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Le Pilote smarT.NC

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

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

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

Commande Numéro du logiciel CN
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, version Export 340 491-04

iTNC 530 avec Windows XP 340 492-04

iTNC 530 avec Windows XP, 340 493-04

version Export

Poste de programmation 340 494-04

iTNC 530
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Comment démarrer immeédiatement

Sélectionner le nouveau mode d'utilisation pourla
premiére fois et créer un nouveau programme

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

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

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

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

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

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
programme

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
= 2] STNG: \SHARTNCAX. d" g
CiHEB Nom fich. | 1vp| Tai11 | Moaitie |Etat ‘..
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Comment démarrer
immédiatement

Exercice 1: Opérations simples de percage dans
smarT.NC

Opération a réaliser

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

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

= Outil CN a centrer, diametre 10 mm
M Foret, diamétre 5 mm
™ Taraud M6




Définir le centrage

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey smarT.NC: Programmation G TmeRtam
= INSERER
Ajouter une opération d'usinage B ) __________ -
| —a
@ E—
PERCAGE Ajouter une opération de percage: La TNC affiche une barre r[3] © &
de softkeys avec les opérations de percage disponibles Choix profondeur/dian. ¢ [F]o -
It _2a0 Sélectionner le centrage: La TNC affiche le formulaire e SR L
Sommaire pour définir intégralement I'opération de e prine. e sweir._mxe outar ||
centrage 1 1 ! Bi
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre S —
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils % o T
TOOL.T =
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur I'outil n
CN & centrer et validez-le dans le formulaire avec la touche ==
P . . z SELECT
ENT. Vous pouvez aussi introduire directement le numéro ‘ ‘ lidgied ‘ ‘ i

diatement

s

iImme

Comment démarrer

de I'outil et valider avec la touche ENT
Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de centrage, valider avec la touche ENT
Passer par softkey a l'introduction de la profondeur, valider
avec la touche ENT. Introduire la profondeur désirée
Avec; la touche Tab, sélectionner I'onglet du formulaire
détaillé Position
Commuter vers la définition du cercle de trous. Introduire
les données requises pour le cercle de trous; valider a
chaque fois avec la touche ENT
Enregistrer le formulaire avec la touche END. L'opération de
centrage est entierement définie
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Définir le percage
NIt zes Sélectionner le percage: Appuyer sur la softkey UNIT 205; la smarT.NC: Programmation
TNC affiche le formulaire des opérations de percage
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; laTNC ouvre |- &5
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Ménorisation
Pprogranme

Sommaire ‘ Tool | PM percage | Position ‘ r

"
W |0 B
- —

f[3] TE
Profondeur [-2e u

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le I [
Prof. brise-copeaux O

foret et validez-le dans le formulaire avec la touche ENT Tl eneTn  — ,SH?
Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT i } } e

N . f 1 1 n
Introduire I'avance de pergage, valider avec la touche ENT 1>
Introduire la profondeur de pergage, valider avec la touche g e e
DIAGNOSTI!I
ENT b non g
Introduire la profondeur de passe, enregistrer le formulaire s
avec la touche END. 5.

DON. UNIT

veLToER ‘

SELECT ‘ oM

@ Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de percage.
La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez
définies auparavant (pour le centrage, dans le cas particulier).




Définir le taraudage

Retourner d'un niveau vers le haut avec la softkey BACK smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Ajouter une opération de taraudage: Appuyer sur la softkey e

Sommaire | Tool | PM percage ‘ Position [ Iy

. 3 o— " E
FILET; la TNC affiche une barre de softkeys avec les : 5 | ——
, . . . =+ [dhzes Taraudase
opérations de taraudage disponibles rorondeus (iistase 1w | 8 []
Sélectionner le taraudage rigide: Appuyer sur la softkey e orine._ e s, axe outia E
UNIT 209; la TNC affiche le formulaire de définition du ! ! ; "Lg
M

taraudage

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

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

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

@?
=

o
I
S
°
&

Numéro ... DIAGNOSTIC|

£ Nom
&

i
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Info 1.3

| "

NOM
ouTIL

DON. UNIT

SELECT i

I% Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de percage.
La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez
définies auparavant (pour le centrage, dans le cas particulier).
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Tester le programme

TESTER

EXECUTER

Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre de softkeys
initiale (fonction Home)

Sélectionner le mode subsidiaire Test de programme

Lancer le test du programme: La TNC simule les opérations
d'usinage gue vous avez définies

A la fin du programme, sélectionner avec la touche
smarT.NC la barre de softkeys initiale (fonction Home)

programme

Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre de softkeys
initiale (fonction Home)

Sélectionner le mode subsidiaire Exécuter

Lancer I'exécution du programme: La TNC exécute les
opérations d'usinage que vous avez définies

A la fin du programme, sélectionner avec la touche
smarT.NC la barre de softkeys initiale (fonction Home)



Exercice 2: Opération simple de fraisage dans
smarT.NC

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

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

Fraise en bout, diametre 10 mm

50

15

20

Comment démarrer
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Définir la poche circulaire

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey smarT.NC: Programmation resorssetion ‘
EE:I |NSERER NC:\SMARTNCN\123_DRILL .HU Opérations d-usinage
Ajouter une opération d'usinage O © [k | " | ‘ 7L
Sommaire | Tool | PM poche | Position |'* =
PoCHES Ajouter une opération d'usinage d'une poche: Appuyer sur - m S —— T : S
la softkey POCHES/TENONS; la TNC affiche une barre de f[1] -
softkeys avec les opérations de fraisage disponibles #[] 'g._.7‘
It 252 Sélectionner la poche circulaire: Appuyer sur la softkey UNIT e
252; la TNC affiche le formulaire pour I'usinage de poche e e st e ot i
Demos

circulaire. Les opérations d'usinage consistent en une
ébauche et une finition
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre

[ I I Dmﬁmusnj

}

Info 1,3

une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T —
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la e ‘ - ‘ e l ‘ =
fraise en bout et validez-la dans le formulaire avec la touche

ENT

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

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

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



Exercice 3: Fraisage de contour dans smarT.NC

Opération a réaliser
Ebauche et finition d'un contour avec un outil.

Conditions requises % ®
L'outil suivant doit étre défini dans le tableau d'outils TOOL.T: ®%
Fraise en bout, diametre 22 mm
70 @
(D @ o
10 NE I 6x45
0 -n—@
T
01

0 80 90

Comment démarrer
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Définir I'usinage du contour

INSERER
(o]
2 —
(=]
%SINREE
PGM_CONTOU

UNIT 125

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

Ajouter une opération d'usinage

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire | Tool

U]

Coordonnée surface
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (MO3)
correction de ravon

Mode d”approche

Ravon d’approche
Angle au centre

Nom du_contour

Par. frais ‘ »
sz
—

= kD

+e ;
e ‘

il
= |

n

E?

Denos

DIR@NOSTX
===

VALIDER
DON. UNIT

Info 1,3
SELECT, ,

anl|




Le champ d'introduction Nom du contour est actif. Créer un smarT.NC: Programmation
nouveau programme de contour: smarT.NC ouvre une
fenétre auxiliaire ou vous introduisez le nom du contour.

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Sommsire | Tood | per. frais |

M
. . - 3 Ca— 5
Introduire le nom du contour, valider avec la touche ENT; (1] E —
. s[@) G
smarT.NC se trouve maintenant en mode de f[3] T E
programmation du contour #[] ¥

Coordonnée surface

Avec la touche L, définir le point initial du contour en X et Y:

Profondeur

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

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

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

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

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

Tester et exécuter |'usinage du programme ainsi créé de la
maniere décrite précédemment

X=10, Y=10; I'enregistrer avec la touche END e ﬁﬁ?‘

Avec la touche L, aborder le point 2: X=90; I'enregistrer avec Pﬂ"
la touche END = correction de ravon i

RND, Avec la touche RND, définir le rayon d'arrondi de 8 mm; = :“"d“h iR

¢t I'enregistrer avec la touche END Fi E Angle au centre =

Avec latouche L, aborder le point 3: Y=80; I'enregistrer avec i N B I
la touche END ! ==

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

aul

]
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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 |'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 le programme
conversationnel Texte clair ,normal”.

Des formulaires clairs pour I'introduction des données contenus dans la
moitié droite de I'écran facilitent la définition des parametres d'usinage
qui sont en outre affichés graphiqguement dans une figure d'aide (moitié
inférieure gauche de I'écran). L'affichage structuré du programme sous
forme d'arborescence (moitié supérieure gauche de I'écran) offre un

rapide apercu des étapes d'usinage du programme d'usinage concerné.

smarT.NC constitue un mode d'utilisation universel séparé que vous
pouvez 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.

Programmation en paralléle

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

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

sm

arT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o

b1

3

INSERER
3

[Eerosrsnne: 123 an ® ° ¢
760 Contiguration programn Sommaire | Tool | PM poche | Position [¢>
411 PT DE REF. extérieur r 7 iz
FE 150
FE 500
5 Longueur de poche 5o
3.4 Données globales Largeur de poche [z0
Ravon d’angle B
Profondeur 20
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM.HP
TESTER EXECUTER
<= ==

=]

Opérations d-usinage

Ll [

>

]

P m

ez

Denos
DIRGNOSTIj

b

Info 1/3

TABLEAU
DZOUTILS
k-

Yilld




Programmes/fichiers

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

[FroG20 M

Nom de fichier Type de fichier

smarT.NC utilise principalement trois types de fichiers:

Programmes Unit (type de fichier .HU)

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

Descriptions de contours (type de fichier .HC)

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

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

@ smarT.NC classe automatiquement tous les fichiers dans le
répertoire TNC: \smarTNC. Mais vous pouvez choisir n'importe
quel autre répertoire.

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 piece, matiéres de coupe .TAB
Textes sous forme de

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

fichiers DXF .DXF

Principes de base
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Sélectionner le nouveau mode d'utilisation pour la premiére fois

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

E gestionnaire de fichiers
A l'aide des touches fléchées et de la touche ENT,
sélectionner I'un des exemples de programmes ou
Ouvrir un nouveau programme d'usinage en appuyant sur la
softkey NOUVEAU FICHIER: smarT.NC ouvre une fenétre
auxiliaire
Introduire un nom de fichier avec I'extension .HU; valider
avec la touche ENT
Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton MM
(ou INCH): smarT.NC ouvre un programme .HU avec |'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



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) et des positions
d'usinage (fichiers .HP) (option de logiciel).

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

Gestionnaire de fichiers nemoziootion
programne
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
= ] STNC: \SHARTNCNs . ¢ A" g
CiHEB Nom fich. | 1vpi| Tai11 | Moaitie |Etat el
CIMHL EICONT1 H 812 25.10.20 ———- =
v CINEWDEMO fEicoorD HU 352 28.08.200 ----
CIPENDELN #EC00RD1 HU 1446 26.07.20¢--—-| | § [
Ciservice iHcPoct HY 678 31.01.20¢
CISKT HHcPOCEHE HY 680 31.01.20¢ W
v ysmarTne [EICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢
v Citncauide [EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ ST
v Cizvklen [DREIECKRECHTS HC 150 31.01.20¢ -~ =y
> @c: iHdxfexanple HU 1000 28.11.20¢ W g
b BH: : =f1ansch DXF 478k 17.11.20¢
2L RO o S RS H DS 2 GO O 15 8 2 Qe == Python
> on: Ssearuneel We 3575 24.08.200 ﬂ
b 2N: Elghdfhathg He 810 26.07.206 ----
= Shaken HC 876 09.07.20¢ Denos
[$%$%$3% mhaus W 2822 21.03.20¢
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Appeler le gestionnaire de fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM

MGT: La TNC affiche la fenétre du gestionnaire des fichiers (la figure
ci-contre illustre la configuration standard). Si la TNC affiche un autre
partage de I'écran, appuyez sur la softkey FENETRE de la deuxieme

barre de softkeys.

La fenétre supérieure de gauche indique les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur est constitué
par le disque dur de la TNC, un répertoire relié par réseau ou un
périphérique USB. Un répertoire est toujours désigné par un symbole de
classeur (a gauche) et le nom du répertoire (a droite et a c6té). Les sous-
répertoires sont décalés vers la droite. Si le symbole de classeur est
précédé d'un triangle pointant vers la droite, cela signifie qu'il existe
d'autres sous-répertoires que vous pouvez afficher en appuyant sur la
touche fléchée droite.

Lorsque la surbrillance est sur un fichier .HP ou .HC, la fenétre inférieure
gauche affiche un apercu du contenu du fichier.
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La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés dans le
répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations sont

détaillées dans le tableau ci-dessous.

Affichage

Signification

Nom de fichier

Nom avec 16 caractéres max.

Type Type de fichier

Taille Taille du fichier en octets

Modifié Date et heure auxquelles le fichier a été
modifié la derniére fois

Etat Propriétés du fichier:

E: Programme sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

S: Programme sélectionné en mode Test de
programme

M: Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

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

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

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut et
\ ¢ le bas

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



Etape 1: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

seLeqy . Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey SELECT.

ou

Appuyer sur la touche ENT

Etape 2: Sélectionner le répertoire

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

Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

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

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

seLeqy- Appuyer sur la softkey SELECT. ou

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

@ Si vous tapez un nom sur le clavier, la TNC synchronise la
surbrillance sur les chiffres introduits de maniére a vous
permettre de trouver facilement le fichier.



Créer un nouveau répertoire

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

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

Sélectionner le lecteur TNC:\ si vous désirez créer un nouveau
répertoire ou bien sélectionnez un répertoire existant dans lequel vous
voulez créer un nouveau sous-répertoire

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

Valider avec la touche ENT ou le bouton Oui. Pour quitter le processus:
Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton Non

@ Vous pouvez ouvrir un nouveau répertoire avec la softkey
NOUVEAU REPERTOIRE. Introduisez le nom du répertoire
dans la fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.

Ouvrir un nouveau fichier

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

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

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

@ Vous pouvez aussi ouvrir un nouveau fichier avec la softkey
NOUVEAU FICHIER. Introduisez le nom du fichier dans la
fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.
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Copier un fichier dans le méme répertoire

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

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



Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

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

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys, appuyer sur la softkey
FENETRE pour partager I'écran de la TNC

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

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

Dans la fenétre auxiliaire, sélectionnez le répertoire vers lequel vous
désirez copier le fichier, valider ensuite sur la touche ENT ou sur le
bouton 0K

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

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

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

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

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

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

Pour effacer le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT ou sur le
bouton Oui. Pour quitter le processus d'effacement: Appuyer sur la
touche ESC ou sur le bouton Non

Renommer un fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

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

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

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

Introduire le nom du nouveau fichier, valider avec la touche ENT ou le
bouton 0K. Pour quitter le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur
le bouton Quitter



Protéger un fichier/annuler la protection du fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez protéger ou dont vous voulez supprimer la protection a
I'écriture

Sélectionner la troisieme barre de softkeys

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

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

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

Sélectionner I'un des 15 derniers fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: smarT.NC affiche les 15

derniers fichiers que vous avez sélectionnés en mode smarT.NC

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

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

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

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

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

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

Tri des fichiers

Vous exécutez les fonctions de tri des fichiers en cliquant sur la souris.

Vous pouvez effectuez le tri par nom de fichier, type de fichier, taille de
fichier, date de modification et état de fichier et ce, en ordre croissant ou
décroissant:

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Avec la souris, cliquer sur I'en-téte de la colonne sur laquelle vous
désirez effectuer le tri: Un triangle en en-téte de colonne indique I'ordre
de tri qui s'inverse lorsque |'on cligue a nouveau sur I'en-téte de la
colonne



Configurer le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez ouvrir le menu de configuration soit en cliquant sur le
chemin d'acces, soit par softkeys:

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM MGT
Sélectionner la troisieme barre de softkeys
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Appuyer sur la softkey OPTIONS : La TNC affiche le menu de
configuration du gestionnaire de fichiers

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la configuration
désirée
Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration désirée

Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire de
fichiers:

Bookmarks

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

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

Format date

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

Paramétres

Lorsque le curseur se trouve dans I'arborescence: Définir sila TNC doit
changer de fenétre lorsque vous appuyez sur la fléche vers la droite ou
bien sila TNC doit éventuellement ouvrir les sous-répertoires existants
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Navigation dans smarT.NC

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

Lors du développement de smarT.NC, nous avons veillé a ce que les NG \SHARTNGN123.HU

touches d'utilisation (ENT, DEL, END, ...) exploitées pour le dialogue

- o Progranme: 123 mm

b1

Opérations d-usinage

oiig o]l o4

700 contisuration prosramn Sommaire | Tool | P poche | Position [

conversationnel Texte clair soient aussi utilisées de maniere identique b2 [E]e er oe wer. exterseus ¢ 1] —

dans le nouveau mode smarT.NC. Les touches ont la fonction suivante:

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

3.1 onnées d”outil

3.2 aramétres de poche

3.3

3.4 Dunnées globales
Touche

Activer le formulaire pour introduire ou modifier les
données

-3 [[=]z51 Poche rectansuiaire [N

< o
B
o]
Largeur de poche 20
Ravon d”angle @
Profondeur -20
Profondeur de passe 5

Modele de points

Fermer I'édition: smarT.NC appelle automatiquement le
gestionnaire de fichiers
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TRABLEAU
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Effacer |'étape d'usinage sélectionnée (Unit compléte)

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

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

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




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

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

g
c
(7]
=
o

Saut au début du fichier

o
m
o
c
5

=]

Saut a la fin du fichier

.,|
H
=

o

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

Touche

smarT.NC: Programmation

Meémorisation
programme

Sélectionner le champ d'introduction suivant

ENT

Fermer I'édition du formulaire: smarT.NC enregistre
toutes les données modifiées

Abandonner I'édition du formulaire: smarT.NC
n'enregistre pas les données modifiées

DEL

Positionner la surbrillance sur le champ/I'élément
d'introduction suivant/précédent

Positionner le curseur a I'intérieur du champ
d'introduction actif pour pouvoir modifier certaines

valeurs partielles ou bien si une boite d'option est active

08 0a
0
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Fonction avec formulaire actif

(moitié droite de I'écran) otche
Remettre a 0 la valeur numérique introduite
Effacer en totalité le contenu du champ d'introduction @
actif

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) e

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 identique 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 l'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

o )| )| <) [
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Partage de I'écran lors de I'édition

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

Editer des programmes Unit

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

Arborescence représentant la structure des unités d'usinage
définies

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

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
: Formulaire détaille Tool
Introduction de données d'outils complémentaires
: Formulaire détaillé parameétres optionnels
Introduction de paramétres d'usinage optionnels supplémentaires
: Formulaire détaillé Position
Introduction de positions d'usinage supplémentaires
: Formulaire détaillé Données globales
Liste des données globales actives
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le
parameétre d'introduction actif dans le formulaire

smarT.NC: Programmation

programme

TNC: \SMARTNCN\123 . HU Opérations d-usinage
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Editer les positions d'usinage

Mémorisation
programme

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur smarT.NC: Définir les positions

Mode de fonctionnement actif en arriere plan —_— ——— | %
Arborescence représentant la structure des motifs d'usinage définis AR cTo0D | Rm—
W

Fenétre du formulaire avec les paramétres d'introduction requis il | RO

Nombre de lignes 2
N . " , . N Nombre de colonnes 7
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le parametre
d'introduction actif

Rotation +0
Pivot axe principal +0
Pivot axe auxiliaire 0

=iEN
Fenétre graphique représentant les positions d'usinage i v
programmeées dés que le formulaire a été enregistré L@ ¢t ‘ B
+ +
*} ‘ Demos
4+ 4 4 | nxns\msnc
+ + ‘
m §$ $¢ ‘
s T4 | ante s
e
r POINT RANGEE MODELE CERCLE CERC.PRIM
« M.~ [ & 0L J| ]| Fa
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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 jusqu’a quatre formulaires:

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

smarT.NC: Définir le

s contours

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

vaz  [EJ|cercie For
v 13 [EJcercie For
14 EFsorution FseLect
v 15 [ J]cercie Fer
v 16 [ eroite FLT J
17 [E5lJso1ution FseLECT
3 [E7Joroite FL
!

Sommaire‘Pt auxil. ]Rel. re1.|

+65
—

+180
e

—_—
e
e
30 vk

Coordonnée X
Coordonnée ¥

Angle de gradient
Longueur LEN

Rayon polaire PR

Angle polaire PA

No séqu. réf. PAR PARN
Distance paralléles DP

Ménorisation
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-

=0
}
o

@
El

=
8
s
o
&

DIAGNOSTI!

Info 1,3

=

FPOL
START

RESET
+
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Afficher 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 ou positions déja
sélectionnés du fichier DXF

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

smarT.NC:

TNC:N. ..

on/0f ¢ |Laver

REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE
@

SELECTION
CONTOUR

SELECTION

POSITION

Tel -

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

Sélection éléments DXF

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION
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Utilisation de la souris

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123. HU

b1

= [
3.1

Progranme: 123 mm

Opérations d-usinage

oiig o]l o4

700 contisuration prosramn Sommaire | Tool | P poche | Position [

INSERER
[dmm]

M

=

=it
!
s

Ej
El

Denos

DIAGNOSTI!

u

2

oﬁ]a@
m -

N

o

| =

> 2 [EJa11 1 oe rer. exterieur 1 e |
51 Poche rectangulaire s. Feve.
onnées d7outil
'H
aranétres de poche
FB 500
Positions dans fichier
Longueur de poche e |
3.4 [@]ponnees s1obaies Largeur de poche 2o
Ravon dangle oo
Profondeur BT
Profondeur de passe B e
Modele de points
[UFORM. HP
TESTER EXE%JTER
é =

=]

TRABLEAU
D70UTILS




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
maniére suivante:

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

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

A l'aide des touches fléchées ou de la softkey, sélectionner
['Unit derriére laquelle vous voulez insérer le contenu du
presse-papiers, c'est a dire le bloc copié

e Insérer le bloc contenu dans le presse-papiers (fonctionne
LT aussi avec Ctrl+V)

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation

TNC: \SMARTNC\123. HU Opérations d’usinage
prosranne: 123 nn ° ° ° "

700 configuration programne sonmaire | Tool | P poche | Position [«

v

» z[[@]|a11 PT DE REF. extérieur rectan r |

- 3[3J]251 Poche rectansulaire Goos | g.
F 150
= 11

(=

Longueur de poche T W 2
Largeur de poche 20
Ravon d’angle Qo P n
Profondeur feeciioa g
Profondeur de passe 5 = Denos

}

incipes

INSERER
DERNIERE
BLOC BLOC UNITE

SELECT. INSERER

Modeéle de points
[VFORM. HP DIAGNOSTIC|
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Editer le tableau d'outils

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

Les données d'outils s'articulent en fonction des groupes suivants:

Onglet Sommaire:

Résumé des données d'outils le plus souvent utilisées (nom d'outil,
longueur d'outil ou rayon)

Onglet Données add.:

Données d'outils importantes pour une application spéciale

Onglet Données add.:

Gestion des outils jJumeaux et autres données d'outils additionnelles
Onglet Palpeur:

Données pour palpeurs 3D et palpeurs de table

Onglet PLC:

Données nécessaires pour adapter votre machine a la TNC et qui sont

définies par le constructeur de votre machine

Editer tableau d’outils

Mémorisation
programme

TNC:\TOOL.T
v e T NULLUERKZEUG

b1 Upz
b2 204 I
| 5957 BB s
ELDonn. add. |
T-Donn. add.
s.palpeur
&pLe
HeoT
»a  Bos
>S5 HAut
(] o1z
b2 fip14
»g  ¥pis

DEBUT ‘ FIN ‘

| | Angle max. de plongée
i |Longueur de coupe
" [Nombre de dents

PAGE ‘ PAGE

Sommaire | Donn. add. | Donn. add. [¢*
Nom doutil (G

e
Conmentaire Tool 3
MILL |
[+e
=
Surépaisseur lons. outil [+
Surép. ravon d-outil e
O
1
O

Type d’outil

Longueur d-outil
Rayon d”outil

INSERER
LIGNE

EFFACER
LIGNE




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

=y

Consultez également le descriptif détaillé des données
d'outils dans le Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel
Texte clair.

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

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

Principes de base

43



usinage

Définir les opérations d'

44

Définir les opérations d'usinage

Principes de base

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

L'usinage proprement dit est généralement exécuté par un cycle
disponible dans la TNC et dont vous avez défini les paramétres 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
a droite). 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
automatiquement 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: Programmat

ion

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123. HU

- o Programme: 123 am

b1 760 configuration programm

Opérations d* - 1age

sonnsizal| Tooa | Pn poche | Position ¢!

vz 411 PT DE REF. extérieur r
=T 0
e [[EJ]251 Poche rectansuiaire e | s
3.1 [ Jponnees aoutia -
3.2 Paranetres de poche T [
Se0 L
a3 Positions aans fichier =y
Longueur de poche & ¥
3.4 [@]ponnees siobaies Largeur de poche 20
Ravon d’angle T P n
Profondeur 70
Profondeur de passe Denos
Modéle de points
[UFORM. HP DIRGNOSTIC|
Info 143
INSERER W ExecuTER TABLEAU
= D7OUTILS
| < 7]
= = == [
smarT.NC: Programmation emorssation
progranme
TNC:\SMARTNCN123 . HU Op _ ions a-usinagse
B ° L ) i [
PEAEN
N Sonmaire [TGG1]| i poche | Position [¢» =
-3 [[@@]]zst Poche rectansulaire ;_L
S5 d
150
- A
e
Ty
P@“
Denos
Fonction M:
Fonction M: = Dmg"“”s”"
Broche & Mes o Moa =
/
I Présél. outil M )
T E -




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 Position (5)

Dans le formulaire détaillé Position, vous pouvez définir d'autres
positions d'usinage si les trois emplacements d'usinage du formulaire
Sommaire sont insuffisants. Si vous définissez des positions d'usinage
dans les fichiers de points, le formulaire détaillé Position — tout comme
le formulaire Sommaire — ne contient que le nom du fichier de points
concerné (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNCN123 . HU

-3 [[@]Jz51 Poche rectanguiaire

Opérations d-usinage

° ollml4 © g
A2
Somnaire | Tool [FH Boche]| Position |« —

"
Longueur de poche &
= i
4“‘|
i | i

Largeur de poche 20
o e

Ravon d-angle o
Profondeur -20
Profondeur de passe
Surép. latérale

Surépais. profondeur
Passe de finition o

F finition Ez =
0
° Demos

DIAGNOSTIC]

Info 1.3

£

]

W.

ﬁ?

Position angulaire
Position poche

}

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Opérations d’usinage
° ol ok w

somnaire | Too1 | P poche ‘4»

Modéle de points

[UFORM. HP
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i
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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 =Tk e
prosranme
TNC : \SMARTNC\123. HU Opérations d’usinage
: . c 64 " g
P poche | Position [Bonngss siobates]|t =

>
»
-3 [[@]Jzst Poche rectansulsire

Dis(anca d”approche |2 5
Sauk de bride £l G

Fackeur recouvrement [X O
EPcsiliunnenent K FMAX

Mode fraisage (Me3>

‘B
[i]

Mode de plongée

| "




Configuration du programme

Une fois que vous avez ouvert un nouveau programme Unit, smarT.NC
ajoute automatiqguement l'unité Unit 700 Configuration du programme.

L'unité Unit 700 Configuration programme doit étre

ql_% 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
I'ensemble du programme d'usinage. Elles peuvent donc
affecter considérablement le déroulement de I'usinage.

@5 Notez que toutes les modifications apres coup de la

smarT.NC:

Programmation

progranme

Mémorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123 . HU

v1

1.3.4[@H|Fraisage de poches

INSERER
[dmm]

=]

[EProsranne: 123 mn

[E7]00 contisuration prosre | Positiomenent ¢ 750

Bl iece brute

Axe d7outil z

“| Sommaire | Piéce brute |Options Glopal |
2]

Positionnement

Comportmt positionnement @ r Ig
Percage

Retrait br.-copeaux R
Tempo. en haut
Tempo. au fond
Fraisage de poches
Facteur recouurement

=
Retrait F [essss | e
s
na
v

Mode fraisage (M@3>
)

Mode de plongée
Fraisage de contour
Distance d”approche
Hauteur de sécurité
Facteur recouvrement
Mode fraisage (M@3>
Palpage

Distance d”approche

TESTER

EXECUTER

==
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Données globales smarT.NC: Programmation
Les données globales sont réparties en six groupes:

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123. HU Axe doutil z

~ e progranne: 123 mm " sommaire | piéce brute | options Glopal | M

Données globales valables universellement - s oot ins i et NET— = _—
s . , . . Retrait F [essss |
Données globales valables uniqguement pour les opérations de percage Positionmenent :

2 T .. 1.2 [ options Comportmt positionnement
Données globales définissant le comportement de positionnement Porcsse i
Retrait br.-copeaux

Tempo. en haut
= Tempo. au fond ?“‘—”?
Fraisage de poches g

|| Facteur recouvrement [T

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

| Mode fraisage (Mo3)>
15

avec cycles de contour Moge e pionses s
Données globales valables uniquement pour les opérations de palpage piotence aramerecre 7| (SR
Facteur recouurement 1 = h
Comme nous l'avons indiqué précédemment, les données globales sont

Palpage
Distance d

che

valables pour la totalité du programme d'usinage. Si nécessaire, vous

pouvez bien entendu modifier les données globales pour chaque étape ——T ——
de I'usinage: igH= e

Pour cela, sélectionnez le formulaire détaillé Données globales de
I'étape d'usinage: Dans le formulaire, smarT.NC affiche les paramétres SEET JNES Preckanmna e ion
s'appliguant a I'étape d'usinage concernée de méme que la valeur
active correspondante. La lettre G inscrite a droite du champ

d'introduction vert signale que la valeur a un effet global .

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU e D CRCTeRD ‘4

[@Jpsstance avspprocne IS

L
ut de bride [Eee R
Sélectionner les paramétres globaux a modifier . Retrait br.-coesux [ZNIG| S |
. . Tempo. au fond G W
Introduire une nouvelle valeur et valider avec la touche ENTER; . = z
smarT.NC change la couleur du champ d'introduction et le met en o [o]posttionnsnent ¢ fFREE 'é.-?\

rouge

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

E@ \




La modification d'un paramétre global au moyen du
formulaire détaillé Données globales n'entraine que la
modification locale du paramétre valable pour |'étape
d'usinage concernée. Le champ d'introduction du parameétre
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.

Définir les opérations d'usinage
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Mémorisation

Données globales valables universellement smarT.NC: Programmation

Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et |a —_— .
surface de la piece lors de I'approche automatique de la position initiale |-« brosramne: 123 an | sonnaize | pisce brute [options si1o0e1 | M [
du cycle dans I'axe d'outil - “ constauration proary e i, oo || ="
. N . , . . 11 Eiece brute Positionnement m
Saut de bride: Position a laquelle smarT.NC positionne I'outil a la fin 12 Eoetions SO0 PO %l
d'une étape d'usinage. A cette hauteur, I'outil aborde la position Tl ;
, A N \ K a neéra: Tempo. en haut A A
d'usinage suivante dans le plan d'usinage Tedksl ai iona i =y
Positionnement F: Avance suivant laquelle smarT.NC déplace I'outil & vl N 7
I'intérieur d'un cycle B roae ae pionsse Dﬂ
Retrait F: Avance suivant laquelle smarT.NC rétracte |'outil E:J’T ousgosrag
Facteur recouurement ==
Données globales pour le comportement de positionnement fof (10 s (me) Into 13
cas . , , . . , Distance a che
Comportement positionnement: Retrait dans I'axe d'outil a la fin d'une G : e
étape d'usinage: Retrait au saut de bride ou a la position au début de  InsReR | TesTeR e TemLeRy
[ B L E— i
I'Unit o= = TEu




Données globales pour les opérations de percage

Retrait brise-copeaux: Valeur utilisée par smarT.NC pour rétracter
I'outil lors du brise-copeaux

Temporisation au fond: Durée en secondes de rotation a vide de |'outil
au fond du trou

Temporisation en haut: Durée en secondes de rotation a vide de I'outil
a la distance d'approche

Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de
poches

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

Mode fraisage: En avalant/en opposition

Stratégie de plongée: Plongée hélicoidale, pendulaire ou verticale
dans la matiere

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123. HU

- o Programme: 123 mm

v1

11 [Elriecs brute

1.2 = options

1.3.2[@FPosit ionnement

1.3.3[@T]percose

1.3.4[@H]rraisage de poches

760 configuration progre

Axe d”outil

“| Sommaire | Piéce brute |Options Glopal| M
5

Positionnement F
Retrait F
Positionnement

z

jzse:
[gs988

Comportmt positionnement FF It

Percage

Retrait br.-copeaux
Tempo. en haut
Tempo. au fond
Fraisage de poches
Facteur recouurement

Mode fraisage (Me3>
=]

Mode de plongée

Fraisage de contour
Distance d”approche
Hauteur de sécurité
Facteur recouurement
Mode fraisage (Me3>

Palpage
Di e d
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Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de
contours

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

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

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

Mode fraisage: En avalant/en opposition

Données globales pour les fonctions de palpage

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

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

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

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

Avec la softkey SELECT., vous pouvez en outre afficher une fenétre qui
vous permet de sélectionner un outil défini dans le tableau d'outils
TOOL.T. smarT.NC inscrit alors automatiquement le numéro de I'outil
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
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Commutation vitesse de rotation/vitesse de coupe

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

Pour introduire une vitesse de coupe

Appuyer sur la softkey VC: La TNC commute 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: Retourner au champ
d'introduction avec la touche fléchée

Commutation F/FZ/FU/FMAX

Des 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 l'introduction de FMAX (avance rapide).

Pour introduire un type d'avance
Appuyer sur la softkey F, FZ, FU ou FMAX
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Valider les données d'une Unit similaire
précédente

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

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

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

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

Si smarT.NC ne trouve aucune Unit adéquate dans tout le
programme, la commande délivre un message d'erreur.
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Etapes d'usinage disponibles (Units)

Aprés avoir activé le mode smarT.NC, sélectionnez les étapes d'usinage
disponibles en appuyant sur la softkey EDITER. Les étapes d'usinage

sont réparties selon les groupes principaux suivants:

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

Définir les opérations d'usinage

Groupe principal Page
USINAGE: Page 57
Percage, taraudage, fraisage

PALPAGE: Page 120
Fonctions de palpage pour palpeur 3D

CONVERTIR: Page 129
Fonctions de conversion de coordonnées

FONCTIONS SPECIALES: Page 137

Appel de programme, Unit de
positionnement, Unit de fonction M, Unit
en dialogue conversationnel Texte clair,
Unit de fin de programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o B -
e [Eprosranne: 123 DRILL nm
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sommaire | Piece brute | Options | Global |

Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence
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B

PALPAGE | CONVERTIR

barre de softkeys permettent de démarrer la programmation

@ Les softkeys PGM CONTOUR et POSITIONS de la troisieme

de contour ou le générateur de motifs.




Groupe principal Usinage

Dans le groupe principal Usinage, vous sélectionnez les groupes

d'usinage suivants:

smarT.NC:

Programmation
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e

PERCAGE
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700 Configuration

Programme: 123_DRILL mm
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v fa@:c gllvape
z R
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Distance d”approche z
Saut de bride 50
Positionnement F 750
Retrait F EEEEL]

POCHES/ | PGM CONTOU| SURFACES

TENONS

® &

M

Groupe d'usinage Softkey  Page
PERCAGE: Page 58
Centrage, percage, alésage a l'alésoir, b

alésage a |'outil, contre-percage

FILET: Page 69
Taraudage avec ou sans mandrin de M
compensation, fraisage de filets

POCHES/TENONS: Page 83
Fraisage de trous, poche rectangulaire,

poche circulaire, rainure, rainure circulaire

PGM CONTOUR: Page 99
Exécution de programmes de contour: @

Tracé de contour, ébauche, semi-finition

et finition d'un contour de poche

SURFACES: SURFACES Page 116
Surfacage
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Groupe d'usinage Percage

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

percage:
Unit

Page

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
programme

Unit 240 Centrage T 240

Page 59

%

Unit 205 Percage Page 61
7.9

Unit 201 Alésage a l'alésoir et ze1 Page 63

Unit 202 Alésage a l'outil UNIT zez

Page 65
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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 de centrage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

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

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

Profondeur: Profondeur de centrage

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 143.)
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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun
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Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L

L

%{K!

(1113

Distance d'approche
Saut de bride
Temporisation au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
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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 de pergage [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 la page 143.)
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

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Prof. brise-copeaux: Passe aprés laquelle smarT.NC exécute un
brise-copeaux

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

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

Dist. sécur. en haut: Distance d'approche en haut lors du
positionnement de retrait 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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Temporisation au fond

i e s s

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
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Unit 201 Alésage a l'alésoir AN P aen rescrssstion ‘ o
Parametres du formulaire Sommaire: eyt = = i i %
o L — L) om:laire Tool | PM percage | Position o :
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) p ‘ L] % »
. . . . . < % sage ralésoir SKC =

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

F: Avance lors de I'alésage a I'alésoir [mm/min.] ou FU [mm/tour] T -

[ iy | |

0l
{
]

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'alésoir
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

Wj
El

Numéro  ..... DIAGNOSTI!

Nom

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

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool: D

|"'
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DON. UNIT
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L=l

=
mEp

=

(1113

Distance d'approche
Saut de bride

Avance de retrait
Temporisation au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'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 de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'outil

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 143.)
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

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de retrait

Temporisation au fond

e i

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

[ 1113

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢

Profondeur

Sens de dégagement

Angle broche

=0
!
-

! E [=

ﬁ?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSTIC]

i

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@ Jponnees siopaies

Position Donnees slobales ¢

[EJosstance azspprocne NG

mpo. au fond

EPO:H ionnement F

E) G
[EEsEETTE
[
S




Unit 204 Contre-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 de pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Profondeur plongée: Profondeur de la plongée

Epaisseur matiére: Epaisseur de la piece

Cote excentrique: Cote excentrique de la barre d'alésage

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

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 143.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur 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

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

smarT.NC:

Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* s [gleon contre-peresas

(4]
)

in

Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentrique
Hauteur de 1a dent

Sens de dégagement

Nunéro

Axe princ. _Axe auxil.

Sommaire ‘ Tool | PM percage ! Position ‘ b

<[ fol
<9

Axe outil

Nom

DON. UNIT

veLToER ‘

SELECT,

om|

smarT.NC:

Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(]
9

F

DL

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

Sommaire Tool | PM percage ] Position ‘0
"

L

Numéro

Nom

Denos

eny

Info 1/3

DIAGNOSTI!

“

DON. UNIT

VALIDER ‘

NOM
ouTIL

SELECT ‘

usinage

Définir les opérations d'

i
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usinage

Définir les opérations d'
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Autres parametres 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: Temporisation au fond du trou

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

[l

Avance de positionnement

F
mnn

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

-
b
-

&

aramétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢
Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentrique

Hauteur de 1la dent

Sens de dégagement

® |5y

Angle broche +0 EOTRET
Temporisation e g
Demos

}

Info 1,3

(.

DIAGNOSTIC]

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

progranme
AR SHBRTINGS 123 DRTECH I Position Données globales ‘4
- [E]osstance avspprocne IS

* [@ Jponnees siopaies

ut de bride EC) 5

Positionnement F 750 G

Eposn ionnement F [FHAX




Ménorisation
progranme

Groupe dIUSinage Filet smarT.NC: Programmation

Le groupe d'usinage Filet comprend les Units suivantes destinées a NG \SHARTNGN123_DRELL.HU z

' . . . - e Prosramme: 123_DRILL mm Sommaire | piece brute | options |Globa1 | M
I'usinage de filets: e s H
- x +0 +100
Unit Softkey  Page ¢ w0 G

z s W+ ]

Point de référence piéce

Définir les opérations d'

Unit 206 Taraudage avec mandrin de Page 70 I Detinir nunéro pt de Teference T
compensation a0 — il
Distance d”approche TR
) . Saut de bride g | Pﬂ“
Unit 209 Taraudage rigide (également avec i zee Page 71 pesstiomenent ¢ |
brise-copeaux) a2 orasnosTz

Unit 262 Fraisage de filets T Page 73 Tnto 13
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Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec u Page 79
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A
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Unit 267 Fraisage externe de filets sur Page 81
tenon

usinage



Unit 206 Taraudage avec mandrin de compensation
Parameétres du formulaire Sommaire:

usinage

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

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

Profondeur filetage: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 143.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Définir les opérations d'

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Temporisation au fond

=]l =l

(1113

@ Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

70

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Sommaire ‘ Tool ‘ PM percage | Position ] >

T[] C—
=[@)
f[3]

Profondeur filetage 18
Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
[
[ [ [
[ I I

VALIDER SELECT, NOM
DON. UNIT OUTIL
smarT.NC: Programmation MeMorisation
progranne
TNC: \SMARTNCN 123_DRILL . HU . D CRTRer ‘4
- L E
Distance d”approche NG
v s
ut de bride E) G
rempo. au fond @ G| s Q’
IE‘PosxkiDnnenenk F [FMAX W
TRk
Sy




Unit 209 TaraUdage "glde smarT.NC: Programmation :::::;::;““ ‘ (]
Parametres du formulaire Sommaire: e - o
TNC: \SMARTNCN123.DRILL . HU Sommaire ‘ Tool | PM percage 1 Position ‘ » = :
T: Numéro ou nom de |'outil (commutable par softkey) . ' EE—— é 7]
. . . . . E araudase .0 >

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] BB zex 1o protonseur ritetsse e (5[]

. . Pas de vis +1.5 7]

Profondeur filetage: Profondeur du filet FweTprine. e sG1L oxeculd
T [\ \

i s
}
sl

Pas de vis: Pas de la vis
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

ﬁ?
El

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DIAGNOSTI!

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

|"'

SELECT

m ‘ ouTIL

VALIDER
DON. UNIT

Définir les opérations d'

Ménorisation
progranme

smarT.NC: Programmation

TNC: \SMARTNC\123-DRILL . HU somnaire Tool | P percase | Position [>
M

onnées dZoutil

Fonction M:

ot |
r——
—
—
—

Fonction M:

Broche @ Me3 Mes

I Présél. outil

Denos

; -

Info 143

Numéro  ..... DIm:,NosTx
Nom

DON. UNIT

SELECT, -
ourz

VALIDER ‘
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usinage

Définir les opérations d'

==
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Autres parametres 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: Si nécessaire, on peut ainsi effectuer une
reprise de filetage

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢

Profondeur filetage

Pas de vis +1.5
Prof. brise-copeaux g

Angle broche +0
Facteur S pour retrait 1

_ E [=

!

=0
gl

E?
El

=1
o
H
o
&

DIAGNOSTIC]

¥

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

«[@Jpomess siooaies

Eé%_f%{j

w

Position Donnees globales ¢

Distance d”approche NG

ut de bride EC) 5

Reu—an br.-copeaux [BR2 5
EPosnionnenenk F [FHAX

=

‘Vj .

=0
!
= i

E?
S

=1
2
S
o
&

DIAGNOSTIC]

H

Info 1,3

| "

sl




Unit 262 Fraisage de filets
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Diamétre: Diametre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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

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

smarT.NC: Programmation yeaooissiion ‘
programne
RN SHERTIC) 120~ DRI Somnaire ‘ Too1 | PM percage | Position |(»
i M
T CE—
b ]
(@]
= » [d|262 Fraissge de filets ©)
£ 00 s g
Diamétre 10 W
Pas de vis +1.5
Profondeur 18 TN 1
o ™ s
fAxe princ. Axe auxil. _ Axe outil = ?
[ 2 g
[ [ [
[ | I Python
Demos
] nomero ... DIAGNOSTT
E - i
Info 1/3
VALIDER SELECT NOM
DON. UNIT OUTIL
smarT.NC: Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Fonction M:
Fonction M:

sroche © [ res o [ nes

3

I Présél. outil

Sommaire Tool | PM percage ] Position ‘0

"
/1]
2
-]

o e

—
See

—

—

—

—

Denos

Numéro  ..... T

Nom

DIAGNOSTI!

eny

Info 1/3

“

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT, L
ourz

usinage

Définir les opérations d'
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usinage

Définir les opérations d'

2 ¢ IS
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Parametres de percage:

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

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

ik
¥
Lot

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

aramétres de percage

Sonmaire | Tool PM percase | position [¢»

Diamétre o
Pas de uis +1.5
Profondeur -18

i
Filets par pas 0 Sl %

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

progranme
MUEE SHBRTINGS 123 = DRTECRIE, Position Données globales ‘4
- [EJosstance avspprocne NG

« [@Jpomees sicoaies

ut de bride EC) 5

Positionnement F 758 G
EPosnionnenenk F [FMAX




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 [mm/min.] ou FU [mm/tour]

Diamétre: Diametre 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 I'outil et la paroi du trou
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

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

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

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=+ [z 283 Filetage sur un tour

Sommaire ‘ Tool | PM percage 1 Position ‘ »

DON. UNIT

veLToER ‘

- M
g |0 ——— AL
T E
:
e[ 5 HE
3] ¥
Diamétre 10 T
Pas de vis fetsioo g kR A
Profondeur -18 = !
Profondeur plongée -20
Distance latérale 0.2 [ n
[ Demos
[ [ |
I I I DIAGNOSTI
===
Info 1/3
SELECT, NOM

o
=
5
H
]

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire Tool | PM percage 1 Position ‘0
— M
ull]

@

[-]
H

B=

5
F
F

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT, ,

Denos

DIAGNOSTI!

eny

Info 1/3

“

NOM
ouTIL

usinage

Définir les opérations d'

i
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usinage

Définir les opérations d'

Mémorisation
programme

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage: smarT.NC: Programmation

Prof. pour chanfrein: Profondeur de plongée lors de la plongée pour SNz R TTIr somnoire [Tomn 7 percose [romstion [0
chanfrein | g Fra—
Décal. jusqu. chanfr.: Distance correspondant au décalage de I'outil . =
a partir du centre du trou lors de la plongée pour chanfrein . Bistence ioterais 52 %
aramétres de percage Prof. pour chanfrein jv'o. ]
Décal. jusq. chanfr. C— 1

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

=0l
{
= |l

Distance d'approche

E?
El

=1
o
s
o
&

i

E{ Saut de bride e
ﬁ = Avance de positionnement w% :
had

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage ‘ ‘ ‘ 1 ‘

(1113
5 Fraisage en avalant ou
) L smarT.NC: Programmation :::::;::;““
T, Fralsage en opposition
|: A TNG:\SMARTNCN123_DRILL HU T o s ]

[L]osstance avspprocne NG

ut de bride EC) 5

Positionnement F 750 G

Eposn ionnement F [FHAX

Mode fraisage (M@3)
< [@Joomness soaiss




Unit 264 Fraisage de filets avec percage e NEE Prereeies o rescrsastion ‘ o
Paramétres du formulaire Sommaire: e ooy e e o g
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) i e | é 7
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] I B" FHISISES aves perwene e >
F: Avance de fraisage . — = :
F: Avance de percage [mm/min.] ou FU [mm/tour] el |/
Diamétre: Diamétre nominal du filet rrot o, oeemme [ ——— A
Pas de vis: Pas de la vis T ; — | ~ i : s
Profondeur: Profondeur du filet ? Nom o ne )

Profondeur percage: Profondeur de percage
Prof. plong. percage
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 143.) ‘ ‘

|"'

SELECT

om|

vaLToER ‘

Définir les opérations d'

DON. UNIT
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:
DL: Longueur Delta pour I'outil T smarT.NC: Programmation e ‘
DR: Rayon Delta pour |'outil T TINC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Somnaire Tool | P percase | Position [¢ -
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix - *[Z] o
. . oo
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par -
défaut =
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) = —
Broche @ Me3 O HBQ Demos
Nmero oo I~ Présél. outil pIRCROS T
? Nom T g
===
@

DON. UNIT ouTIL

VALIDER ‘

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

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

dum

Retrait br.-copeaux

s

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113

Py Fraisage en avalant ou

o Fraisage en opposition
2t

smarT.NC:

Programmation

Mémo:
prog:

risation
ranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranétres de percage

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

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢

M

| o ——:
BT

;zn s J_:l
0 W
0.2

am— | 4 1
o—| -

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSTIC]

¥

€ -‘7%%2 Info 1,3
smarT.NC: Programmation MoMonieation
progranne
e SHBRTNGS 25 DRTEERIC Position Données globales ‘4
- L E
[LJosstance avspprocne NG
v —
ut de bride E) G
sitionnement F 750 c (RS Ll
trait br.-copeaux [BR2 G W
EPosxkionnenenk E [FMAX
TR
. e
imnnees globales Mode fraisage (M@3)> ’? ?

Ej
5

=1
2
K
o
&

DIAGNOSTIC]

H

Info 1,3

| "




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

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

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

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

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 143.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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

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

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire ‘ Tool | PM percage ] Position ‘ b

¢ B
e
s y
L ) 265 Filetage hélic. avec perca
s
. o
] Zoo W
Diamétre 10 T
Pas de vis +1.5 E._.;
Profondeur 18 =i g
Procédure plongée o [d)e
) .
Prof. pour chanfrein  [v@
Décal. jusa. chanfr. cl Demos
. Axe princ. Axe auxil. Axe outil
Meero e } ‘ } DIAGNOSTT
Nom I T T g
==a
Info 1/3
VALIDER SELECT, NOM
smarT.NC: Programmation Ndmozisation ‘
programne
TNC : NSMARTNCN123-DRILL :HU somnaire Tool | P percage | Position [>
M
= ]
[0

Numéro
Nom

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

DON.

VALIDER ‘

SELECT

UNIT

Denos

DIAGNOSTI!

eny

Info 1/3

“

NOM
ouTIL

usinage

Définir les opérations d'

i

79



usinage

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

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

il

o
L L]

(1113

Distance d'approche
Saut de bride
Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ramétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢

Diamétre o
Pas de uis +1.5
Profondeur -18

Procédure plongée e [de

Prof. pour chanfrein +0
o

Décal. jusa. chanfr.

e

=0
!
gl

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSTIC]

Info 1,3

_

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

progranme
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Boaie Donness Siobaies ‘4
= [L]osstance avspprocne NG

+[@ Joonnees siopaies

ut de bride EC) 5

Positionnement F 750 G

E?osn ionnement F [FHAX




Unit 267 Fraisage de filets
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diametre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a la page 143.)

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

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

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

/3]

rl&]

Diamétre

Sommaire ‘ Tool | PM percage i Position ‘ L

<@ e
-

Axe princ. _Axe auxil.

DON. UNIT

veLToER ‘

SELECT

o

e
!
.

i?
El

DIAGNOSTI!

| =

ouTIL

| E =

u
2 o
B kog |8
g
- H
g 3
b}

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
#[[[@ Jponnees a-outia

Fonction M:
Fonction M:

NUméro ... =
I Présél. outil
Nom I

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT

Sommaire Tool | PM percage 1 Position ‘0
"

Denos

DmrsNosn

a: |

Info 143

NOM
ouTIL
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Filets par pas: Nombre de pas en fonction duguel I'outil doit étre
décalé

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

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

(1113
5 Fraisage en avalant ou
5, Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

*[ = |paranétres de percage

Somnaire | Tool PM percage | Position [¢

Diamétre o |
Pas de vis +1.5
Profondeur -18

Filets par pas o
Prof. pour chanfrein +0
Décal. jusa. chanfr. o

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

:
=
*[@ Joonnees siopazes

Position Donnees glopales ¢

[L]osstance avspprocne IS

ut de bride EC) 5

sitionnement F 750 G
Eposn ionnement F [FHAX

Mode fraisage (M@3)




Groupe d'usinage Poches/tenons

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

Unit

Softkey

Page

smarT.NC: Programmat

ion

Ménorisation
progranme

Unit 251 Poche rectangulaire

Page 84

Unit 252 Poche circulaire

Page 86

Unit 253 Rainure

Page 88

Unit 254 Rainure circulaire

Page 90

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Axe d7outil

z

- e [Eprosranne: 123_0RILL mm Sommaire | piece brute | options | Globa1 | M =
Dinens. piéce brute ooy
x 5 +100
v — U £
z -ae +0 W
Point de référence piéce
I D&finir numéro pt de référence SR
e
[ =) ?
Données slobales
Distance d”approche z
Saut de bride Ed P"
Positionnenent F 750 )
Retrait F 59859 Desos
DIAGNOSTI
=—a
Into 13
UNIT 251 | UNIT 252 | UNIT 253 | UNIT 254 | UNIT 258 | UNIT 257 | uNIT 208 Em:/vam:l
ad =]
- e e~ 0| 220 0|

Unit 256 Tenon rectangulaire

Page 93

Unit 257 Tenon circulaire

Page 95

Unit 208 Fraisage de trous

Page 97

usinage
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Unit 251 Poche rectangulaire
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 [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Longueur de poche: Longueur de la poche sur I'axe principal
Largeur de poche: Largeur de la poche sur I'axe auxiliaire

Rayon d'angle: S'il n'a pas été programmé, smarT.NC prend un rayon
d'angle égal au rayon de I'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” a la page 143.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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 broche. smarT.NC configure M3 par défaut

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Opérations d-usinage

i VG B
PR
somnaire | Tool | PM poche | Position |V e
[d] CH— ﬂ
) | — 7
A
= TE_b
Lonsuaus aa poche |
Largeur de poche [ze
Ravon d*ansle @ — (| Priagn
Protondeur 20
de passe S | Denos
Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil
! Namero =ion I T DIAGNOSTIC]
B nos \ \ T ]
. I [ I .
Info 1/2
UALIDER SECECH) Nom
u‘ DON. UNIT 2RI ourIL
smarT.NC: Programmation Nemorication
progranne
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Opérations d’usinase
: T =Ha "B
a—
, Sommaire Tool | P poche | Position [0 =
z (] o o
Ue: 25 %l
150
3 .
4
Pg"
enos
: Fonction M:
. Mol A DIAGNOSTIC|
L Fonction M:
T Nom g
Broche © Mes o 1oa iz
I Présél. outil Info 173
I =H
VALIDER SECEOT) noM
L | on. war ourz




Autres parametres 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 [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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

& Distance d'approche

E Saut de bride

S"Eﬂ Facteur de recouvrement

.;:' Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
I Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

| A0

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranétres de poche

Opérations d’usinage
o s

Somnaire | Too1  PM poche | Position [¢)

Longueur de poche T
Largeur de poche 200 ]
Ravon d”angle o
Profondeur ~ze

Profondeur de passe IS5
Surép. latérale )
Surépais. profondeur o
Passe de finition Joi g
F finition Isee ;]
Position angulaire T
Position poche [T

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Joonnees siopaies

Opérations d’usinage
okl °
PM poche | Position Donnees glovales [¢

i Jpistance a-approcne  EINEENG

i |saut de bride 5 3
#JJFacteur recouvrement [ 5

= [Positionnenent F FHAX

Mode fraisage (MO3> &
.
® E ®
=
°

Mode de plongée

Pﬂn
Demos
DIAGNOSTI
N

Info 1/3
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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 [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” a la page 143.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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

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

smarT.NC: Programmation Memorisation
progranne
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations d’usinage
opkil  cm] © 0w
ooy
somnaire | Tool | PM poche | Position |V —
[a] CE— ﬂ
s[@) | — ¥
r[] ()
r@ EQ T? ?
Diamétre E3 |
Profondeur L
Profondeur de passe 5 Ps iy
Axe princ. Axe auxil. Axe outil
[ | Demos
Numéro I I I
! """ [ I I DIAGNOSTIC]
T Nom g
==
Info 1/3
VALIDER SELECT, NOM
L | o war

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

» [ Jponnées a-outi1

. Numéro

B non

It

g | | B

Opérations d-usinage

ke

&0
[

™ © g

Sommaire Tool ‘ PM poche | Position [¢»

T[] fomsz=)

s Jince oo

FE 150

i

= —

e—
—

Fonction M: ’7

Fonction M:

roche o [ nes o [)] ves

[ Présél. outil

SELECT,

DON. UNIT

VALIDER 1

Ej
5

=1
2
S
o
&

DIAGNOSTIC]

"

5

Biﬂnﬂ
IS

&

| "

sl

NOM
ouTIL




Autres parametres 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 [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

& Distance d'approche

&[ Saut de bride

«'Eﬂ Facteur de recouvrement

R Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
L 1]}
< Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée verticale

o S

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

O

Sommaire | Too1  PM poche | Position [¢)

Opérations d-usinage

oka O [l

Diamétre

Pro

fondeur

Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Passe de finition

Ff

inition

ol

DIAGNOSTI!

E]a@

Info 1/3

smarT.NC: Programmation

Mémorisation ‘

progranme
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations a-usinagse
5 ol - " g
PPEEY
> PM poche | Position Donnees slovales [¢ —=—
- B Josstance azaperoche  FRNNE |
i |saut de bride 5 3
W
#JJFacteur recouvrement [ 5

* [@ Joonnees siopaies

Positionnement F

Mode fraisage (M@3>

Mode de plongée

FMAX

Py

ﬂn

Denos

DIAGNOSTII
==

Info 1/3
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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 [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 la page 143.)

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

Br?che: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
defaut

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
< s [Slle=s roinursse

. Numéro

i nom

It

ol | |

Opérations d-usinage

i VG 0 e
PR
somnaire | Tool | PM poche | Position |V =
[d] C— ﬂ
s[@) — ¥
FE 150
FB EQ A
Lonsueus ea rainurs || C
Largeur rainure [T
Profondeur -20 P i
Protondeur de passe 5
Axe princ. Axe auxil. _ Axe outil Denos
[ |
[ { I DIAGNOSTIC]
\ i i 5
=—a
Info 1,2
UALIDER SECECH) oM
DON. UNIT 2Rl ouTIL

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

. Numéro

B nom

It

g | | B

Opérations d’usinage

chkg okl

Sommaire Tool | P poche | Position [¢»

[a]

Fonction M:
Fonction M:

roche @ [ nes o [)] ves

[ Présél. outil

o M
‘

DON. UNIT

VALIDER 1

SELECT, , ‘




Autres parametres 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 [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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Tl

(1113

i
iz,
4_,)

fe2)

2P

e A L)

Distance d'approche

Saut de bride

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

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranétres de poche

Opérations d-usinage

ok o[l

Sommaire | Too1  PM poche | Position [¢)

Longueur de rainure
Largeur rainure
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Passe de finition

F finition

Position angulaire
Position rainure

© i

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+[@]oonness sionaies

Opérations d-usinage

ok o[l

PM poche | Position Donnees slovales [¢

stlance arapproche  EINNC

Saut de bride

Eposn ionnement F

Mode fraisage (M@3>

Mode de plongée

cid

i

ial7
P; n
.
DIAGNOSTII
g
a=a

Info 1/3
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Unit 254 Rainure circulaire
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 [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 de 1a 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” ala page 143.)

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

. Numéro

i nom

It

ol | |

© [k

Opérations d-usinage

Ol ol

somaire | Teod | P poche | position |*

[d]

Centre ler axe

+50

"

e

=0
!
=l

Centre zeme axe [+se

Dia. cercle primitif

Angle initial

Angle d ouverture

Largeur rainure

Profondeur

Profondeur de passe
Axe princ.

o Imm—
o
R—
e
P
[Ec—

Axe auxil. _ Axe outil

[

E?
El

=

enos

DIAGNOSTIC]

i

Info 1,3

| "

VALIDER
DON. UNIT

SELECT

NOM
ouTIL




Ménorisation
progranme

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool: smarT.NC: Programmation

DL: Longueur Delta pour l'outil T TG NSHARTNGN123 DRILL.HD - o,em mm
! H - @ lo} o1 ™
DR: Rayon Delta pour I'outil T : | 1L
: ! ! i I ] —
DR2: Rayon Delta 2 (rayon d'angle) pour I'outil T o T— 5 0
. . e . Pl
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix a
R

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

) e
défaut . o
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour e
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) ne e Dm@mmj
Broche © naa o Mea ==a
I Présél. outil Eoton T/
| =

SELECT, oM
DON. UNIT
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Autres parametres 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 [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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

8
=

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

-
-
u

h

Fraisage en avalant ou

-
i,
4_,)

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

=\ e

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- El

.

aramétres de poche

Opérations d-usinage

chig okl

M
ALY
Somnaire | Tool PM poche | Position [¢» ==

Centre ler axe
Centre Zeme axe

Dia. cercle primitif
Angle initial

Angle d-ouverture
Largeur rainure
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Passe de finition

F finition
Increment angulaire
Nombre d’usinages
Position rainure

¢
|ese s
| | - g
e
e s
e =
Fom— L ]
Eom— | <
e —
— |
LI
T — Denos
;9 nm@nosnc
2 =8
Info 143

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation

progranne
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Opérations d’usinage
: R = " g
ELEN
> PM poche | Position Données siobales [¢ —=—=
- nxs(anr:e avapprocne  PINNNNNG |
sauk de bride 50 G %
Eposinonnenent L FMAX
= TR &
Mode fraisage (M@3) Lo
* Données globales -
= H

Mode de plongée

E-E
*[1]




Unit 256 Tenon rectangulaire
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 plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

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

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

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

Profondeur: Profondeur finale du tenon

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 143.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour I'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

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

smarT.NC:

Programmation

Méno:
prog:

risation
ranne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire ‘ Tool | Parm. tenon ! Position ‘ »

progranme

jile
@] o
y =
=) e
b 256 Tenon rectangulaire O
FE FMAX = \Dr'
£ [n)] EQ v
Longueur du tenon 50
: G \
Cote long.pisce br. 75 ey
Largeur U tenon 7 =
Cote larg. piéce br. 50 E
Ravon d”angle 2
P n
Profondeur -20
Profondeur de passe S
Demos
fxe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
I } } DIAGNOSTI!
f I 1 g
e
Info 1/3
VALIDER SELECT, NOM
smarT.NC: Programmation tdmozisation

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

somnaire Tool | parm. tenon | Position [>
M

*[d]

—
IFMAX: o

500

Fonction M:
Fonction M:

—
e—
f—
—
[

srocne &[] ves o ] wes

I Présél. outil

SELECT

VALIDER
DON. UNIT

usinage

Définir les opérations d'




Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres du tenon:

Position angulaire: Angle de pivotement de tout le tenon

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

usinage

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

T

)

c

.‘g Distance d'approche

5

) Saut de bride

s &

o

2 «’q:l Facteur de recouvrement

E N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
L 11}

T .

a Ty Fraisage en avalant ou
T, Fraisage en opposition
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smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire | Tool Parm. tenon | Position [¢

M
Longueur du tenon [ B0 | =
Cote long.piéce br. 75 =
Largeur du tenon 20
Cote larg. piéce br. 50 s
Ravon d”angle e J_:l
Profondeur -20 W
Profondeur de passe S
Surép. latérale B o i

e

Position angulaire +0 ?
Position du tenon G

i?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSTIC|

Info 1,3

¥

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@ Jponnees siopaies

Position Données globales

[EJosstance avspprocne NG

ut de bride EC)

Mode fraisage (M@3)

Facteur recouurement [T G
Eposninnnenenk F [FHAX

J¢




Unit 257 Tenon circulaire
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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

Profondeur: Profondeur finale du tenon

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 143.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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

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

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire ‘ Tool | Parm. tenon

1 Position ‘ »

[a] C—
=(0)

FE FMAX

#[oo]

Diamétre piéce finie o

Diamétre piéce brute 2
Profondeur -20
Profondeur de passe S

Axe princ. _Axe auxil.

Axe outil

DON. UNIT

veLToER ‘

SELECT

{

=l

0l

E?
El

ﬁ E =

DIAGNOSTI!

| =

NOM
ouTIL

u
2 o
B [l
g
- H
< 3
b}

smarT.NC:

Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

onnées dZoutil

somnaire Tool | parm. tenon | Position [>

(1]

Fonction M:
Fonction M:

srocne & [ ves o ] wes

I” Présél. outil

——
| S—

500

E—
fe—
fe—
—
[—

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT, ,

Denos

DIAGNOSTI!

eny

Info 1/3

“

NOM
ouTIL

usinage
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usinage
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche: K
Aucun

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L Distance d'approche

& Saut de bride

*”'T Facteur de recouvrement

:I:. Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
Ty Fraisage en avalant ou

T Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

aramétres du tenon

Sonmaire | Tool Parn. tenon | position [¢»

Diamétre piéce finie
Diamétre piéce brute
Protondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

e |
o

-ze

5

|

=0
{
)

E?

}

Info 1,3

n
Demos
DIAGNOSTIC]

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jponnees siopaies

Position Données globales

[BJosstance avspprocne NG

ut de bride

Eposxk ionnement F

Mode fraisage (M@3)

Facteur recouurement [T 5

J¢




Unit 208 Fraisage de trous

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de fraisage [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 143.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour I'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

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=+ [ |2es Fraissge de trous

i

E

e

Diamétre

Profondeur
Profondeur de passe

Axe princ. _Axe auxil.

Sommaire ‘ Tool | PM percage i Position ‘ '

150

[iececae
=205
10:25:: 1

Axe outil

- s

sl

0
}

DON. UNIT

SELECT

ﬁ?
El

Denos

DIAGNOSTI!

i

Info 1/3

|"'

NOM
ouTIL

smarT.NC:

Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

DF

Fonction M:
Fonction M:

I Présel. outil

Nom e I

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT

Sommaire Tool | PM percage ] Position ‘0
"

Denos

eny

Info 1/3

DIAGNOSTI!

“

NOM
ouTIL

usinage
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

i{ Distance d'approche

&[ Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

(1113
‘g"'?i- Fraisage en avalant ou
Gy Fraisage en opposition
o

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

-

o=

aramétres de percage

Sonmaire | Tool PM percase | position [¢»

Diamétre
Profondeur 20

Profondeur de passe [e.zs
Diamétre avant-trou o

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@ Jponnees siopaies

Position Donnees globales ¢

[BJosstance avspprocne NG

Saut de bride EC) 5
ﬂposi(ionnenenk F FHAxX

Mode fraisage (M@3)




Groupe d'usinage Programme de contour

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

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- o [Eprosranne: 123 0RILL mm

-1 [E@l7o0 contiguration prosranse

Axe d7outil

sommaire | piece brute | options | Global |

Dimens. piéce brute

Point MIN
x S
v e
z e

Point de référence piéce

z

Point MAX
[viee =~ |
Teioe |
e

I Définir numéro pt de référence

@
Données globales

M

S [

DIRENOSTX
Eﬂ;

Info 1/3

Distance d”approche z
Saut de bride E3
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 125
L el iY==k ol

‘m‘

de contour:

Unit Softkey  Page

Unit 122 Contour de poche — Evidement T 12z Page 100
[

Unit 22 Contour de poche — Semi-finition it 2z Page 104
=

Unit 123 Contour de poche — Finition en It 128 Page 106

profondeur [ J

Unit 124 Contour de poche — Finition It 124 Page 107

latérale =)

Unit 125 Tracé de contour it 125 Page 109

Unit 130 Contour de poche sur motifs de Page 112

points

Définir les opérations d'usinage
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[«}] Unit 122 Contour de poche smarT.NC: Programmation Maoiseie
E?,’ Avec Contour de poche, vous pouvez réaliser I'évidement de poches a - G

5 contours variés et qui peuvent aussi contenir des flots. 2 ‘O —
S Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliére a chaque s =k Lsmscss|

©  contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL 2). Dans : e %
2 ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde. ] —
'% Parametres du formulaire Sommaire: : e —
@ T: Numéro ou nom de ['outil (commutable par softkey) D
8' S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] IR | e—— i;.!
3 F: Avance de plongée pendulaire [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/ :

E dent]. Introduire O si la plongée doit s'effectuer verticalement I
£ F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
S [mm/dent T (|
o F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]

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

Profondeur: Profondeur de fraisage

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

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

100



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

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

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

Définir les opérations d'usinage
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Autres 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
deéfaut

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Données d”outil

i nom

. Numéro  .....

Ssommaire Tool | par. frais | contour [

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

E =

!

il =
gl

VALIDER
DON. UNIT

SELECT

H

Ej
El

=1
o
H
o
&

DIAGNOSTIC|

o
5
S
N
B

=

NOM
ouTIL

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ramétres de fraisage

Somnaire | Too1 Par. frais | contour |¢»

Coordonnée surface
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Ravon d”arrondi
Facteur d”avance

2200
-5
+0
o
—
J1ee |




Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

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

w

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Tl

3,
2 HI‘

=

L i
4_,)

(:E“

=

Distance d'approche
Saut de bride

Facteur de recouvrement
Avance de retrait
Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire | Tool | par. frais Contour [()
Nom du contour

[ ——

Protondeur

=

=) Profondeur
* [ Jeontour T
@] Profondsur sy
F
Profondeur
) Profondeur
|
- DIAGNOSTI!
2 - Protondeur g
% .HC
Ph Profondeur
) \\ Info 1/3
|
AFFICHE NOUVEARU SELEOT EDITER
.DXF @
smarT.NC: Programmation Mémorisation

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

contour Données glovales  |¢

@ms.ance arapproche  PINNNNC
Enauleur de sécurite [SONMING
@Fa:leur recouvrement [N G
@Rekraik F [gsssam G

Mode fraisage (M@3> °

Denos

DmrsNosn

a: §°

Info 143

usinage
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Unit 22 Evidement (semi-finition)

81 smarT.NC: Programmation :‘:’;::::;“‘"

& L'Unit Evidement vous permet d'exécuter une semi-finition avec un outil

£ plus petitd'un contour de poche déja évidé avec I'Unit 122. Dans ce cas, s mme | reor [ paregrais [0 g

n LAvA [ ! : . L B | " Bl
3 smarT.NC n'exécute I'usinage qu'aux endroits ou il reste un résidu de . 5o =

2 Contour poche éuidem. finit

matiére.

I
E

Paramétres du formulaire Sommaire:

) ; . . outil pre-evidnt i o | ‘EH:‘?‘
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) Profs oo slonate s |5 iy
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] B
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [] nenero ——
[mm/dent] I J%s
F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] o 172

| "

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

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

SELECT

VALIDER
DON. UNIT

NOM
ouTIL

Définir les opérations d'
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Autres parametres 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

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

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

E

=

Déplacer I'outil entre les zones a usiner en semi-finition a la
profondeur actuelle le long du contour

Entre les zones a usiner en semi-finition, relever I'outil a la
distance d'approche et le déplacer au point initial de la zone
d'évidement suivante

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

[F

Avance de retrait

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[ Jponnges aoutia
(@]

:

Somnaire Tool ‘ par. trais [0

(]
g
=
[
[]
2

DR

Fonction M:

Fonction M:

sroche [ ves o ] wes

I Présél. outil

SELECT

(61|

VALIDER
DON. UNIT

‘ ouTIL

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[@ Jponnees siopates

‘.

Tool | Par. frais Données slobales ¢

Denos

DmrsNosn

a: |

Info 143

usinage

Définir les opérations d'
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o Unit 123 Contour de poche - Finition en profondeur S s e eE renorizatson
E?,’ L'Unit Finition en profondeur vous permet d'effectuer la finition en
1 7 . 7z 7z 7 1 . TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Sommaire ‘ Tool IDonnées sloba]es‘
£ profondeur d'un contour de poche évidé précédemment avec I'Unit 122. |- [d] — |s
@ . . =
: . , e ol [ ontour poche finit. en pr s
Lo Il faut toujours exécuter la Finition en profondeur avant la m _—_—_—— LGH ° &
n Finition latérale! [ v
5 A
2 L4
=4 H .
©  Parametres du formulaire Sommaire: )
QO . Demos
g. T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) [] momere ... e
. . . . . Bl non o
» S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] . £
() . ; o
- F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ ‘
‘= [mm/dent]
5 F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] ‘ ‘ S 1 ‘ Il ‘
a Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:
DL: Longueur Delta pour 'outil T SNEEUoEE PEOSFEMNnEE SO0 e
DR: Rayon Delta pour l'outil T TNGE\SHARTNGN 123_DRILL. FU Ens - e B
DR2: Rayon Delta 2 (rayon d'angle) pour I'outil T Oy T[] Fo— é
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix " ,méﬂ e e a— | - %
. . N [See
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par —
défaut — ||
Présel. outil: En cas de besoin, numéro de |'outil suivant pour e = e
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) Fonction - = g
. . inéso. Broche & MOE O Meq
Paramétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales: ! . . Rl
- . e §
. T
H‘ Avance de retrait
]
=2
SELECT
[ == E
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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 aprés 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 [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Profondeur de passe: Distance parcourue par I'outil en une passe

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
Progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

[
@

F

=

Profondeur de passe

somnaire | Tool | Par. trais |V

VALIDER
DON. UNIT

SELECT

284

o
E]
S 3
H g
=)

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

onnées d”outil

Numéro

|l
z
H

0]
o)
1]
=
oL

DR

Fonction M:
Fonction M:

Tool ‘ Par. trais ‘0
"

oz
—

150
500

JE—
.
S—
p—
=

I Présél. outil

VALIDER
DON. UNIT

SELECT

usinage

Définir les opérations d'



Mémorisation
programme

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage: smarT.NC: Programmation

Surép. finition latérale: Surépaisseur de finition lorsque la finition  [rccemwmoczssemc - W
doit étre réalisée en plusieurs étapes (@] o]
- e

#[[_Jponnées a-outi1 F‘E HED

usinage

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Sl

500
£ Fraisage en avalant ou GO
2 —
7T, Fraisage en opposition = — I e
- ad Fonction M: g
Demos

DIAGNOSTIC]

e
s

TR I Présél. outil

i

Info 1,3

VALIDER SELECT, noM
DON. UNIT ouTIL

Définir les opérations d'

Mémorisation
programme

smarT.NC: Programmation

TNC:\SMARTNC\123.DRILL . HU Tool |Pat. frais Données globales

Mode fraisage (M@3) c

.

[ (@ Jponnees siobales

108



Unit 125 Tracé de contour

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

Sélectionner le point initial et le point final du contour de
maniére a réserver suffisamment de place pour les
déplacements d'approche et de sortie!

Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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 |'approche
tangentielle sur un arc de cercle): Rayon du cercle d'entrée

smarT.NC: Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

. Numéro

il nonm

Sommaire | Tool
(1]
.
3]
el
Coordonnée surface
Profondeur

Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (MO3)
Correction de ravon
Mode d”approche

Ravon d”approche
Angle au centre

par. trais |
=
I

150

500

n

)

)
enos

DIAGNOSTII
==

Info 1/3

Nom du contour

DON. UNIT

VALIDER ‘

SELECT iy NOM
-Z i ouTIL

usinage

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

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

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



Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: 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

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

Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Saut de bride

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tool ] Par. frais ‘4'
o]
—

150

500

Fonction M:
Fonction M:

I Présél. outil

—
i
J—
—
_—

SELECT

VALIDER
DON. UNIT

@
El

DIAGNOSTI!

| =

NOM
ouTIL

L E [=

0l
{
]

u
2 o
B ko8 |8
g
- H
2 3
b}

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

#[ @ |ponnees siobales

Tool | Par. frais Données siobales |t

(B Jnauteur de securite EOMENS

Denos

DIAGNOSTII
==

Info 1/3

“

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

smarT.NC: Programmation :f_z:;:::;“’"

Cette UNIT vous permet de disposer et d'évider des poches a contours
v 2 H H H ~ N H S MR TN CN 25 DR RO Sommaire | Tool | Par. frais | contour | >
variés (qui peuvent aussi contenir des ilots) sur n'importe quels motifs de 2 o " I
points. . 50 E—
) ) ] ] ] -x 130 Poche sur motif F = =
Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliere a chaque 3] %
contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL 2). Dans = T
ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde. b Fhs |
® Nom du contour

Parametres du formulaire Sommaire: g

ez
Demos

e T
[ temiro o
Bl non fAxe princ. _Axe auxil. i

ht [ [ [

Info 13

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

i

Définir les opérations d'usinage

dent]. Introduire 0 si la plongée doit s'effectuer verticalement
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ ‘ ‘ it l ity
[mm/dent]

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

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

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

112



Positions ou motifs de points: Définir les positions auxquelles la
TNC doit usiner le contour de poche (cf. , Définir les positions
d'usinage” a la page 143.)

Définir par softkey si le contour partiel concerné est une
@5 poche ou un flot!
La liste des contours partiels doit toujours débuter par une
poche (et, si nécessaire, par la poche la plus profonde)!
Dans le formulaire détaillé Contour vous pouvez définir un
maximum de 9 contours partiels!

Définir 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 I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jponnges aroutiz

soamaire Tool | par. frais | contour [¢»

o{1]

Fonction M:

Fonction M:

. Numéro  .....
7 Nom b

I” Préseél. outil

_ E [=

i
gl

Ej
El

=
o
H
o
&

DIAGNOSTIC|

i

o
5
S
N
B

ramétres de fraisage

Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Ravon d’arrondi
Facteur d”avance

-20

-5

+0

+0
e
ice |

VALIDER SELECT, NOM
e,
smarT.NC: Programmation Momorisation
progranne
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Somnaire | Tool Par. frais | contour [*
- Coordonnée surface

| e

=0
!
gl

Ej
%)

=1
2
K
o
&

DIAGNOSTIC]

H

Info 1,3

| "

sl




Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

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

contour partiel (fonction FCL 2)

w

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Tl

3,
2 HI‘

=

L i
4_,)

(:E“

=

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

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

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

Distance d'approche
Saut de bride

Facteur de recouvrement
Avance de retrait
Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat

ion

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire | Tool | Par. frais Contour ‘4»
Nom du contour

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

Profondeur

AFFICHE NOUVEAU SELECT.

smarT.NC: Programmation e o=t on) ‘
progranme

e CN BT L LY Contour | Position Données globales ‘4

< M
[T a—— = B

’ —
B |Hauteur de securite [EONEIING
«fFacteur recouvrement [E c (HS Q‘
H#[Retrait F EEEEE] G W

#[(@ Jponnees siobates

Mode fraisage (M@3> °

Denos

DmrsNosn

a: |

Info 1,3

usinage
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Groupe d'usinage Surfaces

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

I'usinage de surfaces:

Unit

Softkey

Page

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

Unit 232 Surfacage

UNIT 232

Page 117

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-0 == .
e [Eprosranne: 123 DRILL nm

700 Configuration programme

Axe doutil z

Sommaire | Piece brute | Options | Globa1 | M B

Dimens. piéce brute PR
Point MIN Point MAX =

X lvo  ~ fll+100

v (RS [T

z -4 ENie

Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence

Données globales
Distance d”approche

Saut de bride 3
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]

UNIT 232




SELECT, ,

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 I'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

VALIDER
DON. UNIT

)
c =
58
H 2
]

Unit 232 Surfagage smarT.NC: Programmation :::::::;““ ‘ (]
Parametres du formulaire Sommaire: e m—— g
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) L 1[i] CEEETE é B
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] | ™" 3’ e : s T E :g
F: Avance de fraisage [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] stzstioie traissee < [S]e [Ee [ | n
Stratégie fraisage: Choix de la stratégie pour le fraisage s : “:‘j : ,l:: r@“"? E
Point initial ler axe: Point initial sur I'axe principal Surépass. protondeus W "é
Point initial 2éme axe: Point initial sur |'axe auxiliaire ;e:' 1227 T ‘g_
Point initial 3éme axe: Point initial sur I'axe d'outil = == - B
Point final 3éme axe: Point final sur I'axe d'outil Into 172 §
Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur = =
%

o
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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 I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

Présel. outil: En cas de besoin, numéro de |'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

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire

0]

-

;

. Numéro ...

i nom

Fonction M:
Fonction M:

I Présel. outil

Tool | Par. frais ]0

E

. E [=

0 =
!
= |l

E?
El

DIAGNOSTIC]

It [

¥

Info 1,3

VALIDER
DON. UNIT

SELECT. NoM

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TG N SHRTNGNIZ3DRILL A — | . D
Stratégie fraisase O r
»
- Pt initial ler axe o
Pt initial Zeme axe 3
Pt initial 3eme axe 3
= ; Point final 3éme axe o
x parametres de traisase
Surépais. profondeur e
[@] = o
2ene cote B
Plongée max. 5
Distance latérale z
F tinition EQ




Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

=\

e
2 ﬂI\

Distance d'approche
Saut de bride
Avance de positionnement

Facteur de recouvrement

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[@ Jponnees siobates

Tool | Par. frais Données slobales [¢

(]
[&]

=

|pistance a approche I GC
Saut de bride 50 5

Positionnement F 750 G

Facteur recouurement [f G

-2

=0
!
R =

v
e
E
R
El

=
8
s
o
&

DIAGNOSTI!

| =

u

2

og]mu
m -

S

o
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Groupe principal Palpage

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

Groupe de fonctions

Softkey

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

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

ROTATION

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

MESURER:
Fonctions de palpage pour I'étalonnage automatigue des
pieces

MESURER

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Axe doutil

z

- e Progranmme: 123_DRILL mm Sommaire | Piece brute | Options | Global | B
Dinens. piéce brute PPy
x o +100
z a0 +0 W
Point de référence piéce
I Détinir numéro pt de référence TR
Ses
/@ =
WY
Données globales
Distance d”approche Z
Saut de bride So P@
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE] Desos
nmrsNosnc
Eﬂ;
Into 1/3
ROTATION | PRESET MESURER CINEMATIG., uurn
FONCTIONS
o & 0
L SPECTALES i =

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

FONCTIONS
SPECIALES

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

CINEMATIOQ.
¥

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

ouTIL

=y

d'utilisation Cycles palpeurs.

Vous trouverez une description détaillée du mode de
fonctionnement des cycles de palpage dans le Manuel



Groupe de fonctions Rotation

Le groupe de fonctions Rotation comprend les Units suivantes destinées

au calcul automatigue d'une rotation de base:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
progranme

Unit 400 Rotation sur droite

Unit 401 Rotation avec 2 trous

Unit 402 Rotation avec 2 tenons

Unit 403 Rotation avec axe rotatif

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Programme: 123_DRILL mm

Axe d7outil

Dimens. piéce brute
b 700 Configuration programme B

X
v
)

O
P
20

Point de référence piéce

z

sommaire | piece brute | Options | Global |

Point MAX
[viee |
[Fioe |
e

I Définir numéro pt de référence

Données globales

Distance d”approche

Saut de bride E3

Positionnement F 750

Retrait F EEEEE]
UNIT 400 | UNIT 491 | UNIT 482 | UNIT 403 | UNIT des

==

M

Unit 405 Rotation avec axe C

usinage

Définir les opérations d'
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Unit

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:

Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

Unit 408 Point de référence centre rainure
(fonction FCL 3)

UNIT 408
P

Unit 409 Point de référence centre traverse
(fonction FCL 3)

Unit 410 Point de référence intérieur rectangle

Unit 411 Point de référence extérieur rectangle

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Programme: 123_DRILL mm

Axe doutil z

Sommaire | Piece brute | Options | Globa1 | M

Dimens. piéce brute
-1 [Efgl o0 contisuration prosramne e

X +0 +100
v 0 +100

z de - e
Point de référence piéce

I” Définir numéro pt de référence

‘0

Données globales

Distance d”approche [z

Saut de bride 3
Positionnement F 750
Retrait F EEEEE]

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Point de référence intérieur cercle

Unit 413 Point de référence extérieur cercle

Unit 414 Point de référence extérieur coin

Unit 415 Point de référence intérieur coin

Unit 416 Point de référence centre cercle de trous




Unit

Softkey

Unit 417 Point de référence dans axe palpeur

UNIT 417

Unit 418 Point de référence avec 4 trous

Unit 419 Point de référence sur un axe donné

Définir les opérations d'usinage
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Mémorisation

) Groupe de fonctions Mesurer smarT.NC: Programmation
g Le groupe de fonctions Mesurer comprend les Units suivantes destinées — [me-ssmamesszaoraiiiu Zp
= al'étalonnage automatique des pieces: Ll e ey T
: . ’:Glnf MIN ‘:l:;nk MAX
Unit Softkey v E— o S
z a0 W ¥

Point de référence piéce

Unit 420 Mesure angle F Datinir nunéro nt oe rtérence S
= @ Y
Données globales =

Distance d”approche TR
Saut de bride S0
Positionnement F [Pmo =
Retrait F [ECEEE

Unit 421 Mesure trou

Unit 422 Mesure tenon circulaire INTT azz

UNIT 420 | UNIT 421

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424 ‘ Emm:m‘

Unit 423 Mesure intérieur rectangle T azs

Définir les opérations d'

Unit 424 Mesure extérieur rectangle NIt aza

Unit 425 Mesure intérieur rainure NIT a5

Unit 426 Mesure extérieur traverse INIT a4z

o |

Unit 427 Mesure Coordonnée NIt 427

Iy
£

124



Unit

Unit 430 Mesure cercle de trous

Unit 431 Mesure plan

Définir les opérations d'usinage

125



usinage

Définir les opérations d'

126

Groupe de fonctions: Fonctions spéciales

Le groupe de fonctions Fonctions spéciales comporte I'Unit suivante:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmation

Mémorisation

Unit 441 Parametres de palpage

UNIT 441
(]

progranne
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Axe d7outil z
- e [Eprosranne: 123 DRILL mm Sommaire | Piece brute | Options | Globa1 | M B
sy Dinens. piece brute S
1 700 Contfisuration programme B e —
x 0 +100
v 3 +To0
z a0 o

Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence

e
Données globales

Distance d”approche [z

Saut de bride 3
Positionnement F 750

Retrait F EEEEE]

UNIT 441

b7




Le groupe de fonctions Cinématique comporte les Units suivantes: e e e sonnsire | pisce brute | options | s1avat | g
s T
Unit Softkey . 22 18 T E

Groupe de fonctions Mesure de cinématique o
= smarT.NC: Programmation B (o))
(option) ‘ g
MARTNC\123_DRILL .HU Axe d7outil z la

=

v [+ " l+ie0 |
z [sae7 == Wllvo

Unit 450 Sauvegarder/restaurer la cinématique point ge serecance pisce o
e =

Données globales
Distance d”approche
Saut de bride

Unit 451 Contréler/optimiser la cinématique

Positionnement F

Retrait F

DIAGNOSTI!

N

Info 1/3

UNIT 450
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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

Mémorisation

Unit 480 TT: Etalonnage TT

Unit 481 TT: Mesure de la longueur d'outil

UNIT 481
B

Unit 482 TT: Mesure du rayon d'outil

UNIhqéa
a2
2

Unit 483 TT: Mesure compléte de I'outil

S
&
&

progranne
TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU Axe d’outil 2]
- @ [E Jrrosramme: 123_DRILL nn Sommaire | Piece brute | Options | Globa1 | M B
Dimens. piéce brute PRy
1 700 Contiguration prosramme = i e T Cr
x 0 +160
v % +T00
z =0 5
Point de référence piece
I Détinir numéro pt de référence
o
Données globales
Distance d”approche Z
Saut de bride E3
Positionnenent F 750
Retrait F EEEEE]
UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 482 o
Y Y i i =
cAL. B 2 2 g -]




Ménorisation
progranme

Groupe principal Convertir smarT.NC: Programmation

Le groupe principal Convertir comprend des fonctions de conversion du TG\ SHARTNGN 123_DRILL. Al z
systeme de coordonnées: Soenet=o RERETTRECT |
_m:. Point MIN Point MAX b
0. teo ]
Fonction Softkey  Page ) & e O
. Point de référence piéce
UNIT 141 (fonction FCL 2): A Page 130 I Définir nunéro pt de référence LN,
Décalage du point zéro em—— il
Distance d”approche 2
Saut de bride 50 g o

ﬁ?

UNIT 8 (fonction FCL 2):
Image miroir

Positionnement F 750 = 8
Page 131 P (| .

DIAGNOSTI!

UNIT 10 (fonction FCL 2):
Rotation

Page 131 Into 13

Page 132 fgﬁ ““@25;33 ‘ ““Ql @ @

~

R

)
I Eﬂm

UNIT 247 Dﬂ:)-fﬂ:l
i)

i ‘

UNIT 11 (fonction FCL 2):
Facteur échelle

Définir les opérations d'usinage

ﬁi

UNIT 140 (fonction FCL 2): uNIT 140 Page 133
Inclinaison du plan d'usinage avec la @

fonction PLANE

UNIT 247: UNIT 247 Page 135
Numéro de Preset AN

UNIT 7 (fonction FCL 2, 2éme barre de T 7 Page 136

e

softkeys):
Décalage du point zéro avec tableau de
points zéro

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

N

Nz aes Page 136 @
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Unit 141 Décalage du point zéro

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

Sélectionner par softkey le mode de définition souhaité

Définir le décalage de point zéro avec introduction de
valeurs

Définir le décalage de point zéro a partir du tableau de points
zéro. Introduire le numéro du point zéro ou le sélectionner
avec la softkey SELECTION NUMERO

ANVULER Annuler le décalage du point zéro

DECALAGE
POINT ZERO

la softkey ANNULER DECALAGE PT ZERO. Si vous voulez
n'annuler le décalage de point zéro que sur certains axes,
programmez dans ce cas la valeur 0 pour |'axe/les axes
concerné(s).

@ Annuler intégralement le décalage de point zéro: Appuyer sur

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU z L 5
Numéro de point zéro

» [E5fJ191 pecsiage point zéro

» ]

VALEURS

TABLEAU

ANNULER
DECALAGE
POINT ZERO

| £y

Ej
El

Denos

}

5

£

“
"

SELECTION
NUMERO

gt

DIAGNOSTIC|
Info 1,3

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 2 i z
Numéro de point zéro




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 I'image miroir,
la TNC modifie le sens de I'usinage.

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

Unit 10 Rotation (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 10 Rotation, vous définissez un angle de rotation 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 ['Unit 10 avec la rotation 0.

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Axes en image miroir

» [G0]s mage miroir

-
L oaE
By

&
ry
rz

M
N

Denos

Dmﬁmusnj

Info 1/3

a: |

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
Progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU e

» [2]1e Rrotation

=

il

DmsNost&j'

Info 1,3
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Unit 11 Facteur échelle (fonction FCL 2)
Avec I'Unit 11, vous définissez un facteur échelle en fonction duquel
vous pouvez agrandir ou diminuer les opérations d'usinage définies par la
suite.
@ Configurez dans le parametre-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.

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU
-
.

» [E0]21 Echenne

Facteur échelle

E?
B

N

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

=

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

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

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ J19e 1nciiner pian

Définition plan

[PLANE SPATIAL

Angle spatial A
Angle spatial B
Angle spatial C

Comportmt positionnement

[MGUE
Distance d”approche
Positionnement F
Sélect. sens inclinaison
© Automatique

O Positif

© Négatif

Sélection mode de transformation

® Automatiaque
O Pivoter tablestéte
O Pivoter systéme coord.

—
IrAx ]

PROJECTED

SPATIAL EULER

VECTOR

POINTS | REL. SPA.

B [ TS

RESET ‘

===
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Différentes possibilités pour la définition du plan:

Type de définition du plan Softkey

Définir le plan avec les angles dans I'espace sPATIAL

Définir le plan avec les angles de projection PRovESTED

||

Définir le plan avec les angles eulériens

b

<
m
o
ol
o
bl

Définir le plan avec vecteurs

Définir le plan par trois points Pt

Définir les opérations d'usinage

Définir un angle incrémental dans I'espace

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

Annuler la fonction Plan d'usinage ReseT

el

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).
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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.

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e

» [[0[J247 Nouveau point ae réfer.

M

.

=0
!
s

DIAGNOSTI!

eny

Info 1/3
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Numéro de point zéro . =
Avant d'utiliser I'Unit 7, vous devez sélectionner le tableau .
de point zéro en en-téte du programme pour que smarT.NC PR 5
y préléve le numéro de point zéro (cf. , Configuration du
programme” a la page 47.).

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

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

usinage

&

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

Si vous désirez définir un décalage de point zéro en passant
par |'introduction des coordoonnées, utilisez I'Unit en
dialogue conversationnel Texte clair (cf. ,Unit 40 Dialogue
conversationnel Texte clair” a la page 142.) ‘ ‘ ' ‘ ‘ ‘ ‘

¢

Définir les opérations d'

Avec I'Unit 7 Décalage du point zéro, vous définissez un numeéro de point
zéro a partir du tableau de points zéro que vous avez défini en en-téte du smarT.NC: Programmation
programme. Sélectionner le numéro de point zéro par softkey.

Mémorisation
programme

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.

» [[1]a0a mnitisriser RoT
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Groupe principal Fonctions spéciales smarT.NC: Programmation = ‘ o
Le groupe principal Fonctions spéciales comprend les fonctions TNGE\SHARTNGN 123_DRILL. HU 2 g
SUiVanteS: - e Programme: 123_DRILL mm it;z:;:eli::e:ebrzi?e | options | G1oban | ‘E‘ -
1 700 Contiguration programme e e e g
X o i lls1ee
Fonction Softkey  Page 0 0 e
2z T T

Point de référence piéce

UN |T 1 51 . ur 151 Page 138 [ Définir numéro pt de référence
Appel de programme L Sovias siteater
Distance d”approche P

INIT

Ci
Saut de bride
UNIT 799: Page 139 —
Unit de fin de programme st

UNIT 70:
Introduire une séquence de

=l

i

a

8
@?
El

Définir les opérations d'

Page 140 Into 173

pOS|tlonnement UNIT 151 UNIT 798 UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT S50 UNIT 40 el
& = [ R =

UNlT 60: UNIT 60 Page 141
Introduire des fonctions auxiliaires M 2]

UNIT 50: Page 141
Appel d'outil séparé

Page 142

UNIT 40:
Unit dialogue conversationnel Texte clair

UNIT 700 (2eme barre de softkeys): Page 47
Configuration du programme
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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

e

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: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Appel de programme

Nom de programme

i}
i}

=

Lo\
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SELECT.
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e

SERECT SELECT .
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Demos

DIAGNOSTIC]
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smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nom de programme

151 Appel de programme

ST e iorrer ficr iR
WiSélectionner fichi X
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CiHGB
Csubsmar t
Bhaus
[HEBELPLANE

]

Clim| i ———— )
|
'® ﬂ oK Annuler

AN

] fr

] %

v

DEBUT ‘ 1 ‘ PR'EE ‘ PTE 1

Pgn

Denos

DIAGNOSTIC|
==

Info 1,3

3|||||||
=

i

v Y




Unit 799 Unit de fin de programme smarT.NC: Programmation
Cette Unit vous permet de désigner la fin d'un programme Unit. Vous

progranme

Ménorisation ‘

au point de référence piéce actif. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

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

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

)

[=2]

Vo , ne , -~ — ©

pouvez définir des fonctions auxiliaires M ou aussi une position que la - Fonct ion n: —|EE £
TNC doit aborder. , I Aborder 1a position finale == 7]
+ [EJ7s8 Fin au prosramme m— s ] =

Paramétres: @risceormio 7 ©
— )

Fonction M: Si nécessaire, introduire des fonctions auxiliaires M (au o] (S g
choix); lors de la définition, la TNC ajoute automatiquement M2 (fin du = E=
programme) ) g
Aborder 1a position finale: Sinécessaire, introduire une position qui e Qo
doit étre abordée a la fin du programme. Chronologie du Ag/ L °
positionnement: Axe d'outil (Z) tout d'abord, puis plan d'usinage (X/Y) - R 3
Systéme de référence (piece): Les coordonnées introduites se référent =
c

=

‘0

(a]
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Unit 70 Unit de positionnement

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

Parameétres:

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

Systéme de référence (piéce): Les coordonnées introduites se réferent
au point de référence piece actif.

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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ Positionnenant

Coordonnée Z
Avance

Syst. de réf.:

Coordonnée X
Coordonnée ¥
Avance

Syst. de réf.:

FrAx

® Piéce O M1 C M92

—
4|

[FHAx

M
s

® Piéce O M1 C M92

W

g
B
o
5.

|

Demos
DIAGNOSTIC]
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Unit 60 Unit fonctions M
Cette Unit vous permet de définir deux fonctions auxiliaires M au choix.

Paramétre:

Fonction M: Introduction de fonctions auxiliaires M au choix

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

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.]
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

Définir fonction M: Si nécessaire, introduire des fonctions auxiliaires
M (au choix)

Définir le prépositionnement: Si nécessaire, introduire une position
qui doit étre abordée aprés le changement d'outil. Chronologie du
positionnement: Plan d'usinage (X/Y) tout d'abord, puis |'axe d'outil (Z)

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

smarT.NC:

Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Fonction M:
Fonction M:

6@ Fonctions auxiliaires M

Denos

DIAGNOSTI!
===

Info 1/3

smarT.NC:

Programmation

progranme

Ménorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [EilJse mrere1 a-outin

Numéro

=

o

==

(]

[ Définir fonction M

[ Définir le prépositionnement

I Présél. outil

Denos

FHAX

DIAGNOSTII
FMAX g
==

DON. UNIT

VALIDER ‘

Info 1/3
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Unit 40 Dialogue conversationnel Texte clair smarT.NC: Programmation

Cette Unit vous permet d'insérer entre les blocs d'usinage des I —— -
séguences en dialogue conversationnel Texte clair. Vous pouvez toujours |- RS
les utiliser: 2z mize C—

usinage

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

si vous désirez définir des cycles constructeur

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

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

Définir les opérations d'

Fonctions de contournage L, CHF, CC, C, CR, CT, RND a I'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

142



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 ou sur des motifs d'usinage, vous
pouvez introduire dans le formulaire détaillé Position (2) jusqu'a 6
autres positions d'usinage — soit au total jusqu’a 9 positions d'usinage ou
bien, en alternative, définir différents motifs d'usinage.

L'introduction incrémentale est possible a partir de la 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
(fi-chier .HP) les positions d'usinage que vous avez introduites et vous
pouvez les réutiliser par la suite aussi souvent que vous le désirez. Il est
tres pratique de pouvoir afficher ou occulter n'importe quelles positions
d'usinage que I'on sélectionne sur le graphique.

Si vous avez déja utilisé les tableaux de points (fichiers .PNT) sur
d'anciennes commandes, vous pouvez les importer via les interfaces de
données et les réutiliser en mode smarT.NC.
@ Si vous avez régulierement recours a des motifs d'usinage,
exploitez les possibilités de définition dans le formulaire détaillé
Position. Si vous avez besoin de motifs d'usinage complexes et
irréguliers, utilisez le générateur de motifs.

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

POSITIONS

7[6]
@
f[3]

Choix profondeur/diam.

|
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TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
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Utiliser des positions d'usinage de maniere
répétée

Que vous ayez créé les positions d'usinage directement dans le
formulaire ou sous forme de fichier .HP dans le générateur de motifs,
vous pouvez les utiliser pour toutes les Units d'usinage qui suivent
directement. Pour cela, les champs d'introduction des positions
d'usinage doivent simplement rester vides; smarT.NC utilise alors
automatiquement les dernieres positions d'usinage que vous avez
définies.

@ Les positions d'usinage restent actives jusqu'a ce que vous
définissiez de nouvelles positions d'usinage dans n'importe
quelle prochaine Unit.



Mémorisation

Définir les motifs d'usinage dans le formulaire smarT.NC: Programmation

détaillé Position T p—

Axe princ. ‘ Axe auxil. _ Axe outil

Sélectionner n'importe quelle Unit d'usinage ,

usinage

e

Sélectionner le formulaire détaillé Position T —
Sélectionner par softkey le motif d'usinage souhaité I,

ﬁ?
El

o
2
s
°
@

Définir les positions d'

@ Lorsque vous avez défini un motif d'usinage, smarT.NC BrAGETT
affiche une note (et son graphique) dans le formulaire Lo
Sommaire au lieu des valeurs d'introduction pour gagner de R
la place. =8
Les modifications de valeurs peuvent étre faites dans le ‘”" ’ ““'”i,“‘ ‘ ‘”gg‘ ‘m‘ ’%‘ ” Ty
formulaire détaillé Position! - -
smarT.NC: Programmation ::::i;::w"
RTNC\123_DRILL .HU Sommaire | Tool | PM percage | Position | 4
> 1[5] o e | i
=« [J]eae centrage *[9) o
f[z) A
Choix profondeur/diam. ® f‘ o
Diamétre T B N

Motif défini:

DIAGNOSTIC]

Numéro ...
Nom s
13

I @

VALIDER
ouTIL

DON. UNIT

SELECT ‘
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Rangée isolée, droite ou avec pivotement SERT JNEE Preckamnnation ranorizetion
g, Point initial ler axe: Coordonnée du point initial de la e S
® rangée dans |'axe principal du plan d'usinage - *
% Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial de la - £ dnitiel e exe —
] rangée dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage st —
T Distance: Distance entre les positions d'usinage. Valeur e : -
2 positive ou négative ’?—-?
0 Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage ; n'
vl Rotation: Angle de rotation autour du point initial Dﬂ
o programmé. Axe de référence: Axe principal du plan e
Qo d'usinage actif (ex. X avec |'axe d'outil Z). Valeur positive ou =
8 négative f'/././.
- Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la i =B
.E plece posITIONS | PoInT RANGEE MODELE CADRE CERCLE | CERC.PRINM
5 xa [ el ea (|
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Mémorisation
progranme

Motif droit, avec pivotement ou distorsion smarT.NC: Programmation

Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du motif |\ _
dans I'axe principal du plan d'usinage B
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 ey
Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage. Valeur positive ou
négative
Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le motif
Nombre de 1ignes: Nombre total de lignes pour le motif “m
Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du e
motif doit pivoter autour du point initial progralmmé. Axe de Ezd L5
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 programmé. 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 programmeé. Valeur positive ou
négative.
Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece

o>

|5 s

!
e

Somnaire ‘ Tool | PM percage Position

» Pt initial ler axe

-« [ZJz40 centrase Pt initial Zeme axe
Distance ler axe

Distance 2eme axe

Nombre de colonnes

Nombre de lignes

Rotation

Pivot axe principal

usinage

0]
gl

@?
El

DIAGNOSTI!

|"'

CERC PRIH

nuDELE CADRE ’ CERCLE

E ‘

Définir les positions d'

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

147



Mémorisation

Cadre droit, avec pivotement ou distorsion Sa L NCE Cre o anmatiion
capre Point initial ler axe: Coordonnée dupointinitialducadre — — —
dans |IaXe pr|nc|pa| du plan d'usinage Sonmaire‘Tool‘Pn percage Position [¢»
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 Pivot sxe srincioer

usinage

Pt initial Zeme axe
Distance ler axe
Distance Zeme axe

o

) *—
Pt initisl ler axe [ =
¥

Nombre de colonnes
Nombre de lisnhes
Rotation T

!

=l

=0

négative e SIS
Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage. Valeur positive ou

@?
El

Demos

z . DIAGNOSTIC|
négative e
Nombre de lignes: Nombre total de lignes pour le cadre o
Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le ] = |
cadre

. . . ' POSITIONS POINT RANGEE MODELE CADRE CERCLE CERC.PRIM
Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du ‘ ‘ i ‘ S

Définir les positions d'

cadre doit pivoter autour du point initial programmé. 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 programmeé. 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 programmeé. Valeur positive ou
négative.

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece

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

Cercle entier smarT.NC: Programmation
Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans T —
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: Diametre du cercle de trous

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

o>

] E [=

Définir les positions d'

Somnaire ‘ Tool | PM percage Position

G Centre ler axe

-« [ZJz40 centrase Centre zeme axe
Diamétre

Angle initial

Nombre d’usinages

Coordonnée surface

usinage

Cii s
}
ol

@?
El

positions d'usinage a partir de 360° divisés par le nombre
d'opérations d'usinage.

DIAGNOSTI!
le cercle
Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece € =B
[! smarT.NC calcule toujours I'incrément angulaire entre deux -””i"' ‘ -t"ﬁzf ‘ -"gg""“ e ‘ - °-E‘:°.;S:‘" ‘
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Mémorisation
programme

Arc de cercle smarT.NC: Programmation

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans —

' . . | . MHORNSHERTNGYT 297 0R EREN U] Sommaire ] Tool \ PM percage Position

I'axe principal du plan d'usinage B .
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans . — 'L
=« [Zh]z9e centrage ;e:;:fr:ane axe - g
W

usinage

I'axe auxiliaire du plan d'usinage S
Diamétre: Diamétre du cercle de trous e P
Angle initial: Angle polaire de la premiére position we e L
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage

actif (ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
Incrément angulaire/angle final: Angle polaire
incrémental entre deux positions d'usinage. En alternative,
on peut introduire I'angle final absolu (commutation par

!

gl

=0

ﬁ?
El

Demos

DIAGNOSTIC]

¥

o
5
S
N
B

Définir les positions d'

softkey). Valeurs positives ou négatives =1
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur

POSITIONS POINT RANGEE MODELE CARDRE CERCLE CERC.PRIM
e cercle | CAlEIErE
Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece
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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

usinage

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

Définir les positions d'

Gestionnaire de fichiers :::::::;m
E Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC = —
[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
= Ea= i Nx ¥
. . Qe R “[reltaimi[rosteie [er=ig|NPE
E Sélectionner la troisiéme barre de softkeys o ke T
ZJJPENDELN #HcoorD1 HU 1446 26.07.20¢ -1 i§
Ciservice {HePoct HU 678 31.01.20¢ =
Loz . cat {HcPOCEHB HU 680 31.01.20¢ W
rostTIONs Lancer le générateur de motifs: smarT.NC commute vers le T Serare B e
H H . . . . . » Jtncguide JCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ T
gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche les ' avkten “orsouasars W s oo o J 11
fichiers de points — s'il en existe déja  on: = ianacn % e
, . . . . . ) . v RL:
Sélectionner un fichier de points (*.HP) disponible, valider = e el e aniee aa
avec la touche ENT ou FeEssang ey * jmmes
vowens Ouvrir un nouveau fichier de points: Introduire le nom du f@ "’\‘% = H e
fichier (sans le type de fichier); valider avec la touche MM ou T P e b e e
INCH: smarT.NC ouvre un fichier de points dans I'unité de S’ oo e
P \ . - & b &4 e ———————————
mesure que VOUS avez ChOISIe et aCCede ensuite au b4 & 4444 177 opjets ~ Gesa.OKOCtet 7 18767.5M0ct, 1ib.
, , . PRGE PRGE SELECT. COPIER SELECT. NOUVERU DERNIERS
générateur de motifs $ ‘ | Y || | ress | mepes | FIN ‘
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usinage

Définir les positions d'

152

Démarrer le générateur de motifs a partir d'un formulaire

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
se trouve maintenant dans le générateur de motifs

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

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

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

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

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

\

Sommaire | Tool | PM percage ‘ Position [ »

Choix profondeur/diam.

Diamétre

-10
~20
Axe outil

Axe princ. Axe auxil.

=

!

=

i

——

POSITIONS

@
=

DIAGNOSTIC|

u
5
S
5
N
©

=

o

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

|
i)
)
iC)
| &
| %
|

Sommaire | Tool | PM percage ‘ Position [ 12

Choix profondeur/diam. ® r
-10
20

Modéle de points

]

Diamétre

-2 e

5
L=

{
)

gl —

POSITIONS

=

|

AFFICHE

SELECT . NOUVEAU

SELECT .

DIAGNOSTIC|

g
Wo IE]@ L
5 3
&l

m
S
]
=l
m
¢




Fermer le générateur de motifs

FIN

Appuyer sur la touche END ou sur la softkey FIN: smarT.NC
affiche une fenétre auxiliaire (cf. figure de droite)

Appuyer sur la touche ENT ou sur le bouton Oui pour
enregistrer toutes les modifications effectuées — ou bien
pour enregistrer un nouveau fichier — et pour fermer le
générateur de motifs

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

Appuyer sur la touche ESC pour retourner au générateur de
motifs

Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir d'un
formulaire, vous retournez automatiqguement au formulaire
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, vous retournez automatiquement au dernier
programme .HU sélectionné.

smarT.NC: Définir les positions

Ménorisation
progranme

& Ferrar e |
W Fermer générateur motifs| X

Enregistrer les modifications?
OuL Non Annuler

DIR@NOSTX
===

Info 1,3

usinage

Définir les positions d'
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usinage

Définir les positions d'

154

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
programme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[B|positions: mm

P@n
Denos
DIAGNOSTIC|
£

Info 1.3

POINT RANGEE

MODELE

>

+

o
o ‘ ‘

CERCLE

&

CERC.PRIM

@
N
N
S|

FIN

Fonction Softkey Page

Point isolé, cartésien PoINT Page 159

Rangée isolée, droite ou avec pivotement Page 159

Motif droit, avec pivotement ou HoDELE Page 160

distorsion

Cadre droit, avec pivotement ou capre Page 161

distorsion

Cercle entier - Page 162

Arc de cercle Page 163
Page 164

Modifier la hauteur initiale '




Définir un motif

Avec la softkey, sélectionner le motif a définir smarT.NC: Définir les positions i ‘ g
Dans le formulaire, définir les paramétres nécessaires: Sélectionner le - , g
champ d'introduction suivant avec la touche ENT ou la , fleche vers le |7 Erositions: o [Fe ke "B 3
bas” ‘ == >

Quitter l'introduction des données: Appuyer sur la touche END

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

Définir les positions d'

$ 6} Demos
Le graphique du motif s'affiche sur la moitié inférieure droite de I'écran + ¢+ orasnosTz
dés que les parametres d'introduction ont été enregistrés. ¢ v+ £
Lorsque vous ouvrez |'arborescence avec la ,touche fléchée vers la ) . - = i I
droite”, vous pouvez sélectionner a I'aide de la ,touche fléchée vers le - C
bas"” chaque point a I'intérieur du motif que vous avez défini. Dans le 28 | &3 || ‘ @ FIN ‘

graphique, smarT.NC affiche a droite en bleu le point sélectionné a
gauche (2). Pour information, I'écran affiche également dans la moitié
supérieure droite 4 les coordonnées cartésiennes du point qui a été
sélectionné.
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Fonctions du générateur de motifs smarT.NC: Définir les positions ranorizetion
o
g Fonction Softkey <o [Eposttions: an iz0 e
] o - oy
= Occulter pour I'usinage le motif ou la position
-] sélectionné(e) dans I'arborescence. Les motifs ou BEELLTED
2 positions occulté(e)s sont signalé(e)s par un trait oblique 5 =
° rouge dans |'arborescence et par un point rouge clair dans e B
= I'apercu graphigue 2.8 Josition .- - =
[7,] g W Demos
g_ Réactiver un motif ou une position occulté(e) ) o e
7 * 4 4 e |
o o <+ 4+ + + Into 172
= Verrouiller pour I'usinage une position sélectionnée dans e e
é | arborlescence. Les positions verrouillées sont signalées | ol ESR R e |
) dans l'arborescence par une croix rouge. smarT.NC occuLTeR | rrIcHER Spzz%)
(a] n'affiche pas les positions verrouillées dans le graphique.

Ces positions ne sont pas enregistrées dans le fichier .HP
que créé smarT.NC lorsque vous fermez le générateur de
motifs

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 |'arborescence / PREVISION

SIMPLE

afficher tous les motifs définis. smarT.NC affiche en bleu
@ le motif sélectionné dans I'arborescence.
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Fonction

(7]
(=]
=
2

Afficher/ne pas afficher les regles

REGLES

o
b
a

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

Saut au début du fichier

(=}
m
o
c
5

=]

Saut a la fin du fichier

-|
H
z

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers le haut
(derniere barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers le bas
(derniére barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers la gauche
(derniere barre de softkeys)

Fonction zoom: Décaler le cadre de zoom vers la droite
(derniére barre de softkeys)

B EEEE

usinage

Définir les positions d'
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usinage

Définir les positions d'

158

Fonction

Softkey

Fonction zoom: Agrandir la piece. La TNC agrandit
toujours la piece en partant du centre de la projection
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 (derniere barre de softkeys)

Fonction zoom: Réduire la piece (derniere barre de
softkeys)

Fonction zoom: Afficher la piéce dans sa taille d'origine
(derniére barre de softkeys)

a2




Mémorisation
programme

Point iSOlé, cartésien smarT.NC: Définir les positions

X: Coordonnée dans I'axe principal du plan d'usinage T 8,
Y: Coordonnée dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage FCR—2 g g
Y . . ]
Rangée isolée, droite ou avec pivotement s %, =
Point initial ler axe: Coordonnée du point initial de la :
rangée dans |'axe principal du plan d'usinage E: = 2 g'—’?

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

i I
Définir les positions d'

+
positive ou négative
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage T
Rotation: Angle de rotation autour du point initial =
programmeé. 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 ‘:j::;::;ion ‘
TNCNHE O Pt initial ler axe
Pt initial 2eme axe
Distance D
Nombre d’usinages
Rotation
12 £,

Denos

) DmrsNosnj
b Into 1.3
]

ol ]
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Mémorisation
programme

Motif droit, avec pivotement ou distorsion smarT.NC: Définir les positions

o Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du motif = i
o A e S TNG: \SHARTNGANEWL. P S
g dans I'axe principal du plan d'usinage . S ea Gy G
-~ 7 . . e Distance ler axe +20
B Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du pistence zeee oxe 10
S motif 2 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage Nowore de coremmes [
Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage A oomoEy || C—
dans I'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou = 5 T

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 progralmmé. 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 programmé. 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 programmeé. Valeur positive ou
négative.

Définir les positions d'

auxiliaire agissent en addition d'une Rotation de

@:5 Les parametres Pivot axe principal et Pivot axe
I'ensemble du motif exécutée auparavant.

160



Cadre droit, avec pivotement ou distorsion

CADRE

o

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

Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du

cadre 2 dans |'axe 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 programmé. 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 programmé. 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 programmeé. 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

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

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

Pivot axe principal
Pivot axe auxiliaire

=z o

Denos

DIAGNOSTI!
===
Info 1/3

usinage

Définir les positions d'
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usinage

Définir les positions d'

162

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 premiéere position
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
actif (ex. X avec I'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

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[Elpercie entier

Centre ler axe
Centre Zeme axe
Diamétre

Angle initial
Nombre d’usinages

+50
3

B

Denos

DIAGNOSTIC|
="




Arc de cercle smarT.NC: Définir les positions

progranme

Mémorisation ‘

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans %
I'axe principal du plan d'usinage S " g ©
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans ettt S — %
I'axe auxiliaire du plan d'usinage s s E— £ =
Diamétre: Diametre du cercle -

Angle initial: Angle polaire de la premiére position ExveverTe e ey

d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
actif (ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
Incrément angulaire: Angle polaire incrémental entre deux {/‘\\

Denos

DIR@NOSTX
==

Info 1,3

positions d'usinage. Valeur positive ou négative. Une
modification de I'incrément angulaire entraine
automatiguement une modification de I'angle final I
programme e =
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
le cercle

Angle final: Angle polaire du dernier trou. Axe de
référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex. X avec
I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative. Une modification
de I'angle final entraine automatiquement une modification
de I'incrément angulaire qui a déja été éventuellement
programmeé

Définir les positions d'
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Modifier la hauteur initiale

Coordonnée surface piéce: Coordonnée de la surface de la
piece

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

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

Si vous sélectionnez dans |'arborescence le symbole de la
coordonnée de surface, |'apercu graphique signale alors en
vert toutes les positions d'usinage basées sur cette hauteur
initiale.

smarT.NC: Définir les positions

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP Coordonnée surface

«[oooraonnse surtace

Demos

DIAGNOSTIC|
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Définir la hauteur de retrait pour le positionnement (fonction FCL 3)

Sélectionner avec les touches fléchées une position au choix qui doit
étre abordée a une hauteur que vous avez définie

el Hauteur de retrait: Introduire la coordonnée absolue a
%) laquelle la TNC doit aborder cette position. La TNC marque

cet position avec un cercle supplémentaire

La hauteur de retrait que vous avez définie se référe toujours
Qﬂb au point de référence actif.

smarT.NC:

Définir les positions

Ménorisation
progranme

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

+50

Hauteur d”approche

25 I

Ceal

[¥56

75

M
i
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Définir Ies contours smarT.NC: Définir les contours

Principes de base -
Vous définissez toujours les contours dans des fichiers séparés (type de
3 — Droite L cartésienne

fichier .HC). Dans la mesure ou les fichiers .HC ne comportent que la
description du contour — seulement la géométrie — et non pas les

»n , ) N ’

; données technologiques, vous pouvez les mettre en ceuvre de maniére G

o flexible, en tant que tracé de contour, poche ou flot. :

- o )

g Vous pouvez créer les fichiers HC soit avec les fonctions de contournage . =
©  disponibles, soit en les exportant a I'aide du convertisseur DXF (optionde | E—=3 * . ; i |
3 logiciel) a partir de fichiers DXF déja existants. ) =
< I A i s
.= Sans beaucoup de manipulations, vous pouvez convertir les descriptions e
S de contours d'anciens programmes conversationnels Texte clair (fichiers ®

= hite ©n

T'g .H) en une description de contour smarT.NC (cf. Page 175). ‘ 1 ‘ ‘ ‘ L @‘

Comme pour les programmes Unit et le générateur de motifs, smarT.NC
affiche chacun des éléments du contour dans |'arborescence 1 eny
adjoignant I'icdne correspondante. Vous introduisez les données de

I'élément de contour concerné a l'intérieur du formulaire d'introduction 2. T S e  var. cerc. | Va1, care. | Pt awal. |
T Centre de cercle CCX e IR =

Mémorisation
progranme

smarT.NC: Définir les -ontours

Dans le cas de la programmation de contours libres FK, outre le S oo ———IIEEEE
formulaire Sommaire 3, vous disposez encore de 3 autres formulaires = -
détaillés (4) pour l'introduction de vos données (cf. figure en bas et a e 4

4 Eeercte re ;
E Soordonnes ¥ =

Sentre: Ravon pol. CCPR ]
Sentre: Angle pol. CCPA ‘

droite). -
~y

Python

&0

i 12

= 0
! / / Demos
/ /

i

/ SemR DIAGNOSTIC|
Jis %g
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Lancer la programmation de contour

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

manieres:

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

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

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

PGM CONTOU

NOUVEAU
FIC&IER

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

Lancer la programmation du 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

Ouvrir 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
['unité de mesure que vous avez sélectionnée

smarT.NC ajoute automatiquement deux lignes pour la
définition de la surface de la piece brute. Si nécessaire,
adapter les dimensions

Gestionnaire de fichiers

Ménorisation
progranme

[TNC:\smarTNC  [PATDUMP.HP
— (2] STNG: \SHARTNCA». » i
CiHEB Nom fich. | 1ypi| 13111 | Moaitie |Etat
Skl IKREISRECHTS HC 124 31.01.206 ----
t SNEUDEND iH10chkreis HU 1318 08.3.20¢
SEENDELN ESLOCHRETHE HP 3356 26.6.20¢
Siservice E3LOCHZEILE HP 823 18.07.20¢
S {HLOCHZEILE HU 84 31.01.200---—-
» SsmarTNeC iHMenrseit HU 352 12.12.206
» Qtncauide iHMESSCYC HU 231K 18.97.20¢
v @zriien FINEWL HP 109 @4.10.20¢
rm-e: . (ENEW123 HU 834 02.10.20¢
L : OpaL P 2001 27.04.20¢
> ®L: 5 PATOUMP HP___ 1350 04.10.20¢
b 2n: HEPATTERN HU 594 19.07.200
b 2N: 12l mp1ate DXF 22611 11.@5.20¢
{HPLATTE HU 1658 27.02.20¢
EEPLATTENPUNKTE HP 1818 26.02.20( --—-
M e {HpPoc1 HU 546 15.06.200
+ < igpoca HU  s88 27.e4.20¢
4 4 4 EPocK1 HC 730 28.07.20¢
f{HPOCKET HU 676 27.04.20¢
. SIRAHMEN HC 150 29.08.20¢ -
4+ 4 4 4 cpana e 2R g 11 200 - Lz
177 Objets 7 6964.0K0Stet 7 16373 OMOSE, Tib- !
PAGE. PAGE. SELECT. SELECT. NOUVEAU | DERNIERS
t ‘ FICHIER | FICHIERS
TYPE 15 (O

les contours
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Démarrer la programmation de contour a partir d'un formulaire

NOUVEAU

AFFICHE
XF

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
I'unité de mesure que vous avez sélectionnée; smarT.NC
est maintenant dans la programmation de contour et valide
automatiguement 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 SELECT HC: smarT.NC affiche une fenétre
auxiliaire avec les programmes de contour disponibles.
Sélectionner I'un des programmes de contour affichés et le
valider dans le formulaire avec ENT ou le bouton OK

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

Pour créer un fichier HC avec le convertisseur DXF:
Appuyer sur la softkey AFFICHE DXF: smarT.NC affiche une
fenétre auxiliaire avec les fichiers DXF disponibles.
Sélectionner I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec
la touche ENT ou le bouton OK: La TNC lance le
convertisseur DXF grace auquel vous pouvez sélectionner le
contour désiré et enregistrer le nom du contour directement
dans le formulaire (cf. , Traiter les fichiers DXF (option de
logiciel)” a la page 176.)

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

B non

I

. Numéro ...

DON. UNIT

Sommaire | Tool |

Coordonnée surface
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (MO3>

Correction de ravon

Mode d”approche

Rayon d”approche
Angle au centre

Nom du_contour

Par. frais ['

m_
7 7
g3

5
jm| ||l@

!

sl

=0

ﬁ?
=

=
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H

u
5
&
5
N
©

o
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smarT.NC:

Programmation
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[ ] mvch | annuzer

Sommaire | Tool '

Coordonnée surface
Profondeur

|
i)
FD
0
|
|
|

els
|

MM ‘ INCH ‘

Correction de ravon

Mode d”approche

Rayon d’approche
Angle au centre

Nom du_contour

Par. frais ['
o
—

150

500

-2 e

e
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n
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Fermer la programmation de contour

Appuyer sur la touche END: smarT.NC ferme la

@ programmation de contour et retourne a |'endroit a partir
duquel vous avez lancé la programmation de contour: Dans
le dernier programme HU actif, si vous lancé smarT.NC a
partir de la barre de menus principale ou bien dans le

vous retournez automatiquement au formulaire.

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

formulaire d'introduction de I'étape d'usinage »
correspondante si vous I'avez lancé smarT.NC a partir du g
formulaire -

S

Si vous avez démarré la programmation de contour a partir o
d'un formulaire, lorsque vous fermez le générateur de motifs, g
=

c

=

‘Q

(]
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Travailler avec la programmation de contour

smarT.NC:

Définir les contours

Mémorisation
programme

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 laguelle vous
pouvez appeler les formulaires a I'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 l'intérieur des formulaires est presque

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

B

val. cerc. ‘ val. cerc. 1 Pt auxil. [ 4

M
Sentre de cercle CCY +0 =
Ravon [aoccaiasa]

3ens de rotation @ DR» o DRrr‘ oFF | S %’
Soordonnée X
e

Soordonnée ¥
Sentre: Ravon pol. CCPR
Sentre: Angle pol. CCPA

T,
oy
« | I

Python

/ Denos

AGNOSTIC|
Y

DI
===
< ID 1/3

identique au dialogue conversationnel de la programmation en Texte
clair:

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

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

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



Programmation flexible de contours FK

Les plans de pieces dont la cotation n'est pas conforme a la

programmation des CN contiennent souvent des coordonnées non

programmables avec les touches de dialogue grises.

Vous programmez ces données directement avec la programmation
flexible de contours FK. La TNC calcule le contour a partir des
informations connues que vous avez introduites sur le formulaire.

Fonctions disponibles:

smarT.NC: Définir les contours

Meémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

»1e [ oroite FL
» 18 [ 7]oroite FL

» 23 [Ecercie Fer
:

val. cerc. ‘ vsl. cerc. ‘ Pt auxil. |4>

Centre de cercle CCX
Centre de cercle CCY

Ravon

Sens de rotation® [7IDR- O |73IDR+ 0 OFF | § |
ez ez |
e

Coordonnée X
Coordonnée ¥
Centre: Ravon pol.
Centre: Angle pol.

[re ]
| E——
[

L EE——

CcCPR T
ccPa

K1

M
ak

=

Demos
DIRQE\IOSYIC

==a
into 18

START
START PAS-A-PAS
B

Fonction Softkey
Droite avec raccordement tangentiel rr

—d
Droite sans raccordement tangentiel o

)
Arc de cercle avec raccordement tangentiel ror

.

Arc de cercle sans raccordement tangentiel

Pole pour programmation FK

m n
Bl o
o
<}

=y

Vous trouvez les informations relatives aux données
programmables pour le contour dans la bulle de texte que la

TNC affiche pour chague champ d’introduction (cf.
., Utilisation de la souris” a la page 40.) ainsi que dans le
Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel Texte clair.

les contours
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Fonctions du graphisme de programmation

Fonction

Softkey

smarT.NC: Définir

Mémorisation

les contours

Créer le graphisme de programmation complet RESET
START

Créer le graphisme de programmation pas a pas

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

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

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

» 22 [EJcercie For
g

progranme
TNC : NSMARTNCNHAKEN. HO va1. cerc. | vVal. cere. | Pt auxii. [
2 M
v 18 pDroite FLT  centre de cercle CCX vo = ] E
PN
= e e | centre de cercie ccv 0 —
| Ravon e
v 18 [ oroite FL | = = =
= | sens de rotation® [73JoR- O |73DR+ O OFF
» 18 [ 7oroite FL |
| Coordonnée X W
| Coordonnée v o pm

Centre: Ravon pol. CCPR I

Lcann—a: Angle pol. CCPA
0]

FCT FPOL START RESET ‘

i @ START PAS-A-PAS +
sterr

Fonction zoom: Réduire la projection; pour cela,
appuyer plusieurs fois sur la softkey

Fonction zoom: Agrandir la projection; pour
cela, appuyer plusieurs fois sur la softkey

Rétablir la projection d'origine

PIECE BR.
DITO
BLK FORM

Valider la zone sélectionnée

DETAIL
PIECE BR.

Droite FL

broite FL

Arrondi RND

Droite FL

cercle FC

cercle FCT

smarT.NC: Définir les contours Henorsaation
prosranme
TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC val. cerc. ‘ val. cerc. ] Pt auxil. [4’
= M
Droite FLT Centre de cercle CCX +0 H
5 Centre de cercle cCY +0 =
Solution FSELECT T
Rayon 40

sens de rotation® [Zor- o [lor+ C oFF | S ‘%L

Coordonnée X

Coordonnee v
Centre: Ravon pol. CCPR
Centre: Anale pol. CCPA
et

/ Denos

7 e DIAGNOSTIC|
/ / b g

\ J Info 1,3

PIECE BR.
DETAIL
= DITO
BLK FoRM | PTECE BR.




Les différentes couleurs des éléments de contour affichés déterminent

leur validité:
bleu L'élément de contour est clairement défini
vert Les données introduites donnent lieu a plusieurs
solutions; sélectionnez la bonne
rouge Les données introduites ne suffisent pas encore pour »
définir I'élément de contour; introduisez d'autres 5
données 3
- = - - - :
Choisir parmi plusieurs solutions 8
Lorsque les données introduites sont incomplétes et engendrent NG De Nl e oo rescrssation ‘ 3
plusieurs solutions possibles en théorie, vous pouvez choisir par softkey —_
1 1 1 . TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC Val. cerc. Val. cerc. Pt auxil. [ S
la solution correcte en vous aidant du graphisme: - B g o o N il g ‘=
. irr s . 17 [E5Jso1ution FseLect Cenlxs da cercla cor e — H-
e Afficher les différentes solutions e B = Ty
SOLUTION vt Eloroits Sens de rotation® DR— o DR1F ofF| 8 [ 0
Sélectionner la solution affichée et la valider - - - Soerarnes ) :
SELECTION v 21 [ ]oroite FL Centre: Ravon po1. ccPR [ |INTH/ (NN
SOLUTION 22 [Pfcercie ro centre: Angle pol. CCPA !— §H§
| 22 v 23 Cerc]e FeT =k =
— Programmer d'autres éléments du contour J = Pztnen
SELECTION = ; / ng
Elaborer le graphisme de programmation pour la séquence £ msmmj
suivante programmee = 5 N
/ tnto 173
AFFICHER SELECTION ‘ ‘ ‘ ‘ FERMER
SOLUTION SOLUTION SELECTION

i
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Fonctions disponibles pour la programmation du contour

Fonction Softkey

Valider la définition de la piece brute du programme .HU VALTDER

PIECE

si vous avez appelé la programmation du contour a sruTE
partir d'une Unit smarT.NC

» ) . ] )
5 Afficher/ne pas afficher le numéro de séquence
o o sea
=
: . .
8 Retracer le graphisme de programmation, par exemple
» si des lignes ont été effacées par des intersections
[}
= Effacer le graphisme de programmation p——
c GRAPHISME
b
(=) Représenter graphiquement les éléments de contour oEssIn
programmés dés qu'ils ont été introduits: Fonction OFF
/ ON
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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:

COPIER
3

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers
Sélectionner le programme .H a convertir

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

Sélectionner le fichier ASCII créé précédemment

Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-
cible *.HC, la TNC génere une description de contour a partir
du fichier ASCII

Sélectionner le fichier .HC ainsi créé et en supprimer toutes
les séguences 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

Définir les contours
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Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Traiter les fichiers DXF
(option de logiciel)
Application

Vous pouvez ouvrir directement sur la TNC des fichiers DXF créés sur un
systeme CAO pour en extraire des contours ou des positions d'usinage
et enregistrer ceux-ci sous forme de programmes conversationnels
Texte clair ou de fichiers de points. Les programmes conversationnels
Texte clair obtenus en sélectionnant le contour peuvent étre également
traités par d'anciennes commandes TNC dans la mesure ou les
programmes de contour ne contiennent que des séquences L et CC/CP.

@ Le fichier DXF a traiter doit étre enregistré sur le disque
dur de la TNC.

Avant l'importation dans la TNC, veiller a ce que le nom du
fichier DXF ne comporte ni espace, ni caractéres spéciaux
non autorisés.

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

La TNC gere le format DXF R12 le plus répandu
(correspondant a AC1009).

Eléments DXF sélectionnables comme contour:

LINE (droite)
CIRCLE (cercle entier)
ARC (arc de cercle)

smarT.NC: Sélect

ion éléme

nts DXF

TNC:N. ..
onsoff |Laver

[ =100 =56 . .0 .. . 150 ... .[100. . 1156 _[200]

3bs -

REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

Mémorisation
programnne
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ANNULER
ELEMENTS
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Ouvrir un fichier DXF
Le convertisseur DXF peut étre lancé de différentes manieres:

au moyen du gestionnaire de fichiers si vous désirez extraire
successivement plusieurs fichier de contours ou de positions

lors de la définition de |'usinage des Units 125 (Tracé de contour), 122
(Contour de poche) et 130 (Contour de poche sur motif de points), a
partir du formulaire si vous devez introduire le nom du contour a usiner
lors de la définition de I'usinage si vous introduisez les positions
d'usinage au moyen de fichiers de points

@ En quittant le convertisseur DXF, la TNC enregistre
automatiquement le point de référence que vous avez défini
ainsi que le réglage actuel du zoom. Si vous ouvrez a
nouveau le méme fichier DXF, la TNC charge alors ces
informations (en vigueur pour le dernier fichier sélectionné).

Lancer le convertisseur DXF a partir du gestionnaire de fichiers
Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

Sélectionner le gestionnaire de fichiers

=70
]
QE

Sélectionner la barre de softkeys pour choisir les types de
fichiers a afficher: Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
Afficher tous les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey
P 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 qu'on appelle aussi les layers
(couches, plans) et dans la fenétre de droite, le plan

= Lo
;
EE
ol |Bge
oz||Ma
L

~ |
7
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Lancer le convertisseur DXF a partir d'un formulaire smarT.NC: Programmation
E Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

sonmaire | Toor | par. frais |

Sélectionner une étape d'usinage au choix qui nécessite des - 8]
programmes de contour ou fichiers de points g s
Sélectionner le champ d'introduction dans lequel vous F%

devez indiquer le nom d'un programme de contour ou celui T
d'un fichier de points - B S
Lancer le convertisseur DXF: Appuyer sur la softkey o e

AFFICHE DXF: smarT.NC affiche une fenétre auxiliaire avec

Mode fraisage (MO3)

| Correction de ravon

les fichiers DXF disponibles. Si nécessaire, sélectionner le o) e

répertoire ol se trouve le fichier DXF & ouvrir. Sélectionner F . e M
I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec la touche @ B e e E—— ==
ENT ou le bouton OK: La TNC lance le convertisseur DXF = % foa o contous Ay
grace auquel vous pouvez sélectionner le contour ou les -

NOUVERU

positions désiré(e)s et enregistrer le nom du contour ou ‘ ‘
celui du fichier de points directement dans le formulaire (cf.
. Traiter les fichiers DXF (option de logiciel)” a la page 176.)

‘ AFFICHE

SELECT . ‘ EDITER

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Configurations par défaut

La troisieme barre de softkeys offre diverses possibilités de smarT.NC: Sélection éléments DXF emorisation
configuration:

TNC:N. .. [ 1100 -50. ] 50 100, 150 290,

Configuration Softkey

Afficher/ne pas afficher les regles: La TNC affiche e
les regles sur les bords gauche et supérieur du plan. T
Les valeurs indiquées sur les regles se référent au

point zéro du plan.

Traiter les fichiers DXF (option

Afficher/ne pas afficher la barre d'état: La TNC e =
affiche la barre d'état sur le bord inférieur du plan. La orF e sramen— Q@
barre d'état contient les informations suivantes: v 0.0000 %
Unité de mesure active (MM ou INCH) Lo
Coordonnées X et Y de la position actuelle de la - —— )
. REGLES ’I:rN:r un;;EREE REGLER REGLER :LP:E:? ©

souris L =R | roLemance | resoLurzon b ‘ FIN ‘

En mode SELECTION CONTOUR, la TNC affiche
si le contour sélectionné est ouvert (open
contour) ou fermé (closed contour)

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

MESURE

mesure du fichier DXF. La TNC délivre égalementle  [@ _zen
programme de contour avec cette unité de mesure

Régler la tolérance. La tolérance définit
I'éloignement entre deux éléments de contour DEREEIES
voisins. Cette tolérance vous permet de compenser

des imprécisions générées lors de la création du

plan. La configuration par défaut dépend de

I'ampleur de tout le fichier DXF @
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Configuration Softkey

Régler la résolution. La résolution définit le nombre
de chiffres aprés la virgule que la TNC doit utiliser s
pour générer le programme de contour. Par défaut:

4 chiffres aprés la virgule (ce qui correspond a une

résolution de 0.1 um)

Mode pour validation de points sur des cercles et Pr oo,
arcs de cercle. Lors de la sélection des positions o

d'usinage, ce mode définit si la TNC doit valider le
centre du cercle directement en cliquant avec la
souris (OFF) ou bien si elle doit d'abord afficher
d'autres points du cercle

OFF

Ne pas afficher des points supplémentaires du
cercle, valider directement le centre du cercle

lorsque vous cliquez sur un cercle ou un arc de
cercle

ON

Afficher des points supplémentaires du cercle,
valider le centre du cercle désiré en cliquant a

nouveau

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

sujet.



Régler la couche (layer)

Les fichiers DXF contiennent généralement plusieurs couches (layers) au smarT.NC: Sélection &léments DXF e

moyen desquelles le constructeur peut organiser son plan. Grace a cette

technique des couches (layers), le constructeur regroupe des éléments Sl e A

g |
g

=

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)

de différente nature, par exemple le contour réel de la piéce, les cotes,
les lignes auxiliaires et de structure, les hachures et textes.

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

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

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

FEElEn DEFINIR
REFERENCE
COLCHE @

ANNULER | ENREGIST.
ELEMENTS | ELEMENTS
SELECTION | SELECTION

SELECTION
CONTOUR

ECTION
POSITION

’m‘ S'il n'est pas activé, sélectionner le mode permettant de
sl 2 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
cliguant sur la case
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Définir le point de référence

Le point zéro du plan du fichier DXF n'est pas toujours situé de maniére
a ce que vous puissiez |'utiliser directement comme point de référence
piece. C'est pourquoi la TNC propose une fonction qui vous permet, en
cliquant sur un élément, de décaler le point zéro du plan a un endroit
approprié.

Vous pouvez définir le point de référence aux endroits suivants:

Au point initial, au point final ou au centre d'une droite
Au point initial ou au point final d'un arc de cercle
A la transition de cadran ou au centre d'un cercle entier
Au point d'intersection de
Droite — droite, y compris si le point d'intersection est situé dans le
prolongement de la droite
Droite — arc de cercle
Droite — cercle entier
Cercle entier/arc de cercle — cercle entier/arc de cercle

@ 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.

smarT.NC: Sélection éléments DXF (erECGaem
progranme

TNC:N. ..

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

DEFINIR  gp|ecTION | SELECTION
REFERENCE

@

REGLER
COLCHE

CONTOUR POSITION




Sélectionner le point de référence sur un seul élément

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner comme point de référence le point d'intersection de

Sélectionner le mode pour définir le point de référence

Avec la touche gauche de la souris, cliquez sur I'élément sur

lequel vous voulez définir le point de référence: La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

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 marqué est

trop petit, utiliser si nécessaire la fonction zoom

deux éléments

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner le mode pour définir le point de référence

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le premier

élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
affiche avec une étoile les points de référence
sélectionnables situés sur I'élément marqué

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le deuxieme

élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
inscrit le symbole du point de référence sur le point
d'intersection

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

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

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

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Informations relatives aux éléments SmarT.NC: Sélection éléments DXF resorisation

La TNC affiche en bas et & gauche de I'écran I'éloignement du point de
référence sélectionné par rapport au point zéro du plan.

Info élément

Traiter les fichiers DXF (option

— ©.0000
— v ©.0000

-

T

[} R DEFINIR  op rorron | seLectzon | PNNULER | ENREGIST.

— REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS FIN
) COUCHE @ CONTOUR | POSITION | g¢ircrron | seLECTION
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Sélectionner un contour, enregistrer un programme de contour

=y

SELECT.
CONTOUR

Pour 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 trés 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, cliquer sur I'élément de contour désiré.
La TNC affiche en bleu I'élément marqué: Pour I'élément
marqué, la TNC affiche simultanément un symbole (cercle
ou droite) dans la fenétre de gauche

Pour marqguer I'élément suivant: Avec la touche gauche de
la souris, cliquer sur I'élément de contour désiré. La TNC
affiche en bleu I'élément marqué: 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 vert pour valider tous les
éléments dans le programme de contour. La TNC affiche
dans la fenétre de gauche tous les éléments marqués. La
TNC affiche les éléments encore marqués en vert sans
cocher la colonne NC. Lors de I'enregistrement, de tels
éléments ne sont pas transférés dans le programme de
contour

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

E

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, cliquez a nouveau sur
I'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant
actionnée la touche CTRL

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

Valider 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 SELECTION et sélectionner le
contour suivant tel que décrit précédemment

La TNC délivre aussi dans le programme de contour deux
définitions de la piece brute (BLK FORM). Le premiere

définition contient les dimensions de tout le fichier DXF et
la seconde (qui agit en premier), les éléments de contours
marqués; il en résulte une piece brute de taille optimale.

La TNC n'enregistre que les éléments réellement
marqués (éléments en bleu) et qui sont cochés dans la
fenétre de gauche.

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



Partager, rallonger, raccourcir les éléments du contour

Sides éléments de contour a sélectionner sont en butée sur le plan, vous
devez alors tout d'abord partager I'élément de contour correspondant.
Cette fonction vous est proposée automatiquement lorsque vous étes en
mode de marquage d'un contour.

Procédez de la maniére suivante:

L'élément de contour en butée est sélectionné; il est donc marqué en
bleu

Cliquer sur I'élément de contour a partager: La TNC affiche le point
d'intersection avec une étoile entourée d'un cercle et les points finaux
sélectionnables, avec une étoile simple

Tout en maintenant la touche CTRL enfoncée, cliquer sur le point
d'intersection: La TNC partage I'élément de contour au niveau du point
d'intersection et occulte a nouveau les points. Si nécessaire, la TNC
rallonge ou raccourcit I'élément de contour en butée et ce, jusqu'au
point d'intersection des deux éléments

Cliguer a nouveau sur I'élément de contour partagé: La TNC affiche a
nouveau le point d'intersection et les points finaux

Cliquer sur le point final désiré: La TNC marque en bleu I'élément qui
est maintenant partagé

Sélectionner |'élément de contour suivant

@ Si I'élément de contour a rallonger/raccourcir est une
droite, la TNC rallonge/raccourcit I'élément de contour de
maniere linéaire. Si I'élément de contour a rallonger/
raccourcir est un arc de cercle, la TNC rallonge/raccourcit
I'arc de cercle de maniere circulaire.

Pour pouvoir utiliser cette fonction, il faut gu'au moins
deux éléments de contour soient marqués pour que le
sens soit défini clairement.

Traiter les fichiers DXF (option
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Informations relatives aux éléments
La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les différentes informations
relatives a I'élément de contour sur lequel vous avez cliqué en dernier lieu
dans la fenétre de gauche ou de droite.

Droite
Point final des droites et, en grisé, point initial des droites

Cercle, arc de cercle
Centre du cercle, point final du cercle et sens de rotation. Avec en plus,

en grisé, le point initial et le rayon du cercle

Node Hanuel Mémorisation/édition programme

TNG:~. . . \DEU@1.DXF
ne |za |E1ement

5]

‘B

=

®

]

< EZ

Info élément

3 0.2553
v 2.3897

7]

—
4341 Tel 0.7500 7.4

FM__5bs 0.2500

REGLER
COUCHE

@

DEFINIR

SELECTION
CONTOUR

REFERENCE

SELECTION
POSITION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

4T open contour

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION
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Sélectionner/enregistrer les positions d'usinage

=y

SELECTION
POSITION

Pour sélectionner des positions d'usinage, vous devez
utiliser le touch pad du clavier de la TNC ou bien une
souris raccordée sur le port USB.

Si les positions a sélectionner sont trés rapprochées les
unes des autres, utiliser la fonction zoom.

Sélectionner le mode de sélection de la position d'usinage:
La TNC occulte les couches affichées dans la fenétre de
gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner la position
Pour sélectionner une position d'usinage: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur |'élément désiré.
Lorsque vous cliquez sur un cercle ou un arc de cercle,
la TNC enregistre directement le centre du cercle (ce
comportement peut étre modifié: Cf. tableau des
configurations par défaut)

Lorsque vous cliquez sur d'autres éléments, la TNC
affiche avec une étoile les positions d'usinage
sélectionnables situées sur I'élément marqué. Cliquer
sur I'une des étoiles: La TNC valide la position
sélectionnée dans la fenétre de gauche (affichage d'un
symbole en forme de point)

Si vous désirez définir les positions d’usinage par
intersection de deux éléments, cliquez sur le premier
élément avec la touche gauche de la souris: La TNC affiche
avec une étoile les positions d'usinage sélectionnables

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)

189



Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le deuxieme
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
valide le point d'intersection des éléments dans la fenétre
de gauche (affichage d'un symbole en forme de point)
EnREGIST. Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées dans un
seiecrzon fichier de points: La TNC ouvre une fenétre auxiliaire ou
vous pouvez introduire librement un nom de fichier. Par
défaut: Nom du fichier DXF
Valider I'introduction: La TNC enregistre le programme de

§ contour dans le méme répertoire que celui ou se trouve le

a

fichier DXF
FrowER Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les
seLecTION enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la softkey

ANNULER ELEMENTS SELECTION et effectuer la sélection
tel que décrit précédemment

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)

Informations relatives aux éléments

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les coordonnées de la
position d'usinage sur laquelle vous avez cliqué en dernier lieu dans la
fenétre de gauche ou de droite.

smarT.NC: Sélection éléments DXF

Meémorisation
programme

Info élément
X ©0.0000
v ©0.0000

DEFINIR
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Fonction zoom

c
La TNC propose sa puissante fonction zoom destinée a afficher smarT.NC: Sélection éléments DXF Hemori=ation .0
facilement les détails tres petits lors de la sélection des contours ou des s
points: . qn g o
o — [TH
Fonction Softkey = 4
Agrandir la pieéce. La TNC agrandit toujours la piéce + = a
en partant du centre de la projection actuelle. Si "1 &
nécessaire, déplacer les curseurs de |'image pour & =
positionner le plan dans la fenétre de maniére a @ ©

visualiser directement le détail désiré lorsque I'on '; =

appuie sur la softkey. nte sveneny oamosnel @ O

v °.0000 -ﬁ; : l%

Réduire la piéce myto 272 33

& i —

: = i

Afficher la piéce & sa taille d'origine t ‘ { o ‘ B @s l E@s E@x ‘ FEl ‘ °

Déplacer le cadre de zoom vers le haut

Déplacer le cadre de zoom vers le bas

Déplacer le cadre de zoom vers la gauche

Déplacer le cadre de zoom vers la droite

IEEREE
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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 I'endroit ou se trouve le pointeur de la
souris.



Tester graphiquement et exécuter un

E
programme UNIT =
. . - -
Graphlsme de programmation LT
e E
. . . ) smarT.NC: Définir les contours :::::;::;”“ g g
@ Le graphisme de programmation n'est disponible que lors de o 5
la création d'un programme de contour (fichier .HC). BKEN e | ver. corc. |EETEENE e S0
proite FLT Centre de cercle CCX v ] ‘E- c— ful
olution FSELECT i::;:a ds carcle Lob ’;:7 = E Q
. . , b 18 Droite FL | 7 = = =
Pendant I'introduction du programme, la TNC peut représenter le contour 10 oroite FL | B @b~ < [ o orr %1 % g
programmeé par un graphisme en 2D: = | e g o
)21 broite FL [|centre: Ravenpor. corr [\ w [ D o
Reser Créer le graphisme de programmation complet = oescle rc e J 57 55
+ v 23 carc]e FeT J - O
— N~ = B "
Créer le graphisme de programmation pas a pas Denos ﬁ §
) ) /// //, '//, - i ~ DIR@NOSTIC
Lancer le graphisme et le compléter = > Jﬁs
START \ = — Info 1/3
. | B |
Dessin automatique du contour -
0
OFF FL FLT FC FCT FPOL. START RESET
. @ i A i ‘ START PAS-A-PAS + ‘
e Effacer le graphisme ster
GRAPHISME
Retracer le graphisme
Afficher ou occulter les numéros de séquences
OMETTRE
Ne SEQU.
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Graphisme de test et d'exécution du programme smarT.NC: Test

programme

TINC: \SMARTNC\123 . HU

~e [E|prosramne: 123 mm ¥

R[ﬂ:5 Sélectionner le partage d'écran GRAPHISME ou o

PROGRAMME+GRAPHISME! V2 o1 OE ReF. oxtériour rec

e

Dans les sous-modes de fonctionnement Test et Exécuter, la TNC peut

!

=l

Ll o

représenter graphiquement I'usinage. Les fonctions suivantes sont
sélectionnables par softkey:

ﬁ?
El

o

enos

Vue de dessus surmosrid

*|
1]

Représentation en 3 plans

ter un programme UNIT

30 H +60 U ©:90:00

START RESET

Représentation 3D == sror
) s e =

N o

Tester graphiquement et

exécu

Représentation 3D a haute résolution

Exécuter le test du programme jusqu'a une séquence
donnée
Tester tout le programme

HODED

START

Tester le programme par unités

REseT Annuler la piece brute et tester tout le programme
START
BLK FoRn Afficher/ne pas afficher les contours de la piece brute
AFFICHAGE
ANNULER Annuler la piéce brute
PIECE
BRUTE
@ outiLs Afficher/ne pas afficher I'outil
AFFICHAGE
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fe | [El=

BOEEE

Activer/désactiver la fonction permettant de calculer la
durée d'usinage

Tenir compte/ne pas tenir compte des séquences de
programme marquées du signe ,,/"”

Sélectionner les fonctions chronométre

Réglage de la vitesse de simulation

Fonctions d'agrandissement de la projection
Fonctions pour les plans de coupe

Fonctions pour faire pivoter et agrandir/diminuer la piece

ter un programme UNIT

Tester graphiquement et

exécu
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Affi(:hages d'état smarT.NC: Exécution de programnme raeimle
-
> s e, M
- Sélectionner le partage d'écran PROGRAMME+INFOS! : e T seeer T
(] [} 2 S Ereur thi i +120.0000 R +5.0000 = Q
- £ .
: DL-PGM DR-PGM
o £ :
© . , . . . Su @*H#‘
CE, a En modes de fonctionnement Exécution de programme, la partie : 7 Al |
S o inférieure de I'écran renferme des informations concernant o )
O = o% S-IST PGM CALL ® ee:00:00 Denos)
2 Position de I'outil ox sinm) 10:05| PO oSl —
o c Avance +179.522 Y +164.718 2 +32.834 %@
E S . P . Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
o 3 Fonctions auxiliaires actives #wC +0.008 i g
+= . , . . L R ‘2 S1 ©.000 =EH
o 3 Vous pouvez afficher d'autres informations d'état dans une fenétre CHE L Zagsee. . Lo LR
- 1A N 1'ai H i 1 ! INFOS VUE INFOS INFOS ENROS) = =) T
@ "§<’ d'écrana Idaldi des softkeys ou bien en cliquant avec la souris sur I'onglet | =2 | = ‘
correspondant: i
= o
F—— Activer I'onglet Sommaire: Affichage des principales

ENSEMBLE informations sur |'état
nros Activer I'onglet POS: Affichage de positions

AFF. PO!

Activer I'onglet TOOL: Affichage des données d'outils

INFoS Activer I'onglet TRANS: Affichage de conversions de

CONVERS .

CooRDON coordonnées actives
Commuter vers |'onglet de gauche

Commuter vers |'onglet de droite
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Exécuter un programme UNIT

Vous pouvez exécuter les programmes UNIT (*.HU) en
mode smarT.NC ou bien dans les modes de fonctionnement
classiques Exécution de programme Pas a pas ou En
continu.

=y

Lorsque vous sélectionnez le mode smarT.NC - Exécuter, la
TNC désactive automatiquement toutes les configurations
globales d'exécution de programme que vous avez activées
dans les modes de fonctionnement classiques Exécution de
programme Pas a pas ou En continu. Vous trouverez d’autres
informations a ce sujet dans le Manuel d'utilisation Dialogue
conversationnel Texte clair.

Vous pouvez exécuter un programme UNIT de la maniére suivante avec
le mode subsidiaire Exécuter:

Exécuter le programme UNIT par unités
Exécuter le programme UNIT complet
Exécuter I'Unit active donnée

Tenez compte des remarques relatives a I'exécution d'un
Z j 5 programme contenues dans le manuel de la machine ainsi
que dans le manuel d'utilisation.

smarT.NC: Exécution de programme enocisation ‘
progranme
TNC: \SMARTNC\123. HU sonnaire | pem | LaL | cve | m | pos |
- o Prosramme: 123 mm X 0 500, 5 0000 i E]
> 1 700 Configuration programme i3 29,000 20 0. 992 o
2 +0.000 DIST. T—
b2 411 PT DE REF. extérieur rec T:5 AuT
L +120.2000 R +5.0000 s
DL-TRB DR-TRB °]
DL-PGM DR-PGM
Lok \
£u e
2 o i
LeL i
o Rep ﬂ
@% S-IST PGM CALL @ 00:00:00 TR
@% SINm) 14:05 EGM actit:
DIAGNOSTI!
t179.522] v +164.718 2 +32.834] 4 0
Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
+C +0.0080 Into 1.3
2 S1 0.000
EFF. @: 15 TS5 z|s 2500 F o M5 /9

EXECUTER
UNITS
SEULES

EXECUTER
TOUTES
UNITS

EXECUTER
UNIT
ACTIVE

AMORCE
SEQUENCE

RER TABLEAL

PTS ZERO

TABLEAU
DZOUTILS

B

N

ter un programme UNIT

Tester graphiquement et

exécu

197



Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

ExecuTER Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter

=
= &
5
=]
%
o

excoureR Sélectionner la softkey EXECUTER UNITS SEULES ou
xsoures Sélectionner la softkey EXECUTER TOUTES UNITS ou
EXECUTER Sélectionner la softkey EXECUTER UNIT ACTIVE

UNIT
ACTIVE
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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 graphiquement par la TNC
(sélectionner le partage de I'écran PROGRAMME + GRAPHISME).

Si le point de rentrée sur le contour est situé dans une étape d'usinage
pour laquelle vous avez défini plusieurs positions d'usinage, vous pouvez
alors sélectionner le point de rentrée voulu en introduisant un indice de
point. L'indice de point correspond a la position du point inscrit dans le
formulaire d'introduction.

Vous pouvez treés 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
progranme

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [Eprosranne: 123 an

[ Progranne unit

Numéro de ligne

3
Nom de programme[TNC:\SMARTNC\123.HU
Tableau de points

Indice points

R
Nom de fichier [TNGTSSHARTNGNUFORF.HP -
Répétitions 1
ouentitele
Derniére interruption de PGM enregistrée
Numéro de ligne

Nom de programme

Indice points
Nom de fichier

—
e

s oow

S1

@: 15 5 2|s 2500

Fo

0.000

MSs ,8

PREVISION

OFF

ELEMENT
PRECEDENT
-

ELEMENT

SELECT.
SUIVANT H
=>

DERNIER
—i=

[ConJ OFF DERNIER

(i |
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Amorce de séquence dans un tableau de points (fonction FCL 2)

EXECUTER

-8

ELEMENT
SUTIVANT

ABORDER
POSITION

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 |'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 |'état de
la machine (par exemple, I'installation de I'outil nécessaire)
Appuyer une nouvelle fois sur la touche Start CN: smarT.NC
aborde la position initiale en suivant I'ordre chronologique
affiché dans la fenétre auxiliaire; vous pouvez aussi utiliser
les softkeys pour déplacer chague axe séparément a la
position initiale

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC poursuit
I'exécution du programme



La fenétre auxiliaire comporte également les fonctions fonctions
suivantes:

P — Afficher/occulter la fenétre d'apercu
oFF [on]

Afficher/occulter le dernier point d'interruption du
programme mémorisé

Valider le dernier point d'interruption du programme
meémorisé
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