |l est trés pratique
de pouvoir afficher ou occulter n'importe quelles positions d'usinage que
|'on sélectionne sur le graphique.

Si vous avez déja utilisé les tableaux de points sur d'anciennes
commandes, vous pouvez les réutiliser en mode smarT.NC.

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

POSITIONS

Coord. X position d’u nage Q
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | sonmaire | Too1 | P percase | Position | > ‘%’
T E : — "k
) T g s £
s|@
- - )
1= 50 ' =
Choix profondeur.dian. = [E]o Y b o]
. E—
* Positions dans liste Diametre ;: T - 2
- ¢
Axe princ. Axe auxil. Axe outil
I— = ] o
DIAGNOSIS -
| | f -
o n
=}
4' =
(7]
(%)
—
S
—
POSITIONS o .E
| 5
)
smarT.NC: Programmation T saLion
W 5 : progranme
Coord. X position d’usinage
TTNC\123_DRILL.HU | sommaire | Too1 | P percase | Position |
; |
s ==
F 56 s '
Choix profondeur/dian. © r o
Positions dans liste Diamétre -10 i
-
-20 * L
Axe princ. Axe auxil. Axe outil
DIAGNOSIS

i
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Démarrer le générateur de motifs

Le générateur de motifs de smarT.NC peut étre lancé de deux maniéres:

Directement a partir de la troisieme barre de softkeys du menu
principal de smarT.NC si vous désirez définir successivement plusieurs
fichiers de points

Pendant la définition de I'usinage, a partir du formulaire, si vous désirez
introduire des positions d'usinage

Démarrer le générateur de motifs a partir de la barre principale du
menu Edition

POSITIONS

NOUVEAU
FICHIER

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner la troisiéme barre de softkeys

Démarrer le générateur de motifs: smarT.NC commute vers
le gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche les
fichiers de points — s'il en existe déja

Sélectionner un fichier de points (*.HP), valider avec la
touche ENT ou

Ouvrir un nouveau fichier de points: Introduire le nom du
fichier (sans le type de fichier), valider avec la touche MM ou
INCH: smarT.NC ouvre un fichier de points avec I'unité de
mesure que vous avez sélectionnée et accede ensuite au
générateur de motifs

smarT.NC:

Gestionnaire fichiers

Mémorisation
programme

Sélectionner fichier au choix &

Preview fichier:

40 {5 cPoc1.HU

a1 CPOCBHB . HU

az CPOCKLINKS. HC

a3 CSTUDLINKS. HC

a4 DREIECKRECHTS. HC

= eTEE—
a8 HAKEN . HC

a8 HEB1.HC

se HEBEL .HC

s1 HEBEL .HU

sz HEBELIS.HC

s3 HEBELPLANE . HU

54 [E5] HEBELPOC. HU 5
PAGE PAGE EFFACER COPIER
N
t -

SELECT.

TYPE

NOUVERAU
FICHIER

DERNIERS
FICHIERS




Démarrer le générateur de motifs a partir d'un formulaire

POSITIONS
.ﬁ
SEl
El R
SEl

i

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

Sélectionner une étape d'usinage au choix dans laquelle il
est possible de définir des positions d'usinage
Sélectionner I'un des champs d'introduction ou I'on doit
définir une position d'usinage (cf. figure en haut et a droite)
Commuter vers la définition des positions d'usinage dans
le tableau de points

Pour créer un nouveau fichier: Introduire le nom du fichier
(sans le type de fichier), valider avec la softkey NOUVEAU
HP

Valider I'unité de mesure du nouveau fichier de points dans
la fenétre auxiliaire avec la touche MM ou INCH: smarT.NC
est maintenant dans le générateur de motifs

Pour sélectionner un fichier HP qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECTION .HP: smarT.NC affiche une
fenétre auxiliaire avec les fichiers de points disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers affichés et le valider dans le
formulaire avec la touche ENT ou le bouton OK.

Pour éditer un fichier HP déja sélectionné: Appuyer sur la
softkey EDITER .HP: smarT.NC lance alors
automatiqguement le générateur de motifs

Pour sélectionner un fichier PNT qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECTION .PNT: smarT.NC affiche une
fenétre auxiliaire avec les fichiers de points disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers affichés et le valider dans le
formulaire avec la touche ENT ou le bouton OK.

Si vous désirez éditer un fichier .PNT, smarT.NC convertit
alors ce fichier en un fichier .HP! Répondre par OK a la
question du dialogue.

smarT.NC:
Coord.

Programmation
X position d’usinage

Mémorisation
Progranme

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

POSITIONS

Positions dans liste

| sommaire | Tool | PH percase | Position |
i

Choix profondeur/diam.

Diametre 10 I
-
-z *. L

Axe auxil. _ Axe outil

I [ /

Axe princ.

smarT.NC:

Nom fich. tab.

Programmation

Mémorisation
Progranme

de pts de coord.?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| sommsire ‘ 7001 | PM percage | Position |

POSITIONS

B L)

Positions dans fichier

(3]
=[@)
f[3]

Choix profondeur/diam.

|

Diamétre e | =
[ ¢ 'y

Modéle de points

NOUVEAU

HP.

‘ SELECT .

SELECT. ‘ EDITER
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Fermer le générateur de motifs smarT.NC: Définir les positions

Appuyer sur la touche END ou sur la softkey FIN: smarT.NC \ = -
affiche une fenétre auxiliaire (cf. figure de droite) e ceme S - o
Appuyer sur la touche ENT ou sur le bouton Oui pour s -

enregistrer toutes les modifications effectuées — ou bien

FIN

pour enregistrer un nouveau fichier — et pour fermer le -

générateur de motifs
Appuyer sur la touche NO ENT ou sur le bouton Non pour
rejeter toutes les modifications effectuées et fermer le

Enregistrer les modifications?

Non Annuler

générateur de motifs
Appuyer sur la touche ESC pour retourner au générateur de {:\'\ +
motifs

LLr

formulaire, vous retournez automatiguement au formulaire

Définir les positions d'usinage

@:5 Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir d'un ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

lorsque vous fermez le générateur de motifs.

Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir de la
barre de menus principale, lorsque vous fermez le générateur
de motifs, lorsque vous fermez le générateur de motifs, vous
retournez automatiquement au dernier programme .HU
sélectionné .

114



Travailler avec le générateur de motifs

Vue d’ensemble

Le générateur de motifs offre les possibilités suivantes pour définir les

positions d'usinage:

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
progranme

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

POINT

=

G | =

=
b

DIAGNOSIS

RANGEE

.'./.

MODELE

CADRE

CERCLE

oo

CERC.PRIM

[~ ||z

é+e

-
-
=

EIRN,

Fonction Softkey  Page

Point isolé, cartésien PoINT Page 119
Rangée isolée, droite ou avec pivotement Page 119
Motif droit, avec pivotement ou distorsion HoDELE Page 120
Cadre droit, avec pivotement ou distorsion canRe Page 121
Cercle entier ceRoLE Page 122
Arc de cercle ceRe. pRIN Page 123
Modifier la hauteur initiale Page 124

Définir les positions d'usinage
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Définir un motif
Avec la softkey, sélectionner le motif a définir

Dans le formulaire, définir les paramétres nécessaires: Sélectionner le
champ d'introduction suivant avec la touche ENT ou , fleche vers le
bas”

Enregistrer les parametres d'introduction: Appuyer sur la touche END

Aprés avoir introduit les données d'un motif dans le formulaire, smarT.NC
le représente de maniére symbolique sous la forme d'une icbne située
dans I'arborescence 1 sur la moitié gauche de I'écran.

Le graphigue du motif s'affiche sur la moitié inférieure droite de I'écran
dés que les parametres d'introduction ont été enregistrés.

Lorsque vous ouvrez I'arborescence avec la ,,touche fléchée vers la
droite”, vous pouvez sélectionner a l'aide de la ,touche fléchée vers le
bas” chaque point a I'intérieur du motif que vous avez défini. Dans le
graphique, smarT.NC affiche a droite en bleu le point sélectionné a
gauche (2). Pour information, I'écran affiche également dans la moitié
supérieure droite 4 les coordonnées cartésiennes du point qui a été
sélectionné.

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

TNC: \snarTNC\PATDUMP . HP 5

ositions: mm

1 Coordonnée sur

Cadre

osition

osition

osition

[+120

~ IR

I
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+
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Fonctions du générateur de motifs

Fonction

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
programme

Occulter pour I'usinage le motif ou la position
sélectionné(e) dans I'arborescence. Les motifs ou
positions occulté(e)s sont signalé(e)s par un trait oblique
rouge dans |'arborescence 1 et par un point rouge clair
dans I'apercu graphique

Réactiver un motif ou une position occulté(e)

Verrouiller pour I'usinage une position sélectionnée dans
I'arborescence. Les positions verrouillées sont signalées
dans l'arborescence 1 par une croix rouge. smarT.NC
n'affiche pas les positions verrouillées dans le graphique.
Ces positions ne sont pas enregistrées dans le fichier .HP
créé par smarT.NC dés que vous fermez le générateur de
motifs

/[¢]

OCCULTER

/o]

AFFICHER

[+1ze

4 4
+
+
+
hd 4

X[e]
VERROUILL

K[e]
ACTIVER

PREVISION
SIMPLE
COMPLET

W *"‘;

DIAGNOSIS

L

Réactiver des positions verrouillées

Exporter vers un fichier .PNT des positions d'usinage
définies. Nécessaire uniquement si vous désirez utiliser le
motif d'usinage sur d'anciennes versions de logiciel de
I''TNC 530

N'afficher que le motif sélectionné dans I'arborescence /
afficher tous les motifs définis. smarT.NC affiche en bleu
le motif sélectionné dans I'arborescence.

PREVISION
SIMPLE
[[CoMPLET |

usinage
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Fonction

Agrandissement de la projection: Afficher le cadre et le
décaler. Pour décaler, appuyer plusieurs fois sur I'une des
softkeys fléchées (deuxiéme barre de softkeys)

Agrandissement de la projection: Réduire le cadre
(deuxieme barre de softkeys)

Agrandissement de la projection: Agrandir le cadre
(deuxiéme barre de softkeys)

Agrandissement de la projection: Valider la zone
sélectionnée (deuxieme barre de softkeys)

PR. CPTE
DETAIL

Agrandissement de la projection: Rétablir la projection
d'origine (deuxiéme barre de softkeys)

PIECE BER.
DITO
BLK FORM




Point isolé, cartésien

X: Coordonnée dans |'axe principal du plan d'usinage
Y: Coordonnée dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

Rangée isolée, droite ou avec pivotement

Point initial ler axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans |'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial de la
rangée dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

Distance: Distance entre les positions d'usinage. Valeur
positive ou négative

Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage

Rotation: Angle de rotation autour du point initial introduit.
Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex.

X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative

smarT.NC: Définir

les positions

Mémorisation
progranme

| Pos. mxe princ. Axe auxil.

N 0

usinage

el
C A
Nz
|
_

Définir les positions d'

smarT.NC: Définir

les positions

Mémorisation
programme

| /Pt initial ter axe

Pt initial Zeme axe +0
Distance D +20
Nombre d’usinages g

Rotation 0

i
4
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Motif droit, avec pivotement ou distorsion

Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du motif
dans I'axe principal du plan d'usinage
Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du
motif 2 dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage
Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage
dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou
négative
Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage. Valeur positive ou
négative
Nombre de 1ignes: Nombre total de lignes pour le motif
Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le motif
Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du
motif doit pivoter autour du point initial introduit. Axe de
référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex. X avec
I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
Pivot axe principal: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe principal du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.
Pivot axe auxiliaire: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe auxiliaire du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.

Les parameétres Pivot axe principal et Pivot axe
auxiliaire agissent en addition d'une Rotation de
I'ensemble du motif exécutée auparavant.

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

NC\NEW1 . HP

||pt initia1 ter axe

* [EH] rotas

Pt initial zeme axe
Distance ler axe
Distance Zeme axe
Nombre de lignes
Nombre de colonnes
Rotation

Pivot axe principal
Pivot axe auxiliaire

DIAGNOSIS
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Cadre droit, avec pivotement ou distorsion

CADRE

e

Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du cadre
dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du

cadre 2 dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage

dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative

Distance 2éme axe: Distance entre les positions d’usinage

dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage. Valeur positive ou

négative

Nombre de lignes: Nombre total de lignes pour le cadre

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le

cadre

Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du

cadre doit pivoter autour du point initial introduit. Axe de

référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex. X avec

I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative

Pivot axe principal: Angle de rotation suivant lequel seul

I'axe principal du plan d'usinage subira une distorsion par

rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.

Pivot axe auxiliaire: Angle de rotation suivant lequel seul

I'axe auxiliaire du plan d'usinage subira une distorsion par

rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.

Les parametres Pivot axe principal et Pivot axe
auxiliaire agissent en addition d'une Rotation de
|'ensemble du cadre exécutée auparavant.

smarT.NC:

Définir les positions

Mémorisation
programme

|| Pt initia1 ter axe

Pt initial zeme axe
Distance ler axe
Distance Zeme axe
Nombre de lisnes
Nombre de colonnes
Rotation

Pivot axe principal
Pivot axe auxiliaire

W *”A

DIAGNOSIS
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Cercle entier

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans
I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans
I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre: Diamétre du cercle

Angle initial: Angle polaire de la premiere position
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
actif (ex. X avec |'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur
le cercle

smarT.NC calcule toujours I'incrément angulaire entre deux
positions d'usinage a partir de 360° divisés par le nombre
d'opérations d'usinage.

smarT.NC: Définir

les positions

Mémorisation
programme

| centre 1er axe

* cercle entier

Centre zeme axe
Diamétre

Angle initial
Nombre d’usinages

[+s¢
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Arc de cercle smarT.NC: Définir les positions LR

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans g.,

' . . ' . TNC | centre 1er axe
I'axe principal du plan d'usinage = e || g

n Diamétre 3
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans B emee i i I
I'axe auxiliaire du plan d'usinage R " ]
Diamétre: Diamétre du cercle = T
Angle initial: Angle polaire de la premiere position . 4o 2
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage K=}
. | | . . . . DIAGNOSIS

actif (ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative = =
Incrément angulaire: Angle polaire incrémental entre deux o
positions d'usinage. Valeur positive ou négative =]
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur 3
le cercle _J i
c
R EE 5
87
(]
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Modifier la hauteur initiale

e

Coordonnée surface: Coordonnée de la surface de la piece

Si vous n'indiquez pas la hauteur initiale lors de la définition
des positions d'usinage, smarT.NC configure toujours 0 pour
la coordonnée de la surface de la piéce.

Si vous modifiez la hauteur initiale, cette nouvelle hauteur
s'appliquera a toutes les positions d'usinage programmées
par la suite.

Si vous sélectionnez dans |'arborescence le symbole de la
coordonnée de surface, I'apercu graphigue signale alors en
vert toutes les positions d'usinage basées sur cette hauteur
initiale (cf. figure en bas et a droite).

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

|| coordonnee surtace

+ [ cooraonne surtace

BER

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programmne
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Définir les contours

Principes de base

Vous définissez toujours les contours dans des fichiers séparés (type de
fichier .HC). Dans la mesure ou les fichiers .HC ne comportent que la
description du contour — seulement la géométrie — et non pas les
données technologiques, vous pouvez les mettre en ceuvre de maniéere
flexible: en tant que tracé de contour, poche ou flot.

Vous pouvez créer les fichiers HC soit avec les fonctions de contournage
disponibles, soit en les exportant a I'aide du convertisseur DXF (option de
logiciel) a partir de fichiers DXF déja existants.

Sans beaucoup de manipulations, vous pouvez convertir les descriptions
de contours d'anciens programmes conversationnels Texte clair (fichiers
.H) en une description de contour smarT.NC (cf. Page 132).

Comme pour les programmes Unit et le générateur de motifs, smarT.NC
affiche chacun des éléments du contour dans |'arborescence 1 eny
adjoignant I'icéne correspondante. Vous introduisez les données de
|'élément de contour concerné a l'intérieur du formulaire d'introduction
Dans le cas de la programmation de contours libres FK, outre le
formulaire Sommaire 2, vous disposez encore de 3 autres formulaires
détaillés (4) pour l'introduction de vos données (cf. figure en bas et a
droite).

smarT.NC: Définir
Coordonnées?

les contours

Mémorisation
progranme

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

3 Droite L cartésienne

j T
J Coordonnée ¥ [+ " D
s
X
v *”L‘

e DIAGNOSIS
o .
. [y
/ 04 .
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smarT.NC:
Rayon du cercle?

Définir les contours
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TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

cercle FC

Rayon

|4 va1. cere. | va1. cere. | Pt auxiz. |
Gentre de cercle coX o ‘
Centre de cercle cov

Sens de rotation ® [73|0R- O [73IDR+ O OFF '
Coordonnée X 17

Coordonnée ¥ T

Centre: Ravon pol. CCPR 0 -4
Centre: Angle pol. ccPA [ | +

il |

e DIAGNOSIS
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Lancer la programmation de contour

La programmation de contour de smarT.NC peut étre lancée de deux
maniéres:

Directement a partir de la barre principale du menu Edition si vous
désirez définir successivement plusieurs contours séparés

Pendant la définition de I'usinage, a partir du formulaire, si vous devez
introduire le nom du contour a usiner

Démarrer la programmation de contour a partir de la barre
principale du menu Edition

E Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

E Sélectionner la troisieme barre de softkeys

e conTou Lancer la programmation de contour: smarT.NC commute

vers |le gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche
les programmes de contour — s'il en existe déja
Sélectionner un programme de contour existant (*.HC),
valider avec la touche ENT ou

Ou\(rir un nouveau programme de contour: Introduire le nom
du fichier (sans le type de fichier), valider avec la touche MM
ou INCH: smarT.NC ouvre un programme de contour avec
I'unité de mesure que vous avez sélectionnée
smarT.NC ajoute automatiquement deux lignes pour la
définition de la surface de la piece brute. Si nécessaire,
adapter les dimensions

smarT.NC: Gestionnaire fichiers

Mémorisation
programme

Sélectionner le contour el
o e
2 1.He

3 100x100. HC
a 11.He

s 12.He

3 120x20. HC
2 123.He

s 12A.He

s 13.He

10 14.He

1 2.He

12 20x120.HC
13 24.He

14 3.He

15 [ a.me ol
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Démarrer la programmation de contour a partir d'un formulaire

NOUVEAU

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

Sélectionner une étape d'usinage au choix nécessitant des
programmes de contour (UNIT 122, UNIT 125)
Sélectionner le champ d'introduction dans lequel on doit
définir le nom du programme de contour (1, cf. figure )
Pour créer un nouveau fichier: Introduire le nom du fichier
(sans le type de fichier), valider avec la softkey NOUVEAU
Valider I'unité de mesure du nouveau programme de
contour dans la fenétre auxiliaire avec la touche MM ou
INCH: smarT.NC ouvre un programme de contour avec
['unité de mesure que vous avez sélectionnée; smarT.NC
est maintenant dans la programmation de contour et valide
automatiquement la définition de la surface de la piéce brute
enregistrée dans le programme Unit.

Pour sélectionner un fichier HC qui existe déja: Appuyer
sur la softkey SELECTION HC: smarT.NC affiche dans une
fenétre auxiliaire les programmes de contour disponibles.
Sélectionner I'un des programmes de contour affichés et le
valider dans le formulaire avec ENT ou le bouton OK

Pour éditer un fichier HC déja sélectionné: Appuyer sur la
softkey EDITER: smarT.NC lance alors automatiquement la
programmation de contour

Pour créer un fichier HC avec le convertisseur DXF:
Appuyer sur la softkey AFFICHER DXF: smarT.NC affiche
dans une fenétre auxiliaire les fichiers DXF. Sélectionner
I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec la touche
ENT ou le bouton OK: La TNC lance le convertisseur DXF
grace auquel vous pouvez sélectionner le contour désiré et
enregistrer le nom du contour directement dans le
formulaire (cf. ,, Créer les programmes de contour a partir de
fichiers DXF (option logiciel)” a la page 133.)

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
Progranme

TNC:

TTNCN123_DRILL . HU |
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r
]
Coordonnée surface
Profandeur

125 Tracé de contour

Profondeur de

Sommaire ‘ Tool

passe

Surép. latérale

Mode fraisage (Me3>

correction de ravon
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i

. Numéro ...

Mode d”approche

Rayon d”approche
Angle au centre

Nom du_contour

Par. frais [
T
—
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Fermer la programmation de contour

Appuyer sur la touche END: smarT.NC ferme la
programmation de contour et retourne a I'endroit a partir
duquel vous avez lancé la programmation de contour: Dans
le dernier programme HU actif, si vous lancé smarT.NC a
partir de la barre de menus principale ou bien dans le
formulaire d'introduction de I'étape d'usinage
correspondante si vous |'avez lancé smarT.NC a partir du
formulaire

Si vous avez démarré la programmation de contour a partir
d'un formulaire, lorsque vous fermez le générateur de motifs,
vous retournez automatiguement au formulaire.

Sivous avez démarré la programmation de contour a partir de
la barre de menus principale, lorsque vous fermez le
générateur de motifs, vous retournez automatiquement au
dernier programme HU sélectionné.



Travailler avec la programmation de contour

Vue d’ensemble

La programmation des éléments de contour s'effectue avec les fonctions
classiques du dialogue conversationnel Texte clair. Outre les touches de
fonctions de contournage grise, vous disposez bien entendu aussi de la
programmation flexible performante des contours FK avec laquelle vous
pouvez appeler les formulaires a l'aide des softkeys.

Les figures d'aide de la programmation de contours libres FK constituent
un outil particulierement efficace; elles sont disponibles pour chacun des
champs d'introduction et illustrent le parametre a introduire.

Toutes les fonctions classiques du graphisme de programmation sont
également disponibles en mode smarT.NC, sans aucune restriction.

Le dialogue conversationnel a Il'intérieur des formulaires est presque
identigue au dialogue conversationnel de la programmation en Texte
clair:

Les touches d'axes oranges servent a positionner le curseur dans le
champ d'introduction correspondant

Avec la touche orange |, vous commutez entre la programmation en
valeurs absolues et en valeurs incrémentales

Avec la touche orange P, vous commutez entre la programmation de
coordonnées cartésiennes et polaires

smarT.NC:
Rayon du cercle?

les contours
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TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

|4 va1. cere. | va1. cerc. | Pt auxi. |

n
Centre de cercle CCX +e ‘ D
Centre de cercle ccy +a —
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Sens de rotation ® DR— © [gzJPrR+ © oFF
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Fonctions du graphisme de programmation

Fonction

Softkey

smarT.NC:

Déefinir

les contours

Mémorisation
programme

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

Créer le graphisme de programmation complet

RESET
+
START

Créer le graphisme de programmation
pas a pas

START
P

Créer graphisme de programmation complet
ou le compléter apres RESET + START

START

Stopper le graphisme de programmation. Cette
softkey n'apparait que lorsque la TNC crée un
graphisme de programmation

STOP

b 16 [ 7] Droite FLT

17 Solution FSELECT

b 18 Droite FL

b 19 Droite FL
20 Arrondi RND

b 21 Droite FL

b 22 cercle FC

» 23 [FJ] cercie Fer

Centre de cercle CCX
Centre de cercle cCY
Rayon

Sens de rotation® DR— o [glors o oFF

Coordonnée X
Coordonnée ¥

Centre: Ravon pol. CCPR
Centre: Angle pol. CCPA
[«

| va1. cerc. | va1. cerc. | Pt auxi1. |

|
[ —
[ —

4

i
.

e
[+e
u -
" ¢4
)|
DIAGNOSIS
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=
=

Fonction zoom (barre de softkeys 3): Réduire la
projection; pour cela, appuyer plusieurs fois sur
la softkey

FC

=

START

START
PAS-A-PAS

RESET ‘

START

Fonction zoom (barre de softkeys 3): Agrandir la
projection; pour cela, appuyer plusieurs fois sur
la softkey

smarT.NC:

Définir

les contours
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TNC:\smar TNC\HAKEN . HC

v 16 [ 7] proite FLT

17 B soaution FseLecT

Rayon

Fonction zoom (barre de softkeys 3): Afficher le
cadre et le décaler

» 18 7] proite FL

» 18 7] proite FL
20 [EZ] arronas rup

» 21 [I7] proite FL

v 22 [1_J] cercie Fc

b 23 Cercle FCT

ens de rotation @ 7 DR- +
Sens d tation ® |7IDR- O [73DR+ O OFF

Coordonnée X
Coordonnée ¥

Centre: Ravon pol. CCPR
Centre: Angle pol. CCPA

| va1. cerc. ‘ val. cerc. | Pt auxi1. [
"
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Centre de cercle cov o O
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1
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|
-
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Les différentes couleurs des éléments de contour affichés déterminent

leur validité:

bleu
vert

rouge

L'élément de contour est clairement défini

Les données introduites donnent lieu a plusieurs
solutions; sélectionnez la bonne

Les données introduites ne suffisent pas encore pour
définir I'élément de contour; introduisez d'autres
données

Choisir parmi plusieurs solutions

Lorsque les données introduites sont incomplétes et engendrent
plusieurs solutions possibles en théorie, vous pouvez choisir par softkey
la solution correcte en vous aidant du graphisme:

AFFICHER
SOLUTION
SELECTION
SOLUTION
FERMER
SELECTION

Afficher les différentes solutions
Sélectionner la solution affichée et la valider
Programmer d'autres éléments du contour

Elaborer le graphisme de programmation pour la séguence
suivante programmeée

smarT.NC: Définir

les contours

Mémorisation
programme

TNC: \SnarTNC\HAKEN . HC [IF|
> 16 [ *[proite FLT

17 B soruton FseLeet

Cercle FCT

Centre de cercle CCX
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Rayon
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Convertir en programmes de contour des programmes
conversationnels Texte clair disponibles

Pour ce processus, vous devez copier un programme conversationnel
Texte clair disponible (fichier .H) vers une description de contour (fichier
.HC). Dans la mesure ou ces deux types de fichiers ont un format de
données interne différent, le processus de copie doit étre réalisé par le
biais d'un fichier ASCII. Procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Sélectionner le programme .H a convertir

Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-
cible *.A, la TNC géneére un fichier ASCII a partir du
programme conversationnel Texte clair

Sélectionner le fichier ASCII créé précédemment

copzeR Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-

cible *.HC, la TNC génére une description de contour a partir
du fichier ASCII
Sélectionner le fichier .HC ainsi créé et en supprimer toutes
les séquences qui ne décrivent pas un contour — a
I'exception de la définition de la piece brute BLK FORM
Supprimer les corrections de rayon, avances et fonctions
auxiliaires M programmées; le fichier .HC est maintenant
exploitable par smarT.NC




Créer les programmes de contour a
partir de fichiers DXF (option logiciel)

Application

Vous pouvez ouvrir directement dans smarT.NC des fichiers DXF créés
sur un systeme CAO de maniére a en extraire des contours et a
enregistrer ceux-ci comme programmes de contours (fichiers .HC).

smarT.IV\IIVZV:V Sérlectirornr élémer‘rltértr]XF 7 ~ [menorisation
progranme

on/of¢ [Laver = = L L2
= 5
5 B
NURB_K

K

contour a partir de fichiers DXF

(option logiciel)

=

1
16

G | =

!
Créer les programmes de

i

DIAGNOSIS

@. Le fichier DXF a traiter doit étre enregistré dans le
répertoire SMARTNC du disque dur de la TNC.

Le fichier DXF a ouvrir doit comporter au moins une
couche (Iayer). m

La TNC gere le format DXF R12 le plus répandu e e 522::52"‘
(correspondant a AC1009).

ANNULER
ELEMENTS | ELEMENTS

ENREGIST.
SELECTION | SELECTION

-
-
=z

Eléments DXF pouvant étre sélectionnés comme
contour:

LINE (droite)
CIRCLE (cercle entier)
ARC (arc de cercle)
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Ouvrir un fichier DXF

Le convertisseur DXF peut étre lancé de deux manieres:

Au moyen du gestionnaire de fichiers si vous désirez extraire
directement a la suite plusieurs contours séparés

Pendant la définition de |'usinage des Units 125 (Tracé de contour) et
122 (Contour de poche), a partir du formulaire si vous devez introduire
le nom du contour a usiner

-
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a

ancer le convertisseur DXF a partir du gestionnaire de fichiers

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner le gestionnaire de fichiers

Sélectionner le menu de softkeys permettant de choisir les
types de fichiers a afficher: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE

Afficher tous les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey
AFFICHER DXF

Sélectionner le fichier DXF désiré, valider avec la touche
ENT: smarT.NC lance le convertisseur DXF et affiche a
I'écran le contenu du fichier DXF. La TNC affiche dans la
fenétre de gauche ce gu'on appelle aussi les layers
(couches, plans) et dans la fenétre de droite, le plan



Lancer le convertisseur DXF a partir d'un formulaire SmarT.NC: Programmation
Chemin d’acceés défin. contour

Mémorisation
progranme

E Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
J . i , : X / . TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | somnaire | Too1 | Ppar. frais |

Sélectionner une étape d'usinage au choix nécessitant des - B +a] — e R
programmes de contour (UNIT 122, UNIT 125) ’ ] react s ot [ | ..
Sélectionner le champ d'introduction ou vous devez indiquer - = : J)
le nom d'un programme de contour A —

- >

Lancer le convertisseur DXF: Appuyer sur la softkey 2] Erotonacy: S . ru‘
AFFICHER DXF: smarT.NC affiche dans une fenétre g

Mode fraisage (M@3) DIAGNOSIS

auxiliaire les fichiers DXF. Sélectionner I'un des fichiers DXF
affichés et le valider avec la touche ENT ou le bouton OK: La e
TNC lance le convertisseur DXF grace auquel vous pouvez
sélectionner le contour désiré et enregistrer le nom du i
contour directement dans le formulaire (cf. ,Créer les

programmes de contour a partir de fichiers DXF (option
logiciel)” a la page 133.) ‘

Correction de ravon

Nom du_contour

NOUVEAU SELECT.
“9

.HC

| ‘ AFFICHE

m
S
1
1)
m
%

L E
Créer les programmes de

contour a partir de fichiers DXF

(option logiciel)
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Configurations par défaut

La troisieme barre de softkeys offre diverses possibilités de P P s O s e
configuration:

[on/ott JLaver N
Configuration Softkey " : F

o T =
Afficher/ne pas afficher les regles: La TNC affiche —— s s l
les regles sur les bords gauche et supérieur du o e
plan. Les valeurs indiquées sur les regles se E 4...‘_"
réferent au point zéro du plan.

Afficher/ne pas afficher la barre d'état: La TNC e
affiche la barre d'état sur le bord inférieur du plan. orF
La barre d'état contient les informations

suivantes:

contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)

Unité de mesure active (MM ou INCH)
Coordonnées X et Y de la position actuelle de
la souris

LIGNE UNITE DE
D”ETAT MESURE

oFF [[oN] [MM] INCH

REGLES
OFF

REGLER REGLER
TOLERANCE | RESOLUTION

Unité de mesure MM/INCH: Configurer I'unité de e oe

mesure du fichier DXF. La TNC délivre également [ mex
le programme de contour avec cette unité de

mesure
Régler la tolérance. La tolérance définit
I'éloignement entre deux éléments de contour DEREIES

voisins. Cette tolérance vous permet de
compenser des imprécisions issues de la
création du plan. Configuration par défaut:
0.1 mm
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Configuration Softkey

Régler la résolution. La résolution définit le R
nombre de chiffres aprés la virgule que la TNC
doit utiliser pour générer le programme de

contour. Configuration par défaut: 4 chiffres

apres la virgule (soit une résolution de 0.1 pm)

@ Vous devez veiller a configurer la bonne unité de mesure
car le fichier DXF ne contient aucune information a ce
sujet.

contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)
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Régler la couche (layer)

Les fichiers DXF contiennent généralement plusieurs couches (layers)
grace auxquels le constructeur peut organiser son plan. Grace a cette
technique des couches (layers), le constructeur regroupe des éléments
de différente nature, par exemple le contour réel de la piece, les cotes,
les lignes auxiliaires et de structure, les hachures et textes.

Pour éviter que I'écran ne comporte trop d'informations inutiles lorsque
vous sélectionnez le contour, vous pouvez occulter toutes les couches
superflues contenues dans le fichier DXF.

Le fichier DXF a traiter doit comporter au moins une
couche (layer).

Vous pouvez aussi sélectionner un contour lorsque le
constructeur |I'a copié dans différentes couches.

contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)

P S'il n'est pas activé, sélectionner le mode permettant de

configurer les couches: Dans la fenétre de gauche, la TNC
affiche toutes les couches contenues dans le fichier DXF
actif
Pour occulter une couche: Sélectionner la couche désirée
avec la touche gauche de la souris et I'occulter en cliquant
sur la case
Pour afficher une couche: Sélectionner la couche désirée
avec la touche gauche de la souris et I'afficher a nouveau en
cliquant sur la case
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smarT.NC: Sélection éléments DXF G Bl
progranne

M

—107.61 138.82

REGLER
COLCHE

DEFINIR
REFERENCE
&)

SELECTION
CONTOUR

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION




Définir le point de référence

L.

X

I‘_e point zéro du plar_w du fiquier DXF n'est pas toujours s_itué de, maniére e e i R U S o resorizetson e)

a ce que vous puissiez |'utiliser directement comme point de référence o5

piece. C'est pourquoi la TNC propose une fonction qui vous permet, en [eoitleer [ = = SIE ; T -

cliquant sur un elément, de décaler le point zéro du plan a un endroit o — = 8

approprié. i Y = ‘;

Vous pouvez définir le point de référence aux endroits suivants: €T
y ,L‘ Sr==
Au point initial, au point final ou au centre d'une droite ¢ g’% .g
Au point initial ou au point final d'un arc de cercle ozAGNosTs E. 2'5
A la transition de cadran ou au centre d'un cercle entier a_= »n'®9
Au point d'intersection de L5
Droite — droite, y compris si le point d'intersection est situé dans le s 3 2
prolongement de la droite J ‘ ‘0 g k=Y
Droite — arc de cercle 0ol

REGLER DEFINIR SELECTION ANNULER ENREGIST.
Droite — cercle entier coucre || *TENE conrous e ‘ [Pl ‘

% Pour définir un point de référence, vous devez utiliser le
touch pad du clavier de la TNC ou bien une souris
raccordée sur le port USB.

Vous pouvez encore modifier le point de référence
lorsque le contour est déja sélectionné. La TNC ne calcule
les données réelles du contour que lorsque vous
enregistrez dans un programme de contour le contour
sélectionné.

139



contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)
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Sélectionner le point de référence sur un seul élément

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner le mode pour définir le point de référence
Avec la touche gauche de la souris, sélectionnez I'élément
sur lequel vous voulez définir le point de référence: La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

Cliquer sur I'étoile correspondant au point de référence a
sélectionner: La TNC inscrit le symbole du point de
référence a |'endroit sélectionné. Si I'élément sélectionné
est trop petit, utiliser si nécessaire la fonction zoom

Sélectionner comme point de référence le point d'intersection de
deux éléments

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner le mode pour définir le point de référence
Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le premier
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le 2éme
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
inscrit le symbole du point de référence sur le point
d'intersection

La TNC calcule aussi le point d'intersection de 2 éléments
lorsqu'il est situé dans le prolongement d'un élément.

Sila TNC doit calculer plusieurs points d'intersection, elle
sélectionne alors le point d'intersection le plus proche de
|'endroit ou I'on a cligué avec souris sur le 2éme élément.

Sila TNC ne peut pas calculer de point d'intersection, elle
annule dans ce cas un élément qui est déja marqué.



Sélectionner un contour, enregistrer un
programme de contour

=y

SELECT.
CONTOUR

Pour pouvoir sélectionner un contour, vous devez utiliser
le touch pad du clavier de la TNC ou bien une souris
raccordée sur le port USB.

Sélectionnez le premier élément de contour de maniére a
ce que l'approche se fasse sans risque de collision.

Si les éléments de contour sont tres rapprochés les uns
des autres, utiliser la fonction zoom

Sélectionner le mode de sélection du contour: La TNC
occulte les couches affichées dans la fenétre de gauche et
active la fenétre de droite permettant de sélectionner le
contour

Pour sélectionner un élément de contour: Avec la touche
gauche de la souris, cliguer sur I'élément de contour désiré.
La TNC affiche en bleu I'élément de contour sélectionné.
Pour I'élément sélectionné, la TNC affiche simultanément
un symbole (cercle ou droite) dans la fenétre de gauche
Pour sélectionner I'élément de contour suivant: Avec la
touche gauche de la souris, cliquer sur I'élément de contour
désiré. La TNC affiche en bleu I'élément de contour
sélectionné. Lorsque d'autres éléments de contour peuvent
étre marqués sans ambiguité dans le sens de trajectoire
choisi, la TNC les affiche en vert. Cliquez sur le dernier
élément en vert pour valider tous les éléments dans le
programme de contour. La TNC affiche dans la fenétre de
gauche tous les éléments de contours marqués

contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)
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contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)
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ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

p

Enregistrer les éléments de contour marqués dans un
fichier conversationnel Texte clair: La TNC affiche une
fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez introduire
librement un nom de fichier. Configuration par défaut: Nom
du fichier DXF

Valider I'introduction: La TNC enregistre le programme de
contour dans le méme répertoire que celui ou se trouve le
fichier DXF

Pour sélectionner d'autres contours: Appuyer sur la softkey
ANNULER ELEMENTS MARQUES et sélectionner le
contour suivant tel que décrit précédemment

La TNC délivre aussi dans le programme de contour la
définition de la piece brute (BLK FORM).

La TNC n'enregistre que les éléments réellement
marqués (éléments en bleu).

Si vous avez appelé le convertisseur DXF a partir d'un
formulaire, smarT.NC ferme automatiquement le
convertisseur DXF lorsque vous avez exécuté la fonction
ENREGISTRER LES ELEMENTS MARQUES. smarT.NC
inscrit le nom de contour défini dans le champ a partir
duquel vous avez lancé le convertisseur DXF.



Fonction zoom

La TNC propose sa puissance fonction zoom destinée a afficher e e e RmGEERED
facilement les détails trés petits:

onsott |Laver = 0 2 1

Fonction Softkey o il K
Agrandir la piece. La TNC agrandit toujours la By o s l
piece en partant du centre de la projection | E@s LY

actuelle. Si nécessaire, déplacer les curseurs de
I'image pour positionner le plan dans la fenétre
de maniere a visualiser directement le détail
désiré lorsque I'on appuie sur la softkey.

-
}
k|

Réduire la piece ‘TE;@Z

contour a partir de fichiers DXF

Créer les programmes de
(option logiciel)

Afficher la piéce a sa taille d'origine [ e = —
; 9 ) | ===

@. Si vous utilisez une souris avec molette, vous pouvez
accentuer ou réduire le zoom a l'aide de celle-ci. Le centre
du zoom est situé a l'endroit ou se trouve le pointeur de la
souris.

En modes Régler la couche et Définir point de
référence et lorsque le zoom est réduit, vous pouvez
décaler avec les touches de curseur la projection affichée.
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Tester graphiquement et exécuter un
programme UNIT
G

raphisme de programmation

Le graphisme de programmation n'est disponible que lors de
la création d'un programme de contour (fichier .HC).

=y

Pendant I'introduction du programme, la TNC peut représenter le contour
programmé par un graphisme en 2D:

Créer le graphisme de programmation complet

RESET
+
START

Créer le graphisme de programmation pas a pas
Lancer le graphisme et le compléter

DESSIN
AUTO

oFr  [on]

Dessin automatique du contour

Effacer le graphisme

EFFACER
GRAPHISME

Retracer le graphisme

RETRACER

AFFICHER
OMETTRE
No SEQU.

Afficher ou occulter les numéros de séquences

smarT.NC: Définir

les contours

Mémorisation
progranme

TNC : \SmarTNC\HAKEN . HC |# ve1. cerc. |val. cere. | Pt awxi1. |
T o
» 18 [jglill Proite FLT Centre de cercle cox o D
12 Solution FSELECT Centre de cercle CCY w0 )
Ravon a0
b 18 Droite FL
m Sens de rotation® DR— (o] DRf © oFF| S
b 18 Droite FL = 7 22|
e D Coordonnée X L)
- Coordonnée ¥ w0
v 21 [L7]oroite FL Centre: Ravon pol. CCPR T .
b 22 cercle FC Centre: Angle pol. CCPA ‘, L

v 23 Cercle FCT

1))

B I

// -

o

DIAGNOSIS

=

FL

START

START
PAS-A-PAS

RESET

+
START




Graphisme de test et d'exécution du programme smarT.NC: Test

progranme

Sélectionner le partage d’écran GRAPHISME ou [ S prosrome: 122w ] | i r
PROGRAMME+GRAPH|SME! »1 20 Configuration nr?gramne —
»2 11 PT DE REF. extérieur re 5
v2 [ 251 poche rectansutaire \!)

Vue de dessus

Représentation en 3 plans

ter un programme UNIT

30 H +60 U 0:00:00

Représentation 3D

START RESET
+

— sToP
l:l EE i @ A START PAS-A-PAS
== = START

Tester graphiquement et

exécu

Représentation 3D a haute résolution

poEn

o Fonctions d'agrandissement de la projection
O

= Fonctions pour les plans de coupe

e

Fonctions pour faire pivoter et agrandir/diminuer la piéce

Sélectionner les fonctions chronomeétre

st
ey

Réglage de la vitesse de simulation

5

Fonction du calcul de la durée d'usinage

®
=

OFF
Tenir compte/ne pas tenir compte des séquences de @
programme marquées du signe ,,/":
145
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Affichages d'état

)

En modes de fonctionnement Exécution de programme, la partie
inférieure de I'écran renferme des informations concernant

Sélectionner le partage d'écran PROGRAMME+ETAT!

Position de I'outil

Avance

Fonctions auxiliaires actives

A l'intérieur d'une fenétre d'écran, on peut faire apparaitre par softkey

d'autres informations concernant |'état:

INFOS
CALL LBL

INFOS
ETALON.
D7OUTIL

INFOS
FONCT. M

Informations sur le programme
Positions de I'outil
Données de I'outil

Conversions de coordonnées

Sous-programmes, répétitions de parties de programme

Etalonnage d'outils

Fonctions auxiliaires M actives

smarT.NC: Exécution de programme

Mémorisation
programme

I gramme: 123 nm - TGl TS

TNC:\smarTNC\123.HU Etat outil

L +0.0000
b1 700 Configuration programme R +1.9958

vz [[E] 411 PT DE REF. extérieur re R2 XL

oL R
» 3 [[@@]] 251 Poche rectansulaire TAB| -2.2500 +0.0500
PGM.

CUR.TIME TIME1

TOOL CALL|S

0% S-IST ©7:44
0% SINm1

TIMEZ

o |

B
>

DIAGNOSIS

+0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 A +0.000 B +0.000
S1 ©0.000
EFF. PRIMANC®) 2] [T 5§ 2[5 100 Fo MEs /o
INFOS INFOS INFOS c;v:n‘:::a Ef::g: INFOS INFOS
PGM AFF. POS. ouTIL ety || mreniren, || PR G| G e

i\ |




Exécuter un programme UNIT

=y

Les programmes UNIT (*.HU) peuvent étre exécutés en
mode smarT.NC ou bien dans les modes de fonctionnement
classiques Exécution de programme Pas a pas ou En continu

Un programme UNIT peut étre exécuté de la maniere suivante avec le
sous-mode de fonctionnement Exécuter:

Exécuter le programme UNIT par unités
Exécuter le programme UNIT complet
Exécuter I'Unit active donnée

>

=

éthode

EXECUTER

4 B

EXECUTER
UNITS
SEULES

EXECUTER
TOUTES
UNITS

EXECUTER
UNIT
ACTIVE

Tenez compte des remarques relatives a I'exécution d'un
programme contenues dans le manuel de la machine ainsi
que dans le manuel d'utilisation

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter
Sélectionner la softkey EXECUTER UNITS SEULES ou
Sélectionner la softkey EXECUTER TOUTES UNITS ou

Sélectionner la softkey EXECUTER UNIT ACTIVE

smarT.NC:

Exécution de programme

Mémorisation
programme

NG CN\123. HU Etat outil
N e - wep
© +0.0000
b1 70@ Configuration programme R +1.9958 —
vz [[@] 411 PT DE REF. extérieur re B2 L
oL R DRZ &
» 3 [[@@] zst Poche rectanguisire TAB| -0.2500 | +0.0500
PG LD
CUR.TIME TIMEL TINEZ
00:0a T 7\
DIABNOSIS
0% s-15T 07:44 &
% SiNm1
K +0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 A +0.000 B +0.000
S1 ©0.000
EFF. PRIMANCOY[l2 [T & z[s 100 Fo ME /o
ExecuTER [[TEXECUTER | ExEcuTER |  AMmoRcE RERE | BRESSREE | e
UNITS ToUTES UNTT SEQUENCE 3
SEULES UNITS ACTIVE = B || BE

ter un programme UNIT

Tester graphiquement et

exécu
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Rentrer dans le programme a un endroit quelconque
(amorce de séquence, fonction FCL 2)

La fonction Amorce de séquence vous permet d'exécuter un programme
d'usinage a partir d'un numéro de ligne que vous pouvez librement
sélectionner. L'usinage de la piéce jusqu’a ce numéro de ligne est pris en
compte mathématiquement et affiché graphiqguement par la TNC
(sélectionner le partage de I'écran PROGRAMME + GRAPHISME).

Si le point de rentrée sur le contour est situé dans une étape d'usinage
pour laquelle vous avez défini plusieurs positions d'usinage, vous pouvez
alors sélectionner le point de rentrée voulu en introduisant un indice de
point. L'indice de point correspond a la position du point inscrit dans le
formulaire d'introduction.

Vous pouvez tres facilement sélectionner I'indice de point si vous avez
défini les positions d'usinage dans un tableau de points. Dans ce cas,
smarT.NC affiche automatiquement dans une fenétre I'apercu du motif
d'usinage défini. Vous pouvez alors sélectionner par softkey le point de
rentrée sur le contour en vous aidant du graphisme.

smarT.NC:

Exécution de programme

Mémorisation
programme

*a

EFF.

NCN\123. HU

rogranme: 123 mm

Numéro de ligne 03

E —
Nom de progranne FHSTITSNSPENIT]

Tableau de points

Indice points P

Nom de fichier [TNC:smarTNCNUFORM.AP
Répetitions

quantitele

Derniére interruption de PGM enregistrée
Numéro de lisne

Nom de programme[
Indice points [

Non de tichier [

Preview fichier:

PR MAN(®) o 5

OFF

PREVISION

ELEMENT
PRECEDENT
<=

ELEMENT
SUTVUANT
=




Amorce de séquence dans un tableau de points (fonction FCL 2)

EXECUTER

4 8

o
m D
-1
=
0z
o
S m
m

i
Il

ELEMENT
SUTVANT

ABORDER
POSITION

B 868 )

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter

Sélectionner la fonction Amorce de séquence

Introduire le numéro de ligne de I'unité (Unit) d'usinage dans
laquelle vous voulez lancer I'exécution du programme;
valider avec la touche ENT: smarT.NC affiche le contenu du
tableau de points dans la fenétre d'apercu

Sélectionner la position d'usinage a laquelle vous voulez
rentrer sur le contour

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC calcule tous les
facteurs nécessaires pour rentrer dans le programme
Sélectionner la fonction d'approche de la position initiale:
Dans une fenétre auxiliaire, smarT.NC affiche I'état de la
machine nécessaire au point de rentrée

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC instaure I'état de
la machine (par exemple, I'installation de I'outil nécessaire)
Appuyer a nouveau sur la touche Start CN: smarT.NC aborde
la position initiale en suivant I'ordre chronologique affiché
dans la fenétre auxiliaire; vous pouvez aussi utiliser les
softkeys pour déplacer chague axe séparément a la position
initiale

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC poursuit
I'exécution du programme

ter un programme UNIT

Tester graphiquement et

exécu
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La fenétre auxiliaire comporte également les fonctions fonctions

suivantes:

PREVISION
orr  [on]

H
=1
m
b

Afficher/occulter la fenétre d'apercu

Afficher/occulter le dernier point d'interruption du
programme mémorisé

Valider le dernier point d'interruption du programme
meémorisé
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