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Ghid pilot smarT.NC ?

... is the concise programming guide for the smarT.NC
operating mode of the iTNC 530. For complete information on
programming and operating the iTNC 530, refer to the User’s
Manual.

Simboluri in Pilot ?
Tn Pilot sunt folosite anumite simboluri pentru a evidentia tipuri
specifice de informatie: ?

@5 Nota importanta

TNC trebuie sa fie pregatit special de producatorul
% sculei masinii pentru utilizarea acestei functii.

f Atentie: pericol pentru utilizator sau magina!

Control Numar software NC
iTNC 530 340 490-04
iTNC530, versiune de export 340 491-04

iTNC 530 cu Windows XP 340 492-04

iTNC 530 cu Windows XP, 340 493-04

versiune de export

Statie de programare iTNC 530 340 494-04
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Ghid rapid

Prima data alegeti noul mod de operare si creati un
program nou

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

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

Confirmati cu tasta soft MM (sau INCH) sau cu butonul de pe
ecran. smarT.NC creaza un program cu extensia .HU cu
unitatea de masura aleasa si introduce automat modelul de
header. ? Acest formular contine cele mai importante valori
presetate pentru intregul program.

Selectati valorile standard si salvati ?: Apasati tasta END:
Puteti defini pasii de prelucrare

File management

and

Programming

editing

[=

Ll |

=

]

,,
3

o)
Denos

Info 1,3

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
=™ 2] STNC:\SMARTNCN=.
CIHEE File name - |Tvpi| size|chansea |stat ]
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(LusKT FHcPocBHB HU 680 31.01.20¢----
b ismarTnG [EICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢ ----
» (Jtncguide [EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢----
» Czvklen [IDRETECKRECHTS HC 150 31.01.20¢
» 2C: iHdxfexanple HU 1000 28.11.20¢
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> L: §l=FR HP 2800 11.04.20¢
> 2m: [Elgearuheel HC 3576 24.08.20¢
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Exercittiul 1: Operatiuni simple de gaurire cu
smarT.NC

Sarcina
Centrarea cercului de gauri, gaurire si tarodare

Premise

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

© Burghiu, diametru: 10 mm
M Burghiu, diametru: 5 mm
W Tarod M6




Definire centrare

INSERT
(]

v

MACHINING
2 gz E

DRILLING

(i

CIRCLE

Intrare in pasul de prelucrare: Apasati tasta soft
INTRODUCERE?
Introduceti un pas de prelucrare ?

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

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

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

Introduceti viteza brogei si confirmati cu tasta ENT.
Introduceti viteza de avans de centrare si confirmati cu tasta
ENT.

Comutati la inregistrarea de adancime cu ajutorul tastei soft
si confirmati cu tasta ENT. Introduceti adancimea dorita
Selectati formularul detalii pozitie.

Comutati la definitia cercului de g&uri. Introduceti definitiile
necesare si confirmati introducerea cu tasta ENT.

Salvati formularul cu tasta END. Definitia centrarii este
finalizata

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= 2
y
=« [Zh]e0 centering 5
i
Select depth/dia.
= Disacter
®

Ref. axis _Minor

axis

overview | Tool | Briil p. | Position |

C——
—
150

Fo
e

Tool axis

s

!

=gl

=0

[ |

Number  .....

Name wen

LoAD
UNIT DATA

SELECT

‘AR

ﬁ?
5

Denos

DIAGNOSIS

i

TooL.

NAME
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Definirea gauririi

UNIT 205

=y

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

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

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

Introduceti adancimea de gaurire si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti adancimea de patrundere, salvati formularul cu
tasta END.

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

smarT.NC:

Programming

and

Programming

editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E ﬁﬁﬁ

b E=

=« [Ziplees oriniing
g

ABE

O

Number  .....

Name
14

LoAD
UNIT DATA

overuiew | Tool | Driil . | Position |

T [
s e
¥ E 150

Depth 20

Plunging depth 5

Chip breaking depth =

Ref. axis _Minor axis

Tool axis

[ [ |
[ [ I

SELECT.




Definire tarodare

Introduceti operatiunea de tarodare: Apasati tasta soft . - .
diw) FILET, TNC afigeaza un rand de taste soft cu operatiunile de D —— | —
tarodare dispoonibile . P O Eom— |

UNIT 209

a2

Nivel superior cu ajutorul tastei soft Inapoi

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

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

Introduceti adancimea de filetului si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti pasul filetului, salvati formularul cu tasta END.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

¢ Name
L

|

@TW’W

T

overview | Tool | Bri1l p. | Position |

Ref. axis

Minor axis _ Tool axis

[

LoAD

UNIT DATA

SELECT
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% Nu trebuie sa redefiniti pozitiile de gaurire. TNC foloseste in
mod automat pozitiile definite anterior. de ex: pozitiile pentru
operatiunea de centrare.
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Selectati randul initial de taste soft cu ajutorul tastei
smarT.NC (functie home)

Selectati submodul Rulare Test

Pornire rulare test: TNC simuleaza operatiile de prelucrare
definite de dumneavoastra

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

Rularea programului

EXECUTE

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

Selectati submodul rulat

Pornire rulare program: TNC ruleaza operatiile de prelucrare
definite de dumneavoastra

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



Exercittiul 2: Operatiuni simple de gaurire cu
smarT.NC

Sarcina
Degrosarea si finisarea unui buzunar circular cu o scula

Premise

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

Burghiu final, diametru: 10 mm

20

Ghid rapid
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Definire Buzunar circular

INSERT
3

i

M

D

ICHINING

Introduceti pasul de prelucrare: Apasati tasta soft
INTRODUCERE
Introduceti un pas de prelucrare

Introduceti prelucrarea buzunarului: Apasati tasta soft
BUZUNARE/STIFTURI, TNC afigeaza un rand de taste soft
cu operatiunile de frezare dispoonibile

Selectati buzunar circular: Apasati tasta soft UNITATE 252.
TNC afigseaza formularul pentru operatiuni de buzunar
circular. Operatiunea de prelucrare este setata la degrosare
si finisare

Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE, TNC
afiseaza continutul tabelului sculei TOOL.T intr-o fereastra
pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale
pe freza si introduceti in formular cu tasta ENT.

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

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

Introduceti diametrul buzunarului circular si confirmati cu
tasta ENT.

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

Introduceti coordonatele centrului pe X i Y pentru buzunarul
circular, confirmati de fiecare data cu tasta ENT

Salvati formularul cu tasta END. Definitia buzunarului
circular este finalizata

Testati si rulati programul nou creat dupa cum a fost explicat
anterior

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
;
-+ [[@JJzs2 circuiar pocket

l Number ...
B nere

Machining operation

: o
Overview ‘ Tool ‘ Pocket p. | Position | 4
] ==
=@
FE 150
FlE‘ 500
Diameter 50
Depth -20
Plunging depth S

Rot. axis _finor axis _ Tool axis
\ I
; ' '

SELECT




Exercittiul 3: Frezare de contu cu smarT.NC

Sarcina
Degrosarea si finisarea unui contur cu o scula

Premise

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

Burghiu final, diametru: 22 mm

®
90
@%
70 ®
S
o
©
S
el
10 ®© —|®] 6xa5° =
i | °
T
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Definirea prelucrarii conturului

INSERT
3

iﬂu

x
D
o

&:

INING

o
2
B
B
o
3
2

@_

UNIT 125

b

Introduceti pasul de prelucrare: Apasati tasta soft
INTRODUCERE
Introduceti prelucrarea

Introduceti prelucrarea conturului: Apasati tasta soft
CONTUR. PGM, TNC afiseaza un rand de taste soft cu
operatiunile de contur dispoonibile

Selectati prelucrare contur cu urma: Apasati tasta soft
UNITATE 125. TNC afigeaza formularul pentru operatiuni de
contur.

Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE, TNC
afiseaza continutul tabelului sculei TOOL.T intr-o fereastra
pop-up

Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale
pe freza si introduceti in formular cu tasta ENT.

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

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

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

Selectati tipul de frezare, compensarea de raza si tipul de

apropiere cu ajutorul tastelor soft si confirmati cu tasta ENT.

Introduceti parametrii de apropiere si confirmati cu tasta
ENT:

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
;

- * [EJ12s contour train

l Nunber

'“1 Name

ouervieu | Tool | Mils.para. |Global data

(3]

Coord. top surface
Depth

Plunging depth
Allowance for side

Climb or upcut (M@3) ©
Radius compensation @

Type of approach

Approach radius
Center angle

Contour name

LoAD
UNIT DATA

SELECT.
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Campul Nume contur este activ. Creati un program de
contur nou: smarT.NC afiseaza o fereastra pop-up pentru
introducerea numelui conturului. Introduceti numele
conturului si confirmati cu tasta ENT. smarT.NC este acum
in mod programare contur

Definiti punctul de pornire al contului cu X si Y cu tasta L:
X=10, Y=10. salvati cu tasta END

Punctul de apropiere 2 cu tasta L: X=90, salvati cu tasta
SFARSIT

Definiti o raza de 8 mm cu tasta RND, salvati cu tasta END
Punctul de apropiere = cu tasta L: Y=80, salvati cu tasta
SFARSIT

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

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

Definiti o raza sanfren de 6 mm cu tasta CHF, salvati cu
tasta END

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

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

Testati si rulati programul nou creat dupa cum a fost explicat
anterior

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

ousruien | Too1 | Mils.para. |Global data

[a] E
=(0) ——
FE ) 150 zunemm—
¢

Coord. top surface +0
Depth -z0
Plunging depth -5
Allouance for side +0

Climb or upcut (Me3> @ [&

Center angle Er
e

Contour name

SHOW

Ghid rapid
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Principii
smarT.NC - Introducere

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

Formularele de introducere ugor de inteles, din jumatatea din dreapta
ecranului, faciliteaza definirea parametrilor necesari, care sunt, de
asemenea, afisati intr-un grafic de asistenta (sfertul de ecran din stanga
jos). Configuratia programului structurata intr-o diagrama arbore (sfertul
de ecran din dreapta sus) va ofera o prezentare generala rapida a pasilor
de lucru dintr-un program de piesa.

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

Programare paralela

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

- e B Program: 123 am

b1 700 Program settings

Machining operation

overuien | Too1 | Pocket . | Position [

v 2 [[E]J+11 patum outside rectans: r e —
-3 [lE3]z51 Rectansuiar pocket 5 e
3.1 Too1 data FE

3.2

3.3

INSERT
b
[ —
[}

cket parameters F|E|
sitions in file
Pocket length
3.4 [@]e1o0s1 aata Pocket Width
Corner radius
Depth
Plunging depth
Point pattern
[OFoRH. FP
TEsT EXECUTE
= ==L




Programe/Fisiere

TNC isi pastreaza programele, tabelele si textele in fisiere. Un apelativ de
fisier consta din doua componente:

|PROG20

Nume figier Tip figier

smarT.NC foloseste trei tipuri de figiere:

Programe de tip unitate (extensie .HU)

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

Descrieri de contur (tip fisier .HC)

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

Tabele de puncte (tip fisier .HP)

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

% Tn mod prestabilit, smarT.NC salveazi automat toate fisierele
in directorul TNC:\smarTNC. Cu toate acestea, puteti selecta
orice alt director.

Fisiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

In format ISO A
Figiere smarT.NC

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

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scula .TCH
Elemente liber definibile P
Decalari de origine .D
Puncte prestabilite(Puncte de referinta) PR
Date de taiere .CDT
Materiale de taiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat

Text sub forma de

fisiere ASCII A
Fisiere de asistenta .CHM
Desenarea datelor ca

Fisiere DXF .DXF

Principii
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Selectarea noului mod de operare pentru prima data

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

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

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

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

Confirmati cu tasta soft sau butonul de pe ecran MM (sau
INCH). smarT.NC creeaza un program .HU cu unitatile de
masura selectate si introduce automat formularul cu antet al
programului.

Datele pentru formularul cu antet al programului sunt
obligatorii, deoarece sunt valabile global pentru intregul
program de prelucrare. Valorile prestabilite sunt specificate
intern. Modificati datele daca este necesar si salvati-le cu
tasta END.

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



Gestionare fisiere cu smarT.NC

Dupa cum am mentionat anterior, smarT.NC face diferenta intre trei tipuri
de figiere: programe de tip unitate (.HU), descrieri de contur (.HC) si
tabele de puncte (.HP). Aceste trei tipuri de fisiere pot fi selectate si
editate in gestionarul de figiere, in modul de operare smarT.NC. De
asemenea, descrierile de contur si tabelele de puncte pot fi editate daca
definiti o unitate de lucru.

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

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

File management

Programming
and editing

TNC:\smarTNG FR1.HP

M1
(IHEB
CIMHL
> CINEWDEMO
(IPENDELN
(iservice
asKT
b (IsmarTNG
v Citncguide
v Cizyklen
» @C:
» 2H:
> 2L
> 2M:
» 2N

=] STNC: \SMARTNC\*. *

File name - |1vpi| size|chansed |stat ]
[ECONT1. HC 81z 25.10.20(--—
FECOORD HU 352 29.08.20¢ -——- |
FFCO0RD1 HU 1446 26.07.20( ----
iHcpoct HU 678 31.01.20¢----
fElcPoCBHB HU 680 31.01.20¢
[=ICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢ |
(ZICSTUDLINKS HC 124 31.01.20(----
[IDRETECKRECHTS HC 150 31.01.20¢----
iHdxfexanple HU 1000 28.11.20¢----
= f1ansch DXF 478K 17.11.20¢ --—-
Egearuheel HC 3576 24.08.20¢----
Eshdthgthg HC 810 26.07.20¢----
EIHAKEN HC 876 ©9.07.20¢----
[Bhaus H 2622 21.03.20¢----
EHEBEL HC 512 31.01.20¢----
FEIHEBEL HU 772 31.01.20¢
[BHEBELPLANE H 914 27.04.20¢
FEHEBELPOC HU 614 31.01.20¢
(IHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢
iHHesELSTUD WU e32 31.01.20(--—- .|
444 &4 S orisces 7 sena oveyess 7 Tovey rEvees Tres £
SELECT coPY. SELECT NEW LasT
E FILE FILES
B TYPE L] Y

PAGE ‘ PAGE

i

END
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Apelati gestionarul de figiere

Pentru a selecta gestionarul de figiere, apasati tasta PGM MGT: TNC
afiseaza fereastra gestionarului de fisiere (figura din dreapta prezinta
setarile prestabilite). Daca TNC afiseaza un alt suport de ecran, apasati
tasta soft FEREASTRA din al doi-lea rand de taste soft.)

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

Fereastra din stanga jos prezinta o previzualizare a continuturilor figierului
dacé un figier .HP sau .HC este evidentiat.

File management

Programming
and editing

< [1vm1|_s1zs[cnonsea [statd

[TNC : \smarTNC [FRT.HP
SH1 2] =TNC: \SMARTNC\*. *
CIHEB File name
CIMHL [ICONT1,

v CINEWDEMO f=lcoorD
CIPENDELN {ElcoorD1
Ciservice tHepoct
ISKT fElcPoceHB

b ismarTne [EICPOCKLINKS

b Citncauide [EICSTUDLINKS

b Cizvklen [EIDREIECKRECHTS

> @C: iHaxfexample
b S2H: =it 1ansch
pS&L: fl=rFR1
> 2M: [Hlgearuheel
> 2N: [Hlghdthathg
o = Chaken
[Bhaus
oD $_¢,$ [EJHEBEL
hal A {EHEBEL
& 2 [SHEBELPLANE
i * ﬁ [=HEBELPOC
3 Y [EHEBELSTUD

4;-4?{54%&*& [EIHEBELSTUD

HC
HU
HU

HU
He
HC
He
HU
DXF

HU

1448
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352 29.08.20
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680 31.01.20(---- W

130 31.01.20

124 31.01.20 T i
150 31.01.20 ----
1000
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876 ©9.07.20( ----
2622

219320 DIAGNOSIS
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o
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Fereastra larga din dreapta va prezinta toate fisierele stocate in directorul
selectat. Fiecare figier este afigat cu informatii suplimentare, ilustrate in

tabelul de mai jos.

Afigare Semnificatie

Nume figier Nume din maxim 16 caractere
Tip Tip fisier

Dimensiune Dimensiune figier in bytes
Modificat Data ultimei modificari a figierului
Stare Proprietati figier:

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

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

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

P: Fisierul este protejat impotriva editarii si
stergerii.

+: Exista fisiere dependente (fisiere de
structura, figiere cu folosirea sculei)
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Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati gestionarul de fisiere
MGT

Cu ajutorul tastelor sageti sau al tastelor soft, puteti muta cursorul in
pozitia doritd de pe ecran:

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

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

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



Pasul 1: Selectati unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga:

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

Apasati tasta ENT.

ENT

Pasul 2: Selectati directorul

Mutati cursorul la directorul dorit din fereastra din stanga -- fereastra din
dreapta afiseaza automat toate fisierele din directorul evidentiat.

Principii
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Pasul 3: Selectati fisierul

Apasati tasta soft SELECTARE TIP.

Apésati tasta soft pentru tipul de figier dorit sau

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

Mutati cursorul la figierul dorit din fereastra din dreapta:

Apésati tasta soft SELECTARE sau

Apasati tasta END: TNC va deschide figierul selectat.

ENT

@ Daca scrieti un nume cu ajutorul tastaturii, TNC sincronizeaza
evidentierea cu caracterele introduse, astfel incat sa puteti
gasi fisierul mai usor.



Crearea unui director nou

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati fereastra din stdnga cu tasta sageata.

Selectati unitatea TNC:\ daca doriti s& creati un nou director principal

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

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

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

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

Crearea unui figier nou

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati tipul noului figier, cum a fost explicat anterior

Introduceti numele fisierului nou fara extensie si confirmati cu ENT.

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

@ De asemenea, puteti crea un figier nou cu tasta soft FISIER
NOU. Apoi, introduceti numele figierului in fereastra pop-up si
confirmati-I cu tasta ENT.

Principii
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Copierea figierelor in acelasi director

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

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

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

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



Copierea figierelor intr-un alt director

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT. File management Feoaramsine
Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe figierul pe care doriti == ‘
sa-| copiati e S el T B |
Selectati a doilea rand de taste soft si apasati tasta soft FEREASTRA | ceaons e ;
pentru a imparti ecranul TNC. [ W | e %
Mutati cursorul in fereastra din stanga cu tasta sageata stanga. Seranre e Mea T
=JDREIECKRECHTS HC QJFictureMes =l ;;‘4—»—
Apasati tasta soft CALE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. it exanzie o sz:;x.mub =Y
g ~ e e e s N ‘cies =
Selectati directorul n care doriti s& copiati figierul, in fereastra pop-up, = =Sserwes w e B
si confirmati cu ENT sau butonul OK. e e iceee e
Mutati cursorul in fereastra din dreapta cu tasta sigeaté dreapta. e W | Saervics L
Apésati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. SRR o W= z 13
o . . .. L o o o . {HHEBELSTUD HU ) Cizvklen = g
Daca este necesar, introduceti numele figierului tinta, fara tipul i ohyects 7 susagEThs £ 15787.208be SHobiCTs 7 SUOZ TKEYs £ 15787 2n81
Qi i i i 1 i 2 PAGE PAGE DELETE RENAME WINDOW
fisierului, si confirmati cu tasta ENT sau butonul OK. smarT.NC copiaza i ‘ S T . . i ‘ END ‘
continutul figierului selectat intr-un figier nou, de acelasi tip. Pentru a

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

@ Daca doriti sa copiati fisiere multiple, selectati-le cu butonul
mouse-ului Apasati tasta CTRL si selectati fisierele dorite.
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Stergere figier

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| stergeti.

Selectati al 2-lea rand de taste soft.

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

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

Redenumire figier

Pentru a apela gestionarul de fisiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-l redenumiti.

Selectati al 2-lea rand de taste soft.

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

Introduceti noul nume de program si confirmati introducerea cu tasta

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



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

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

Selectati al 3-lea rand de taste soft.

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

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

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

Selectarea unuia din ultimele 15 figiere selectate
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.

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

Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe figierul pe care doriti
sa-| stergeti.
Apésati tasta ENT: pentru a selecta fisierul.

Principii
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Actualizarea directoarelor
Daca navigati pe un suport de date extern, poate fi necesar sa actualizati
arborele director:
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT.
Selectati fereastra din stanga cu tasta sageata.
Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de figiere.

Sortare figiere

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

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

Faceti clic cu mouse-ul pe antetul de coloana dupa care vreti sa sortati.
Un triunghi din antetul de coloana indica secventa de sortare. Faceti
clic din nou pe antet pentru a inversa secventa.



Adaptarea gestionarului de fisiere

Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de fisiere fie prin File management Ee
tastele soft fie prin executarea unui click pe numele caii.
[TNC:NsmarTNC  [FRT
. P ~ . % =l jookmarks »| TNC: \FKNTST
Pentru a apela gestionarul de figiere, apasati tasta soft PGM MGT. e e S— oA s [sear ) KAUEIR
: A ER Lo R |
Selectati al 3-lea rand de taste soft. oo Booona |eettaneslcetats ait % 2T TS 2
o . Ciservice tHcpocy  LCancel HU 678 31.01.20¢
Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE. S| | oo ae E e
- . 3 - . » C1tncguide [=ICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢
Apasati tasta soft OPTUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea * Dzvaen SoeszeaEcits Ko im0 3iieiz
gestionarului de figiere. . HICED AR
Utilizati tastele sageti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita. s an i =arnarns = meas
. . . . e — s |&IHAKEN HC 876 09.07.20¢
Activati sau dezactivati setarea dorita cu tasta space. e oS as
H-HEBEL. HU 772 31.e01.20¢
. . . o o [SHEBELPLANE H 914 27.04.20¢
Puteti adapta managerul de figiere dupa cum urmeaza: HHEseLPo W ota 3101 20—
[&JHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢ --—--
HHEBELSTUD HU 632 31.01.20¢---- .|
semne de carte %‘m‘ 2
Puteti folosi bookmarks pentru a gestiona directoarele preferentiale. Pﬁtﬁs ‘ pase EE posre el
Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista, sau sé stergeti toate | S il

bookmars. Toate directoarele adaugate, vor aparea in lista de
bookmars, facandu-le disponibile pentru selectare rapida.
Vizualizare

Tn meniul View, puteti specifica ce tip de informatie va fi afigsata in
fereastra de fisiere.

Format data

Tn meniul Format Dat& puteti specifica formatul in care TNC va afiga
data din coloana Modificat.

Setari

Cand cursorul se afld in arborele cu directoare: specificati daca TNC va
comuta intre ferestre cind este apasata tasta directionala drepata, sau
daca va deschide subdirectoare
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Navigarea in smarT.NC

Cand smarT.NC a fost creat, producatorii s-au asigurat ca tastele de
operare cunoscute din programarea conversationald (ENT, DEL, END,

smarT.

NC: Programming

Programming
and editing

...) pot fi utilizate intr-un mod aproape identic in noul mod de operare. 2 1+ oRTuN outside ectans | 1[] |
Tastele au urméatoarele functii: -2 [Ezs1 rectansuias sockot WG e — %
3.1 [ Jroo1 aata |
= = < ; — 3.3 sitions in file e e — T !
Functie cand vizualizarea arbore este activa Tasti pocket widtn 2 :
(partea stanga a ecranului) || ||
Plunging depth s Demos
Activati formularul pentru a introduce sau a modifica Pramite ==
Info 1/3
Incheiati editarea: smarT.NC apeleaz& automat
gestionarul de fisiere N BB J:E"ts
(Jum) @ ‘_é, i

»1

TG NSFARTNEN123.HU
-o  [Errosran: 123 mn

@ Program settings

Machining operation
e o

Ouveruiew ‘ Tool ‘ Pocket p. | Position |4>

Stergeti pasul de prelucrare selectat (intreaga unitate)

Pozitionati cursorul pe pasul de prelucrare urmator/
anterior

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

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




Functie cand vizualizarea arbore este activa
(partea stanga a ecranului)

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

HH :
(7]
-
Q¢

Deplasare la inceputul figierului

o
m
@
H
2

-]

Deplasare la sfarsitul fisierului

puE

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Tasta

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

Selectati urmatorul cdmp de intrare

ENT

Incheiati editarea formularului: smarT.NC salveaz toate
datele modificate

Anulati editarea formularului: smarT.NC nu salveaza
datele modificate

DEL

Pozitionati cursorul pe campul de intrare sau elementul
urmator/anterior

8 e

TNC: \SMARTNC\123 . HU

e rogran: 123 mm

b1 700 Program settinas

Machining operation

© ki)

o

° il

ouervieu | Tool | Pocket p. | Position [«

" H
e
v 2 411 DATUM outside rectansl
ul i |
3.1 [ roo1 dsta FE -
3.2 Pocket parameters TR
r@ 500 1
3.3 [[@]positions in file =
Eg Pocket length 50 W ?
3.4 @Elcbal data Pocket width 2o
Corner radius Comm—| BT
Depth Fzos e
Plunging depth 5 Denos
Point pattern
[UFORM . HP DIAGNOSIS
Info 1/3
EE
INSERT TEST EXECUTE TooL.
[ —] s
=] <= e Y8
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Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Tasta

Pozitionati cursorul in campul de intrare activ pentru a
schimba parti de valori individuale sau, daca o caseta de
optiuni este activa: Selectati optiunea urmatoare/
anterioara

Resetati o valoare numerica deja introdusa la 0

Stergeti complet continutul cdmpului de intrare activ

|ew|
ENT

in plus, tastatura TE 530 B are trei taste noi, pentru a va permite s

navigati mai repede prin formulare:

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Tasta

Selectati urmatorul subformular

Selectati primul parametru de intrare din cadrul urmator

Selectati primul parametru de intrare din cadrul anterior




Cand editati contururi, puteti pozitiona cursorul si cu tastele portocalii
pentru axa, astfel incat intrarea coordonatei sa fie identica cu intrarea
conversationala. Puteti schimba intre programare cu coordonate
absolute si incrementale sau carteziene si polare, cu tastele relevante
pentru limbaj direct.

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)

Selectati cAmpul de intrare pentru axa X

Selectati cAmpul de intrare pentru axa Y

Selectati cAmpul de intrare pentru axa Z

Principii

Comutati intre intrarea incrementala si intrarea absoluta

Schimbati intre intrarea cu coordonate polare si cea cu
coordonate carteziene
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Configuratia ecranului in timpul editarii

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

Editarea programelor de tip unitate

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare

Mod de operare fundal activ

izualizare arbore in care unitatile de lucru definite sunt afigate intrun
format structurat

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

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

: Formularul Detalii scula
Introducerea datelor specifice sculei suplimentare

: Formularul Detalii parametri optionali
Introducerea parametrilor de prelucrarea suplimentari, optionali

: Formularul Detalii pozitie
Introducerea pozitiilor de prelucrare suplimentare

: Formularul Detalii date globale
Lista de date valabile la nivel global

Fereastra grafica de suport, in care este afigsat parametrul de intrare
activ la momentul respectiv in formular

smarT.NC:

Programming

and

Progranming

editing

TNC: \SMARTNC\123. HU

Machining operation
o L o

- o [Bprosran: 123 mn = ” =
.
b1 0 Program settings overview I Tool | Pocket p. ‘ Position ‘4' =
v 2 411 DATUM outside rectangl YE hz |
Al
-3 3] 251 Rectansular pocket 5 5008 g
. FE 150
iy | [
o] = T
5'_'?
Pocket length 3 k! 4
3.4 [ [s100a1 aata Pocket uidth [zo
Corner radius o Python
Depth -z
Plunging depth 5 Denos
Point pattern
[OFORM. P
Info 1/3
=K
INSERT TEST EXECUTE TooL
] TABLE
= == T éu
smarT.NC: Programming Prosromaing
and editing
TNC: \SMARTNC\123. HU Machining operation
- chka O [kl y 0
S
> Pocket p. | Position [Gioosiaata ] =]
3 Setup clearance Z 3
s H_:l-
b o) d set-up clearance [5@ 3 "
Ou=rlap factor T 3

BF Positioning

Climb or upcut (Me3>

FMAX

Plunging type




Editarea pozitiilor de prelucrare

Programming
and editing

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare smarT.NC: Defining positions
Mod de operare fundal activ

Vizualizare arbore in care modelele de lucru definite sunt afisate
intrun format structurat

Fereastra formular cu parametrii de intrare corespunzatori.

o)

TNG : MSHARTNGMRY - HP Startng pnt 1st axis |10 7

Startng pnt 2nd axis 22
Spacing in 1st axis +20
Spacing in 2nd axis +140
Number of lines B
Number of columns 7
Rotation +0
Rotary pos. ref. ax. +0

Fereastra grafica de suport in care este afisat parametrul de intrare Rotary pos.ainor ax. B
activ in momentul respectiv I S e e -
Fereastra grafica in care pozitiile de prelucrare programate sunt 4 e -, -
afisate imediat dupa ce au fost salvate in formular g Y oeace
Bt * + + DIAGNOSIS
+ +
m . - %
N B + $$$$$ Info 1.3
: st s B =B
PQTTERN PITCH CIR

FRAME ‘ cmcLE

‘END‘
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Editare contur

. . i smarT.NC: Defining contours :ﬁ:’::’::‘::: |
Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare L 42 43
Mod de operare fundal activ Pt et e f
Vizualizare arbore in care elementele de contur sunt afisate intr-un SNl o [—
format structurat e - E
Fereastra de formular cu numerosii parametri de intrare. in e — | -
-programarea FK pot exista pana la patru formulare. DISt of bergiicio by fop v %
W ]
:Formularul Prezentare generala = pgn
Contine posibilitatile de intrare utilizate cel mai des E
: Formular detaliat 1 . oragosts
Contine posibilitatile de intrare pentru punctele auxiliare (FL/FLT) o L r 5 ‘ B
si pentru datele cerc (FC/FCT) — Into 173
: Formular detaliat 2 ‘ _E
Cpntjne posibilitatile d.e. intrare pentru referintele relative (FL/FLT) " T o = m‘nj} o | o [ weer
si pentru punctele auxiliare (FC/FCT) - | A 4 srerT

: Formular detaliat 3
Disponibil numai pentru FC/FCT, contine posibilitatile de intrare
pentru referintele relative
Fereastra grafica de suport in care este afisat parametrul de intrare
activ in momentul respectiv

Fereastra grafica in care contururile programate sunt afisate imediat
dupa ce au fost salvate in formular



Afigarea figierelor DXF

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare
Mod de operare fundal activ
Straturi, elemente de contur deja selectate sau pozitii din fisierul DXF

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

and editing

smarT.NC: Select DXF elements [i“’“""‘"“

TNC:N. ..

Tn

E [= |

Ll

Tel -

CANCEL.
SELECTED

SAVE
SELECTED

SELECT SELECT

o= SPECIFY
REFERENCE
LAVER @ CONTOUR POSITION | g pvenTS

ELEMENTS

)

Info 13

: g
S

DIAGNOSIS

3]
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Operarea cu mouse-ul

Utilizarea mouse-ului este de asemenea foarte simpla. Va rugam sa
retineti urméatoarele specificatii:

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

Daca exista randuri de taste soft multiple (reprezentate de linii
deasupra tastelor soft), puteti activa un rénd prin apasarea liniei
corespunzatoare.

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

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

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

Daca mutati mouse-ul peste orice element de fereastra, smarT.NC
afiseaza o sugestie. Sugestia contine informatii scurte despre functia
respectiva a elementului

smarT.NC:
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Copierea unitatilor

Puteti copia foarte usor unitati de prelucrare individuale, cu
binecunoscutele taste de scurtatura din Windows:

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

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

Mergeti la nivelul zero al rAndului de taste soft
Utilizati tastele cursor sau mouse-ul pentru a selecta prima
unitate ce trebuie copiata

P Activati functia de marcare
Utilizati tastele cursor sau tasta soft MARCARE BLOC
URMATOR pentru a selecta toate unitatile ce trebuie copiate
— Copiati blocul marcat in clipboard (functioneaza si cu Ctrl+C)
Utilizati tastele cursor sau tasta soft pentru a selecta unitatea
dinainte de punctul de inserare dorit
Introduceti blocul din clipboard (functioneaza si cu Ctrl+V)

BLOCK

smarT.NC:
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Editare tabel de scule

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

Datele de scule sunt structurate in urmatoarele grupuri:

Grupul Prezentare generala:

Fila Prezentare generala: Rezumatul celor mai des utilizate date de
scule, cu ar fi numele, lungimea si raza sculei

Grupul Adaugare date:

Date de scule suplimentare necesare pentru aplicatii speciale
Grupul Adaugare date:

Gestionarea sculelor de inlocuire si alte date despre scule
Grupul Palpator:

Date pentru palpatori 3-D si palpatori de masa

Grupul PLC:

Date necesare pentru interfata maginii cu TNC, specificate de
producatorul masinii

Tool table editing

and
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Grupul CDT:
Date pentru calcularea automata a datelor de taiere

&

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

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

in filele corespunzatoare, smarT.NC nu afiseazé date de
scula care au fost dezactivate prin parametri. Acest lucru

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

Principii
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Definire operatie de prelucrare

Principii

Operatiunile de prelucrare sunt definite in smarT.NC ca pasi de lucru
(unitati), care de regula sunt alcatuite din cateva blocuri de programare
cu limbaj conversational. smarT.NC creaza blocurile conversationale intr-

un figsier .HU (HU: HEIDENHAINN Unit program), care arata ca un
program normal cu limbaj conversational.

Operatiunea de prelucrare este executata de un ciclu disponibil in TNC.
Specificati parametrii prin cdmpurile de intrare din formulare.

Puteti defini un pas de prelucrare prin doar cateva inregistrari in
formularul de prezentare generala 1, (vezi figura dreapta sus). smarT.NC
efectueaza operatia cu functii simple. Sunt disponibile formulare de
detaliu (2) pentru a introduce date de prelucrare. Valorile introduse in
formularele de detaliu sunt sincornizate in mod automat cu datele
introduse in formularul de prezentare generala. Deci, nu trebuie sa le
introduceti de doua ori. Sunt disponibile urmatoarele formulare de detaliu:

Formular detaliu scula (3)
In formularul de detaliu puteti introduce date aditionale specifice sculei,
precum valori delta pentru lungime si raza, sau functii M.
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Formularul Detalii parametri optionali ()

Tn formularul Detalii parametri optionali puteti defini parametri de
prelucrare suplimentari care nu sunt listati in formularul Prezentare
generala, cum ar fi decremente pentru gaurire sau lungimi de buzunar
pentru frezare.

Formularul Detalii pozitii (5)

In formularul Detalii pozitii puteti defini pozitii de prelucrare
suplimentare daca cele trei locatii de prelucrare din formularul
Prezentare generala nu sunt suficiente. Daca definiti pozitii de
prelucrare in tabele de puncte, atunci atat formularul Prezentare
generala cét si formularul Detalii pozitii afiseaza doar numele figierelor
tabele de puncte (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143)

smarT.NC: Programming

Progranming
and editing

TNC: \SMARTNC\123. HU

.. B © k]

3
3

Depth

Angle of rotation
Pocket position

Machining operation

-

Pocket length

Pocket uidth
3 [[@]]zs1 Rectansular pocket G s

Plunging depth
Allowance for side
Allowance in depth
Infeed for finishing
F rate for finishing

© il

ouervien | Tool [Focket p.]| Position [¢*

0
20

=0

gl

I

enos

Info 1/3

l

DIAGNOSIS

H

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

- B © [y

Machining operation

5

°b

overuieu | Too1 | pocket p. [Fosition]r

Point pattern

:

[OFORM. AP
3 [[@]Jzst Rrectanauiar pocket

Definire operatie de prelucrare

45



Definire operatie de prelucrare

Formulalj.DetaIii date glopa]e (6) SR ES PeeERETIARE
Parametrii de prelucrare eficienti la nivel global definiti in antetul de
program sunt listati in formularul Detalii date globale. Daca este L g T

Programming
and editing

le « M
necesar, puteti schimba acesti parametri local, pentru fiecare unitate. , Pocket p. | Position [EIoEaraatall é
v Setup clearance G =
-3 [[@]z51 Rectansular pocket zna set-up clesrance NG %Ir.
EF positioning A

Climb or upcut (M@3)

Plunging type




Setari program

Dupa ce ati creat un nou program unitate, smarT.NC introduce automat
unitatea 700 Setari de program.

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

Urmatoarele date trebuie definite in setarile de program:

Definirea piesei de prelucrat brute pentru determinarea planului de
prelucrare si pentru simularea grafica

Optiuni pentru selectarea presetarii piesei de prelucrat si a tabelului de
decalari de origine care va fi utilizat.

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

Luati in considerare faptul ca schimbarile la setarile

@ programului pot afecta intreg programul de prelucrare, si in
consecinta, pot schimba porcedeul de prelucrare in mod
seminificativ.

smarT.NC:
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Tool axis
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Contour milling
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and editing

Date globale
Datele globale sunt impartite in sase grupuri:

smarT.NC: Programming

TNC: \SMARTNC\123 . HU Tool axis z

“| uorkpiece blank | Options = Global [¢ =
F positioning " =
F retraction —
Positioning ;

Positioning behauior ollg)old

Date globale, valabile oriunde

Date globale valabile numai pentru operatii de alezare si de gaurire
Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cucicluri de
buzunar

Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cucicluri de
contur

Date globale valabile numai pentru functii de palpare

EEEEE]

Drilling
Retract chip breakng
Duell time at top
Duell time at depth

Pocket milling
Overlap factor

1.3.3|@ ¢ |prilling

1.3.4[@fi]Pocket milling

Climb or upcut (M@3)
L=l

Plunging type
Contour milling
Setup clearance
Clearance height
Overlap factor
Climb or upcut (M@3)

Dupa cum a fost mentionat, datele globale sunt valabile pentru intregul e
program de prelucrare. Desigur ca puteti schimba datele globale pentru Simcierey

K]
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Comutati la formularul Detalii date globale pentru pasul de
prelucrare: In formular, smarT.NC afiseazé parametrii valabili pentru
acest pas de prelucrare, impreuna cu valoarea activa momentan In
partea dreapta a campului de intrare verde apare litera G, indicand ca
aceasta valoare este valabila global.

) L o : [Zsetw crearance  prmmm——s| @ 6
Selectati parametrul global pe care doriti sa-1 modificati. : [ — e
Introduceti noua valoare si confirmati cu tasta ENTER. smarT.NC L i E
schimba culoarea campului de intrare n rosu. = |
-~ o ~ . . . . « A " e ':.-.:
In partea dreapta a campului de intrare rosu apare litera L, indicand ca + [@lerever cer R e FY

valoarea este valabila local.

orice pas de prelucrare daca este necesar: ———— ——
> [l
e — —=

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

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

Definire operatie de prelucrare
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Date globale, valabile oriunde smarT.NC: Programming
Prescirere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de

Programming
and editing

. - e . . . TNC: \SMARTNC\123.HU Tool axis z
prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de start a ciclului la axa s Nl I
SCU|e| F positioning e = & =
. F retraction [essss

a 2-a prescriere degajare: Pozitia la care TNC pozitioneaza scula la
sfarsitul pasului de prelucrare. La urmatoarea pozitie de prelucrare se
ajunge la aceasta inaltime in planul de prelucrare.

Retract chip breakng
Duell time at top
Duell time at depth
Pocket milling

Positioning

Sk
Positioning behavior ollg)old
Drilling £

il
>

i

il

="

HH . H 2 H - 1.3.3|@ ¥ prilling Overlap factor

Pozitionare F: Viteza de avans la care TNC deplaseaza scula intr-un e Sl e B

ciclu. B itncin 1o

Retractare F: Viteza de avans la care TNC retrage scula. setin atorance bracoszs
Date globale pentru comportamentul de pozitionare EnRei el A o0 13

Comportamentul de pozitionare: Retragerea pe axa sculei la sfarsitul e ==

pasului de prAeIucrare: Rey§qiti la a 2-a prescriere de degajare sau la ekt | e exegre oo

pozitia de la Tnceputul unitatii de lucru. = < == 7w




Date globale pentru operatiuni de gaurire smarT.NC: Programming
Viteza de retragere pentru faramitare aschii: Valoarea cu care TNC

Programming
and editing

N . N s TNC: \SMARTNC\123. HU Tool axis z
retrage scula in timpul faramitarii aschiilor. ce  [Efrosten: 123 mn | Uorkptece blank | Options | siova1 [
. ~ . ’. ~ ~ . A A -1 700 Program settings 7 EEdiiemi) 250 E
Temporizare la adancime: Timpul in secunde céat scula ramane in R Feretsaciion
partea inferioara a gaurii. el | :M
Drilling
Retract chip breakng oz

Temporizare la varf: Timpul in secunde cat scula ramane in prescirere
degajare.

Duell time at top
Duell time at depth
Pocket milling
Overlap factor

1.3.4[@li|Pocket milling Climb or upcut (M@3> ©

Plunging type

Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de buzunar.

Factor de suprapunere: Raza sculei inmultita cu factorul de e B
suprapunere, este egal cu avansul transversal lateral.
- - .o Climb or upcut (M@3)
Urcare sau taiere ascendenta: Selectati tipul de frezare. pronins
Tipul de patrundere: Patrundere elicoida in material, cu miscare FESEEEEE
reciproca sau verticala. pm || T
- ==
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Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de contur.

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

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

Factor de suprapunere: Raza sculei inmuliita cu factorul de
suprapunere, este egal cu avansul transversal lateral.

Urcare sau taiere ascendenta: Selectati tipul de frezare.

Date globale pentru functiile de palpare

Prescirere degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropierea automata a pozitiei de palpare.

inélgime de degajare: Coordonatele pe axa palpatorului la care
palpatorul parcurge distanta dintre punctele de masura, daca este
activata optiunea Deplasare la inéltimea de degajare.

Deplasare la iniltimea de degajare: Alegeti daca TNC va deplasa
palpatorul la prescrierea de degajare sau inaltimea de degajare, intre
punctele de masura.
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Selectare scula

Imediat ce un camp de intrare din selectia sculei este activ, puteti alege
prin tasta soft NUME SCULA daca doriti s introduceti numarul sau
numele sculei.

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

Puteti edita si datele de scula afigate:

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

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

Daca este necesar, selectati coloane suplimentare si repetati
procedeul descris.
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RPM/Comutare viteza de taiere

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

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

Apasati tasta NO ENT: TNC sterge intrarea vitezei de taiere

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

Comutator F/FZ/IFU/FMAX

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

Pentru a introduce un tip de viteza de avans
Apasati tasta soft F, FZ, FU sau FMAX
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Selectare date din unitati precedente de acelasi tip

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

Aceasta metoda permite definirea simpla a operatiilor de degrosare/
finisare in special cu unitati de frezare prin simpla ajustare a valorilor de
toleranta sau a sculei din unitatea urmatoare, dupa selectarea datelor.
@ smarT.NC cauta prima data programele smarT pentru o
unitate de acelasi tip:

Daca smarT.NC nu poate gasi o0 asemenea unitate la
inceputul programului, atunci cautarea continua de la
sfarsitul programului pana la blocul curent.

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

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

urmatoarele grupuri principale:

Grupul principal

Tasta soft Pagina

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

PRELUCRARE Pagina 57
Perforare, gaurire, frezare filet, frezare

PALPARE: Pagina 120
Functii de palpare pentru palpatoare 3-D

CONVERSIE: Pagina 129
Functii pentru transformari de coordonate

FUNCTI DIVERSE: Pagina 137

Apelare program, unitate de pozitionare,
unitate functie-M,unitate conversationala,

unitate sfarsit program
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-1 [ERl7ee Progran settings

Tool axis

ouervieu | Workpiece blank | Options [¢»

Dimensions of blank

MIN point
i +0
v +0

z ~ae

Preset

z

WA point
leice |
o0 |
o

[ Define the preset number

@

Global data

Setup clearance

2nd set-up clearance
F positioning

F retraction

H%CHENINE PROBING TRANSFORM
i)

DIVERSE
FUNCTION

taste soft pornesc programarea conturului si generatorul de

@5 Tastele soft CONTR. PGM si POZITII de pe al treilea rand de

modele.



Grupul principal de prelucrare

in grupul principal de prelucrare, selectati urméatoarele grupuri de

prelucrare:

Grupul de prelucrare

Tasta soft Pagina

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progran settings

Tool axis

z

ouervieu | Workpiece blank | options [> M =]

Dimensions of blank £
MIN point MAX point —

x o +T00

z EQ o ¥

Preset

I Define the preset number =

e =v

Y

Global data

Setup clearance z

2nd set-up clearance EQ)

F positioning
F retraction

DRILLING POCKETS/
STUDS

[ ]

THREAD

CONTR. PGM

SURFACES

ot

GAURIRE Pagina 58
Centrare, gaurire, alezare orificii, perforare, | féz4a

lamare

FILET: Pagina 69
Filetare cu tarod flotant, filetare rigida,

frezare filet

BUZUNARE/STIFTURI PooKETS Pagina 83
Frezare orificii, buzunare dreptunghiulare,

buzunare circulare, canale, canale

circulare

CONTR. PGM Pagina 99
Rulati programe contur: urma contur, @

degrosare buzunar de contur, degrosare

fina si finisare

SUPRAFEE SURFACES Paglné 116

Frezare frontala

K

Definire operatie de prelucrare
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Definire operatie de prelucrare

Programming
and editing

Grupul de prelucrare cu gaurire smarT.NC: Programming

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de gaurire in z

o . ve overvieu | Workpiece blank | Options [¢»
Grupul de prelucrare cu gaurire : e e AER
|
W

M

7 o T X [0 {100 | s
v [ +ie0 |
Unitate Tasta soft Pagina ¢ B
Unitate 240 Centrare w20 Pagina 59 Foetine the oresst nuaver ST
: - I
% Global data g
Setup clearance TR
- . . o Pﬂn
Unitate 205 Gaurire T z0s Pagina 61 Tt |

g
:

Unitate 201 Alezare Pagina 63

S
g
E
N
]
2

%
m.

@l

. . o UNIT 240 UNIT 205 UNIT 201 UNIT 202 UNIT 204
Unitate 202 Perforare i Pagina 65 ; Az %%)

&

Unitate 204 Lamare capat superior Pagina 67

S
g
&
N
]
2

=




Programming

Definire operatie de prelucrare

Unitate 240 Centrare smarT.NC: Programming
Parametri din formularul Prezentare generala: S —
B N123. - Ouverview ‘ Too1 | brii1 . | Position [
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) P T e
. - - . - o . . < ‘entering O
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] [Z2]zee cont 3] e —
F: Viteza de avans de centrare [mm/min] sau FU [mm/rev] QeI
. N . Diameter BT
Selectasi Adancimea/Diametrul Selectati daca centrarea se bazeaza o)
~ . . Ref. axis Minor axis Tool axis
pe adancime sau diametru. ; ; ‘
. . - . . [ [ I
Diametru: Diametru de centrare. Este necesara o intrare T-ANGLE din
TOOLT.
Adancime: Adancime centrare.
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143)
‘ 1 LOAD ‘ ‘ SECECH TooL
Parametri suplimentari din formularul detalii scula: ot il hobi
DL: Lungime delta pentru scula T.

. . . o - = 4 i Programming
Functie M: Orice functie auxiliard M. s
Brosa: Directie rotatie brogd Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. overview Tooi | prina p. | position [

« “ = ¢ 1[0
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul ’ 5
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent -— 3]
de masina). o [@
$
. . . . . . - . M Function: T i |
Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire: ? el 3
spinate o [ nea o [ nea >
Fara I Tool preselect Pgn
T Demos
Nemper, DIAGNOSIS
é Name g
Iu 1/3
=B
‘ ‘ l LOAD ‘ ‘ EECECH TooL
UNIT DATA NAME




Definire operatie de prelucrare

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

L

=
%{Ei

p

Prescriere degajare
2. Prescriere degajare
Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Programming

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tool | brill p. [Position Glopal dsta ¢
(B Jsetur crcarance |pE———
2nu set-up clearance [S@NIING
Due)l time at depth [ENIIIIING
[r]F positioning FhRx

Programming
and editing




Unitate 205 Gaurire
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programming
and editing

smarT.NC: Programming

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oueruiew | Tool | Drill . | Position |

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) > uid S,
. - ~ 3 ~ o . H v * 205 Drilling 5

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 3] E——

F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev] St ot =

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

Adéancime faramitare agchii: Adancime la care smarT.NC efectueaza
faramitarea aschiilor.

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.
Functie M: Orice functie auxiliard M.
Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul : ————

urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent _— 3] e

de masina). o —
M Function: =
M Function: T
Spindle @ Me3 O l104

Chip breaking
Ref. axis

depth

Minor axis _ Tool axis

(]

LoAD
UNIT DATA

z o
59
=
m P

‘ ‘ SELECT.

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

[ Tool preselect

overvienw Tool | briil p. | Position [¢>

Number

Name

LoAD
UNIT DATA

‘ ‘ SELECT.

Definire operatie de prelucrare




Definire operatie de prelucrare

62

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:
Adéncime faramitare agchii: Adancime la care smarT.NC efectueaza
farédmitarea aschiilor.

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

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

Distanta de oprire avansata superioara: Salt de degajare superior
pentru repozitionare dupa faramitarea de aschii.

Distanta de oprire avansata inferioara: Salt de degajare inferior
pentru repozitonare dupa faramitarea agchiilor.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

E%_[ Prescriere degajare

E—r[ 2. Prescriere degajare

%i Valoare de retragere pentru faramitare aschii

%T Temporiz. adancime

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programmin

g

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M

Depth

Plunging depth

Chip breaking depth
Decrement

Min. infeed

Upper adu.stop dist.
Lower adu.stop dist.

Infeed start point

il

smarT.NC: Programmin

g

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElcbel data

Tool | bri1l p. |Position Glopal dsts ¢

Iz
Se(up clearance
2nd set-up clearance

tract chip breakng

ell time at depth

positioning

Er positioning

| AR
[
0.2 G S
[
750 G

1§
FMAX ? ?




Unitate 201 Alezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Adancime: Adancime de alezare

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
43

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.
Functie M: Orice functie auxiliard M.
Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oueruien | Teol | Driil . | Position |
[ | A
>
*[@
- x 1 Reaning 9
(] 56

Ref. axis _Minor axis

Depth -20

Tool axis

=B
=
LoAD SEEECT) TooL
UNIT DATA -E !li NAME
smarT.NC: Programming s
and editing
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overvienw Tool | briil p. | Position [¢>
i | ol e i
| e
. s[Q)
F E 150 Sl
* Tool data |
DbL ¥
M Function: il § I
M Function: = ?
i

Spindle @ Moz O Meq

[ Tool preselect

0 nNumber

M Name

LoAD
UNIT DATA

SELECT.

(]

Definire operatie de prelucrare
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Definire operatie de prelucrare

64

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:
Fara.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

;{ Prescriere degajare

i{ 2. Prescriere degajare

ﬂ o Viteza de avans de retragere

E%L Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i11ing parameters

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M

Depth -zo |

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]sropa1 asta

Tool | brill p. |Position Giopal dsta ¢
[LJsetwe creerance  pEES— Bl

d set-up clearance [§@ 0

retraction EEEEE] G| S Q-
11 tine at depth [B 3 v

Er Positioning FMAX




Unitate 202 Perforare

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143)
Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.
Functie M: Orice functie auxiliard M.
Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oueruiew | Tool | Driil . | Position |

T
v
=[@)
T
"B
Depth
Disengaging directn
B
Ref. axis Minor axis Tool axis
i i ‘
[ | I
DIAGNOSTS
Info 1/3
=B
B
LoRD SEEECT; TooL
smarT.NC: Programming rogromasng
and editing
U= ERRREN L T 2 overvienw Tool | briil p. | Position [>
= | [
v ey
. s[@| s
FE 150 S
*  [[]roo1 aata
o -
M Function: i | I
M Function: ?‘ '?

!

Spindle @ Me3 O Moa

[ Tool preselect

Number

Name

LoAD
UNIT DATA

‘ SELECT.

el

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

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

o retrage.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

IFfi=

=
mup

=

p

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare
Viteza de avans de retragere
Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

overvieu | Tool Driii p. | Position [
M

Depth [Ezozm]

o
Disengaging directn o r
:

I

Angle of spindle

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElabsl data

Tool | brill p. |Position Glopal dsta ¢

[EJsetur cicarance P
d set-up clearance [S@NIIIIING
retraction EEEEE] 3

e11 time at depth |GG

Er positioning IEMAX -




Programming
and editing

Unitate 204 Lamare smarT.NC: Programming
Parametri din formularul Prezentare generala:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overuiew | Teol | Driil . | Position |

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) . [d] A i
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] = B : o s

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

Adancime zencuire: Adancime cavitate. S rio L —

Grosime material: Grosime piesa de prelucrat. L (")

Cotéa excentrica: Distanta de decalare fatd de centru pentru bara de o [
éurlre Ref. axis Minor axis Tool axis DIAGNOSIS

g ) 1 ! j =

Indltime muchie scula: Distanta dintre partea de jos a barei de gaurire ! ! ]

si dintele principal de taiere , B -

Definire operatie de prelucrare

Directie decuplare: Directie Tn care smarT.NC muta scula pe distanta =
’ o ’ ’ LOAD ToOL
de decalare fata de centru. ‘ ‘ ‘ T oATA ‘ ‘ Nare
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143) ;
smarT.NC: Programming :ﬁ:’::’::‘:::
Parametri suplimentari in formularul detalii scula:
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overvienw Tool | briil p. | Position [¢>
DL: Lungime delta pentru scula T. . T e é
. . . R . s|@) ——
Functie M: Orice functie auxiliard M. . e[¢] 70 5 H
Brosa: Directie rotatie brogd Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. B e .
N 3 . M Function: | o |
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul M Function: - -
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent spindte © [ nes o []nea
de ma§|né) Irroo: preselect
| Number
|l Name
SELECT.
| e ] o

67



Definire operatie de prelucrare

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire: SR L NEE Preorenni e proszasnine
Unghi brosa: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula Tnainte ca e D
aceasta sa fie introdusa in sau retrasa din gaura. - countessineins sonn ;
Temporizare: Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior - giiicmmian atance

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale: o e

Disengaging directn

Prescriere degajare

Angle of spindle
Duell time

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru prepozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

! l=llFlE

Programming
and editing

smarT.NC: Programming

THC : \SHARTNG123_DRTLL.HU Tool [bri1 p. |Position Globsl dats ‘4
Y 2 [
samp clearance 3 5
> =
d set-up clearance [58 3
= 7 2] 1
r positioning 750 s s |
i | A
e
* llElabal data % !
g

[l




Programming
and editing

Grupul de prelucrare a filetelor smarT.NC: Programming

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de filetare in z
. -0 [E—|program: 123_DRILL am vervieu | Workpiece blanl ptions [ M
grupul de prelucrare a filetelor: T E———
- ) . B X T ot e s
Unitate Tasta soft Pagina Y GRS |
- s
Unitate 206 Filetare cu tarod flotant Pagin& 70 oetine the resst nuser
£ e
m Global data
Setup clearance (2
2nd set-up clearance ISo: - |
Unitate 209 Filetare rigida (si cu faramitare i 28 Pagina 71 £ rstiionine L —
aschii) ao
Unitate 262 Frezare filet u%gz Pagina 73
. . . . - UNIT 4205 LINIT'_’ZGAE UNIT 262 UNIT ?ES LNITV)ZE‘U UNIT 285 UNIT 287
Unitate 263 Frezare filet / Zencuire m%éa Pagina 75 gt | g2 %%
Unitate 264 Frezare filet / Frezare WNIT 284 Pagina 77
%%
Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare u%gs Pagina 79
Unitate 267 Frezare exterioara filet Nzt 267 Pagina 81

F
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Unitate 206 Filetare cu tarod flotant
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans gaurire: Calculati din S inmultit cu pasul filetului p

Adancime filet: Adancime file

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
43)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

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

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:
Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Temporiz. adancime

=il

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Ep

smarT.NC: Programming Frosmapaing
and editing
TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU overuieu | Tool | Drill p. | Position [
@] co— " 5
3
=[]
- 08 Tapping 0
F E 150 S |
Depth of thread F15 W
Ref. axis _Minor axis _ Tool axis
[ [
[ [ [
I I I
|| numper ...
£ Name
&
LoD BELECT; TooL
smarT.NC: Programming Frogromning
and editing
L - ST S Tool | bri11 p. |Position Globsl dats ‘4
= etup clearance s
3
nd set-up clearance |58 5
;Y —
* IIElcbal data
R




Programming
and editing

Unitatea 209 Filetare rigida smarT.NC: Programming

Parametri din formularul Prezentare generala: e Aty
B N123. - Overview ‘ Too1 | brii1 . | Position [
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) , ul ] —
s < o - . . - s e
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] S o G =

Ref. axis _Minor axis _ Tool axis

Adancime filet: Adancime file
Pasul filetului. Pas filet
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.
Functie M: Orice functie auxiliard M.
Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. ‘

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent

(]

z o
59
=8|
m P

LoAD SELECT

Definire operatie de prelucrare

de masina). ,
smarT.NC: Programming :::g::.::.:::

TNC :\SHARTNG123DRILL . H overvienw Tool | briil p. | Position [¢>

: T ot s |

y

. s[0) E——

" —

M Function: o

M Function: =

Spindle @ Moz O Moa

[ Tool preselect

@ Nunber
©  Nanme
]

SELECT.

LOAD
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:

Adéncime faramitare agchii: Adancime la care are loc faramitarea

aschiilor.

Unghi broga: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula Tnainte de
taierea filetului: Acest lucru permite adancirea filetului, daca este

nevoie.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

&

1Pl

==

i

p

Prescriere degajare
2. Prescriere degajare
Valoare de retragere pentru faramitare agchii

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Ehritiing peransters
[@]

overvieu | Tool Driii p. | Position [

+1.5
Chip breaking depth @
Angle of spindle +0
S factor for retraction [T

Depth of thread
Thread pitch

%7
smarT.NC: Programming Froqromaing
and editing
LS - SERRLT N el L Tool | bri1 p. |Position Globsl dats ‘4
5 [M]setwr creerance  pEE— 5
¢ ::[ nd set-up clearance |S@ G
& [Biretract chip breskns EEmEE | s |
(] [+]F positioning [Fiex ¥
T _
Sl
+  [@ ]e10ba1 data 5]
Y




Unitate 262 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans pentru frezare

Diametru: Diametrul nominal al filetului.

Pasul filetului. Pas filet

Adancime: Adancime filet.

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Thread milling

oueruien | Tool | Driil . | Position [
i o]
=k

FIE‘ 500

10

+1.5

Eis |

Tool axis

Diameter
Thread pitch
Depth

Ref. axis _Minor axis
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UNIT DATA -Etli NAME
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and editing
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

Fileturi pe pas: Numarul de rotatii de filet in functie de care se
decaleaza scula.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

il

Viteza de avans pentru pozitionare

i i

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

-..1-$
: ?_‘_," A

Frezare descendenta:?

fi2)

2P

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M

Dianeter =]
Thread pitch +1.5 —
Depth =
Threads per step o s u
W
! | 1
[
=
WY
Pﬂn
Demos
DIRGNOSTS
Info 1/3
=B

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]sro0a1 aata

Tool | brill p. |Position Giopal dsta ¢
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d set-up clearance [S@NIIIIIING
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Climb or upcut (M@3)




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

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

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

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

Pasul filetului. Pas filet

Adancime: Adancime filet.

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

Degajare in lateral: Distanta dintre dintele sculei si perete.
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

and

Programming

editing

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [i]?e3 Thread miinasentsnks 5

[
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E—
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F: E 200
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Depth -18
Countersinking depth [-ze
Clearance to side 0.2
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I i
I i I
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o

el
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smarT.NC:

Programming
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Programming

editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

&2
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]
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M Function:
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[ Tool preselect
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

o

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

p

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta:?

fi2

2

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M

Diameter
Thread pitch +1.5

Depth -18
Countersinking depth -z
Clearance to side 0.2

Depth at front 0

Offset at front o

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]sr00a1 aata

Tool | brill p. |Position Giopal dsta ¢
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Unitate 264 Frezare filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans pentru frezare

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

Diametru: Diametrul nominal al filetului.

Pasul filetului. Pas filet

Adancime: Adancime filet.

Adancime totala gaura Adancime totala gaura.

Adancime de patrundere pentru gaurire

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [gi]zea Thread arilinasmiing

2]

teu | Too1 | Dri11 . | Position |*

s
B
(3]
Diameter
Thread pitch
Depth

Total hole depth
Plng. dpth. drilling

Ref. axis _ Minor axis

Tool axis

{ Number
Name

|

UNIT DATA

LoAD ‘

‘ SELECT

z o
59
=
m P

(]

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

@

LW\

overvienw Tool | briil p. | Position [¢>

M Function:
M Function:

Spindle @ Moz O Moa

[ Tool preselect

SELECT.

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

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

E Prescriere degajare

g 2. Prescriere degajare

E = Viteza de avans pentru pozitionare
hd

@ 4 Valoare de retragere pentru faramitare agchii
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

nm

Iz Frezare ascendenta sau

).—ﬁ

=, Frezare descendenta:?

smarT.NC: Programmin

g

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M

Diameter
Thread pitch
Depth

1.5

-1

Total hole depth 20

Plng. dpth. drilling
Chip breaking depth
Upper adu.stop dist.
Depth at front
offset at front

smarT.NC: Programmin

g

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]sr0001 aata

Tool | brill p. |Position Glopal dsts ¢
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d set-up clearance [S@NIIIIIING
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Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Pasul filetului. Pas filet

Adancime: Adancime filet.

Zencuire: Selectati daca zencuirea are loc Tnainte sau dupa frezarea
filetului.

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.

Decalaj frontal: Distanta in functie de care TNC muta centrul sculei din
centrul gaurii

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)
Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [gy]ees He1. thread oriasmig

overuien | Teol | Dril »
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i
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r[-]
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Diameter
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Depth
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. | Position [
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and editing
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e
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=Y
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:

Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Tl

=
Hum

Ep

Prescriere degajare
2. Prescriere degajare
Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Eloritting paransters

overvieu | Tool Driii p. | Position [

Diameter
Thread pitch +1.5

Depth -18

Depth at front £

offset at front 0

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@]Js10021 aata

Tool | brill p. [Position Giopal dsta ¢

saeup clearance 2 [

d set-up clearance |S@ G




Unitate 267 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans pentru frezare

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

Diametru: Diametrul nominal al filetului.

Pasul filetului. Pas filet

Adancime: Adancime filet.

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Programming
and editing
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:
Fileturi pe pas: Numarul de rotatii de filet in functie de care se
decaleaza scula.

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.
Decalaj frontal: Distanta in functie de care TNC deplaseaza centrul
sculei din centrul stiftului

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta:

fi2)

2P

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuieu | Tool Drili p. | Position [
M
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Thread pitch +1.5

Depth -18
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Depth at front +0
offset at front o
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and editing
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Grupul de prelucrare a buzunarelor/stifturilor smarT.NC: Programming T
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Unitate 251 Buzunar dreptunghiular
Parametri din formularul Prezentare generala:
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

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

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

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

Adancime: Adancime finala a buzunarului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina

143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliarad M.

Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul urméatoarei
scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent de masina).

smarT.NC:
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Programming
and editing
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri buzunar:
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu sa
introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas.

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

Unghi de rotire Unghiul dupa care este rotit intregul buzunar:
Pozitie buzunar: Pozitie a buzunarului cu referinta la pozitia
programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

E Prescriere degajare

E 2. Prescriere degajare

B Factor de suprapunere

=l

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

11
¥y Frezare ascendenta sau
Y Frezare descendenta:

Sz
% Patrundeti cu o migcare elicoidala sau
- Pé&trundeti cu o migcare reciproca sau
-—

‘ Patrundeti vertical

smarT.NC: Programming

and

Programming

editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pocket parameters

Machining operation
0 O]
overuieu | Too1 Pocket p. | Position [¢*

Pocket length (s
Pocket width 2o
Corner radius
Depth

Plunging depth
Allouance for side
Allowance in depth

Infeed for finishing

F rate for finishing See

Angle of rotation +0
Pocket position o

smarT.NC: Programming

and

Programming
editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Global data

Machining operation
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Unitate 252 Buzunar circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Diametru: Diametrul nominal al filetului.

Adancime: Adancime finala a buzunarului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
1

43)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri buzunar:

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu sa
introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

& 2. Prescriere degajare

"'ﬁ] Factor de suprapunere
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

: 1,
“_,)

Frezare descendenta:

b2

T

Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

Pé&trundeti vertical

a4

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pocket parameters

Machining operation
g O]
overvieu | Tool Pocket p. | Position [¢»

Diameter
Depth

Plunging depth
Allouance for side
Allouance in depth
Infeed for finishing
F rate for finishing

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’? Global data

|
T

D,,
U

\

Machining operation

oblal ol ol

Pocket p. | Position Global data ¢
[iJsetw ciearance P
[EJzna set-up c1earance FEmmS,
[loveraap sactor [ S
Er positioning [Emax: o
Clinb or upcut (Me3>

Plunging type e
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Unitate 253 Canal
Parametri din formularul Prezentare generala:
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]

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

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

Lungime canal: Lungime canal in axa de referinta.

Latime canal: Latime canal Tn axa de auxiliara.

Adancime: Adancime finala a canalului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura.

Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura.

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
43)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming
and editing

Programming

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Machining operation

: . 5 ‘ " g
faal
v overview | Tool | Pocket p. | Position | S
<% 253 s10t milling rm
—
@ v
f[1] =
[oo] e o
5
G Slot length 5o 0
Slot width [10
Depth -20 P n
Plunging depth 5
Ref. axis  Minor axis _ Tool axis Denos
[ [ [
l Number ... I T T
TS I I I g
Into 1/3
=E
LoD EELECY, TooL
smarT.NC: Programming Fromonatng
and editing
TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Machining operation
- . 5 ‘ " g
ool
y Overvien Tool | Pocket p. | Position [V &
- (] o—
* i [Tool data
fli] 156
TR [
Flo] 500 =~
(=i
—— [
ol
: EEEEE P@"
= Denos
M Function:
[ wwer oo : —
M Function:
TS g
Spindle @ Moz o moa
I” Tool preselect i A
=B
[
LoD BELECY, TooL




Parametri suplimentari din formularul detalii parametri buzunar:
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu sa
introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas.

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

Unghi de rotire Unghiul dupa care este rotit intregul buzunar:
Pozitie buzunar: Pozitie a canalului cu referinté la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

o

Frezare ascendenta sau

ptz,
[ /

Frezare descendenta:

Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

Patrundeti cu o migcare reciproca sau

Patrundeti vertical

e VAL RS

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pocket parameters

Machining operation
e i

overvieu | Tool Pocket p. | Position [¢*

Slot lenath |SozeRiH]
Slot width 10
Depth 28

Plunging depth
Allouance for side
Allowance in depth
Infeed for finishing

F rate for finishing

Angle of rotation
Slot position

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

=
[@ Js10021 aata

Machining operation
e Ol  ©
Pocket p. | Position Global data ¢

[BJsetww ciearance |[2Eses——r

Climb or upcut (M@3) ®

B

Plunging type

e[i]
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Unitate 254 Canal circular
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Unghi pornire: Unghi polar al punctului de pornire.

Unghi de deschidere

Latime canal

Adancime: Adancime finala a canalului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura.
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [AJzsa circuiar siot

g | ||

Macl

© )

hining operation

overview | Tool | Pocket p. | Position [ —

o[i]
o)
;

H
=

Center in 2nd axis [+Se

Pitch circle

Starting angle +0

Angular lengt:
Slot width
Depth
Plunging dept:
Ref. axis

Center in 1st axis +50 s W g

diametr 60 P@n
h o oo Denos

h 5 g
Minor axis _ Tool axis

LoAD
UNIT DATA

‘ ‘ SELECT

[l




Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosga: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ ]roo aata

hf | ||

Machining operation

g Ol
Overuiew Tool ‘ Pocket p. | Position [¢»
@] rEE=Ed
=)

FE 150

FE 560

DL T
UR

DRZ s
M Function: o
M Function: T

Spindle & Me3 C Meq

I Tool preselect

SELECT.

LOAD
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Definire operatie de prelucrare

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri buzunar: smarT.NC: Programming

Programming
and editing

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Dacanusa  |mesmemovzssrn Mechining omeration
introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas. . > | rk ¢ | I ;
3 Ouverview | Tool ocket p. | Position |¢» "
Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU - cenicEsnis AN :
i Pitch circle diametr Gee = =
[mm/rOt] sau FZ [mm/dlnte] * cket parameters Starting angle e —“‘
Unghi incrementare: Unghiul dupa care este rotit intregul canal: it — 1 1
o o . . . Depth [Fze g !
Numar de repetari: Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de plneingl ety [ S
pas' Allouance in depth fora P@"
Infeed for finishing (]
g . . - e - F rate for finishing 500 DENOS
Pozitie buzunar: Pozitie a canalului cu referinté la pozitia programata. e
. o . . " ¢ Ert s —
Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:
o Info 1/3
. . j g
E Prescriere degajare L 1
E 2. Prescriere degajare ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare .
(1113 smarT.NC: Programming el
) Frezare ascendenta sau TNG: NSMARTNGN123_DRILL . HU Wachining operation
iy = e ° 2 o
Iﬁl . v Pocket p. | Position Global data [¢ —
e Frezare descendenta: . [B]sotww crcoronce  pommm— | _
<l zna set-up clearance [EENNNC ‘“
Patrundeti cu o miscare elicoidala sau 2
- Patrundeti cu o migcare reciproca sau
..-"
* Pétrundeti vertical %
Gl




Unitate 256 Stift dreptunghiular smarT.NC: Programming
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programming
and editing

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

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

ouervieu | Tool | Stud paran | Position |»

(1)

o=}
(@l
T —

iR
= -~ I

Stud length 60 =
Workpc. blank length 75 A
Stud width 20 =]
Workpc. blank Width &

'l
[mm/dinte] z
Lungime stift: Lungime stift in axa de referinta. D@

Ref. axis Minor axis Tool axis
Lungime piesa bruta de prelucrat: Lungime piesa bruta de prelucra
pe axa de referinta.

Latime canal: Latime canal pe axa secundara. =]

Latime piesa bruta de prelucrat: Latime piesa bruta de prelucra pe T
’ . - ’ LOAD
axa de referinta. ‘ ‘ l wart pare ‘ ‘

el

Raza colt Raza colt stift.

Definire operatie de prelucrare

Programming
and editing

Adancime: Adancime finala a stiftului smarT.NC: Programming

Adéncime patrundere: Trecere per taietura.
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura. -

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143) :
* [ Jroo1 data

overview Tool | Stud param | Position [>

T

[E—

Frax ||l ;
[See W

=

=

52
H

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

e
DL: Lungime delta pentru scula T. or[ ] : i
DR: Raza delta pentru scula T. :Ri. T Bi
DR2: Raz3 delta 2 (raza de colt) pentru scula T. 3 T
Functie M: Orice functie auxiliarg M. i = e
Brosa: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. ‘ e azz
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei =

UNIT DATA

scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent de masina). ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri stift:

Unghi de rotire Unghiul dupa care este rotit intregul stift:
Pozitie stift: Pozitia stiftului cu referinta la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

L Prescriere degajare

&[ 2. Prescriere degajare

‘«'Eﬂ Factor de suprapunere

“:' Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
¥y Frezare ascendenta sau

i Frezare descendenta:

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ud parameters

Oueruteu | Tool stud paran | Position >

Stud length
Workpc. blank length ==
Stud width 3

Workpc. blank width &3

Corner radius Q

Depth l-20 = 7
Plunging depth R
Allowance for side T
Angle of rotation e 1
Stud position T

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

llElobal data

Stud paran | Position Global dsta |¢

samp clearance 2 ____ 3

2nd set-up clearance [S@ ]
Climb or upcut (M@3) ® |5

[l




Unitate 257 $tift circular smarT.NC: Programming
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programming
and editing

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU ouervieu | Tool | Stud paran | Position | >

Definire operatie de prelucrare

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) . (4] e i
H =3 =3 . = x: H H bk 257 Circular stud 5
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] (3] e [
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ = S
i Workpiece blank dia. | Co— | ;‘_"m
[mm/dinte] e —| -
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min] sau FU [mm/rot] sau FZ Rt scin miner s Yoot ais [
[mm/dinte] 1 1 i Dﬂ
Diametru finisat: Diametrul finisat al stiftului circular oragosts
Diametru piesei brute: Diametrul piesei brute al stiftului circular e
Adancime: Adancime finala a stiftului =n
Adancime patrundere: Trecere per taietura. s T
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura. ‘ ‘ 1 il ‘ ‘
Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)
Parametri suplimentari in formularul detalii scula: swanl MC Prodranmong ona ssiring
) . o TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overview Tool | Stud param | Position [>
DL: Lungime delta pentru scula T. z o a
DR: Raza delta pentru scula T. . s[@) T —
S f
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T. : :% e %
Functie M: Orice functie auxiliard M. —
Brosa: Directie rotatie brogd Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. = U
- o - =
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul 1 Function: — @
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent — —
de masind). i nene g
I" Tool preselect
‘ Io 1/3
=B

LoAD
UNIT DATA

‘ SELECT.
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri buzunar: K
Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

L Prescriere degajare

&[ 2. Prescriere degajare

‘«'Eﬂ Factor de suprapunere

“:' Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
£ Frezare ascendenta sau

ey Frezare descendenta:

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ud parameters

Oueruieu | Tool stud paran | Position (>

Finished part dia. | oEam]
workpiece blank dia. o

Depth -26
Plunging depth 5

Allowance for side o

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

llElabal data

Stud paran | Position Global dsta |d

sawp clearance 2 _____ 3

2nd set-up clearance |S@ ]
Climb or upcut (M@3) ® |5




Unitate 208 Frezare orificii
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Diametru: Diametrul nominal al filetului.

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Adancimea la care patrunde scula cu fiecare

suprafata elicoidala (360°).

Pozitii prelucrare (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina 143)

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuiew | Tool | Driil . | Position |

]
@

o]
Diameter

Depth

Ref. axis _Minor axis

f E Iz

l {

DIAGNOSIS

i

Info 1/3

l Nunmber

'“1 Name

(R

M Function:

M Function:

=B
El
LoRD SEEECT) TooL
UNIT DATA -Etlﬁ NAME
smarT.NC: Programming Sl
and editing
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overvienw Tool | briil p. | Position [¢>
T -
>
. =[@)
7 150
* (-]

J—
—
—
—
=

Spindle & Me3 O Mea

I Tool preselect

UNIT DATA

LoAD ‘

‘ SELECT.

(€]
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri gaurire:

Diametru pre-gaurit: Folositi daca gaurile prefacute trebuiesc
prelucrate din nou. Aceasta va permite sa frezati brut gaurile ale caror
diametru este mai mult decat dublu fata de diametrul sculei.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Prescriere degajare

2. Prescriere degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

] & Jm]ie

Frezare descendenta:

fi2

2

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i11ing parameters

overvieu | Tool Driii p. | Position [

Diameter
Depth
Plunging depth

Predrilled diameter

2o o ]
P
e

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@sropa1 aata

Tool | brill p. |Position Glopal dsta ¢

saeup clearance R -
znu set-up clearance [SBIIIIING

Climb or upcut (M@3)

@




Grupul de prelucrare a programelor de contur

Urmatoarele unitati de lucru pentru frezarea buzunarelor si a urmelor de

contur de orice forma, sunt disponibile in grupul de prelucrare a

programelor de contur:

smarT.NC: Programming BEoaToasng
and editing
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Tool axis z
-e  [B]prosran: 123_0RILL mm overview | Workpiece biank | options [ " [
2 o =5 Dimensions of blank B
" (=1 sograeEnettings) MIN point MAX point S
x [fe | [iee
v [fe "  MIvice |
z -40 +0
Preset
I Define the preset number
e
Global data
Setup clearance |2
2nd set-up clearance  [8
F positioning 750
F retraction 98999
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125
o= S ezl

Unitate Tasta soft Pagina

Unitate 122 Taiere buzunar de contur ot 122 Pagina 100
L

Unitate 22 Degrosare fina buzunar de it 22 Pagina 104

contur @2

Unitate 123 Finisare in profunzime ot 128 Pagina 106

buzunar de contur ()

Unitate 124 Finisare laterala buzunar de T 124 Pagina 107

contur =

Unitate 125 Urma contur Pagina 109
.l

Unitate 130 Buzunar de contur sau model  [ur sz Pagina 112

puncte 25
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° Unitate 122 Buzunar de contur e 055 CoerehiiE prosrennine
=  Cu unitatea de lucru Buzunar de contur puteti tdia buzunare care contin
© X | d N f o 3 i TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU S | Toor | mia.mera. | -
5  insule, de orice forma. v 8] 8
% Daca este necesar, atribuiti fiecarui subcontur adéncimea SRR ey e— j s —
:5_ corespunzatoare (functia FCL 2) in formularul Detalii contur. In acest 3] - %
o Caz trebuie sa incepeti intotdeauna cu cel mai adanc buzunar. = s

i ) o E’] C::rd. top surface ?4—»‘;‘]
g Parametri din formularul Prezentare generala: g et L

Contour name P n
= _ y . o . eSS
© T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) Dﬁ
S . - - . - . . . lunber  ..... -
8 S: Viteza broga [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] e mgwﬂ
o F: Viteza de avans pentru patrundere reciproca [mm/min], FU [mm/rot]
() sau FZ [mm/dinte] Introduceti O pentru trecere perpendiculara e
= Hup perp
c F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ o
— . LORD TooL
S [mm/dinte] ‘ ‘ ‘ fregeen ‘ ‘ ave 1
a F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min] sau FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara
piesa de prelucrat data in functie de adancimile introduse.

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

Nume contur: Lista de subcontururi (fisiere .HC) ce vor fi unite. Daca
convertorul DXF este disponibil, 7l puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.

100




Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
este buzunar sau insula.

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

Tn formularul detalii contur puteti defini pana la noua
subcontururi.

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overuien Too1 | Mitg.para. |

| [
v s
—— =
° S i
7 |
150 W
500 = =
T I\ [
—I 5%
T £ g
@, L n
= @
M Function: Denos.
M Function: ===
l Nunber ... = = TR
g nene . spinaie @ [ mes Hoa g
" Tool preselect
[
LoAD SEFECY TooL
smarT.NC: Programming Frogronming
and editing
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU o Tool M11lg.para. |4 »
z Coord. top surtace =
- Depth 2o | ==
Plunging depth -5
% Allouance for side 0 s r
Allowance in depth +0 I8
4 Rounding radius o W
Feed rate factor e

[l




Parametri suplimentari in formularul detalii contur:

Programming
and editing

smarT.NC: Programming

Adéancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur
(functia FCL 2) 5

Tool | Mils.para. Contour geomstry [(
Contour name

» | ——

@5 Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel - Lo
i adanc! ]

mai ?danc. . . 5 e
Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste + [Econtour seonetrr —————
adancimea introdusa ca inaltimea insulei. Valoarea (@] S s

introdusa (fara semn algebric) face referinta la suprafata Deptn

e [
piesei de prelucrat!
Daca adancimea este introdusa ca 0, atunci, pentru

|
O im|
~ . TS =] 2
buzunare, adancimea definita in formularul prezentare .HCE =
m .
'S N
]

generala este aplicata. Insulele se ridica apoi la suprafata
piesei de prelucrat!

Depth

Definire operatie de prelucrare

SHOW NEW SELECT EDIT
Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:
Prescriere degajare
ix smarT.NC: Programming :ﬁ:’::’::‘:::
2. Prescriere degajare S
T 5=lup clearance I
P Factor de suprapunere :
ot F retraction

Viteza de avans de retragere

Climb or upcut (M@3)

f==
njp

* (l’? Global data

Frezare ascendenta sau

ptz,
“_,)

b2

T

Frezare descendenta: i
T

(S O O
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Unitate 22 Degrosare fina

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
-
»

ousruien | Tool |Mils.para. [51opal data|

(8]

- » [3BJ22 contour pocket fine roushin s
E=|

=
e[|

crs. rough tool
Plunging depth

UNIT DATA

LoAD

SELECT.

TooL.
NAME




Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosga: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:

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

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

urmatoarei zone de degrosat.

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

ﬂ* Viteza de avans de retragere

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

overview Tool |Milg.para. [Giobal aats|

1]

M Function:
M Function:

I Tool preselect

LoAD
UNIT DATA

‘ ‘ SELECT.

el

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[@ Js100a1 aata

overvieu | Tool |Mils.para. Giopsi dats|

r retraction

EEEEE] G
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Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar de contur

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

e

Parametri din formularul Prezentare generala:

Intotdeauna rulati operatia de finisare in profunzime inainte
de finisarea laterala!

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

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

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

i

Viteza de avans de retragere

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

>

@

0
e S
yH

(]

|

. Nunber

'“1 Name

‘ LoAD.

—
150
500

UNIT DATA

SELECT
=

2R3

TooL
NAME

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overview Tool |Glopal data|

(1]

M Function:
M Function:

l Number

'"1 Nane

I Tool preselect

LoAD
UNIT DATA

SELECT.

26l
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Unitate 124 Finisare laterala buzunar de contur smarT.NC: Programming

Cu unitatea de finisare laterala, puteti finisa latura unui buzunar de contur |\ _______
care a fost degrosat cu unitatea 122. B

Programming
and editing

M

(] CEEE

G : ] . = 2 P -« [E8124 contour pocket side finish 9
Intotdeauna rulati operatia de finisare laterala dupa finisarea rl§] 15
in profunzime! = ———

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

l Number

’“1 Nane

Definire operatie de prelucrare

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ 1
[mm/dinte] =
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min] sau FU [mm/rot] sau FZ ‘ ‘ l s ‘ ‘ e )
[mm/dinte]

Adancime patrundere: Trecere per taietura.
Programming

smarT.NC: Programming

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overview Tool |Milg.para. [G1obal aats|

DL: Lungime delta pentru scula T. 1[4 o © F

DR: Razé delta pentru scula T. = s = [
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T. E2e .
oo T
Functie M: Orice functie auxiliard M. —
Brosga: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. T — | @

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent ! Maver

. - Name
de masina). -

DIAGNOSIS
I Tool preselect g

H
2
il
=[S
>
()

LoAD
UNIT DATA

‘ SELECT.
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Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:

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

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

Frezare ascendenta sau

s..'l-$
: ?_‘_," A

Frezare descendenta:

gt

£

smarT.NC: Programming Programming

and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Overvieu Tool |Mllg.para. ‘Elobal daka‘

(2] |
— —
150 e Q‘
560 [l
i | A
|
il |
—
M Function: Peibgn
M Function:
Denos

" Tool preselect é

LoD SELEOT, TooL
UNIT DATA NAME
Progranming

smarT.NC: Programming

and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+[@ Js10021 asta

overuieu | Tool |Mmilg.para. Globsl dsta|

Climb or upcut (M@3)




Unitate 125 Urma contur

Cu Urma contur puteti prelucra contururi inchise si deschise pe care leati
definit intr-un program .HC sau generate cu convertorul DXF.

Alegeti puncte de pornire si finale ale conturului care lasa
@5 destul spatiu pentru apropierea si departarea de scula!

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Coordonata suprafata superioara: Coordonata suprafata superioara
piesa de prelucrat data in functie de adancimile introduse.

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare.

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

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

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

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

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouervieu | Tool | M11s.para. |G1obal data

:
e
F[&]
Gl
Coord. top surface
Depth

Plunging depth
Allowance for side

Climb or upcut (M@3)
Radius compensation

Type of approach
Approach radius

Center angle

Contour name

UNIT DATA

LoAD ‘
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Unghi de centru (Functioneaza numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular): Unghiul arcului de cerc.

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

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



Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosga: Directie rotatie broga Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de sculd mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:
Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale:

&[ 2. Prescriere degajare

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overview Tool | Milg.para. |Globsl dats
= ‘E-
‘ =
-
e ||
* [ ]roo1 aata 2=
e = :
= 3
Wil
\ Python
M Function:
M Function: Demos
Spindle ® Moz © 1ea DIAGNOSIS
I Tool preselect é&
[
Into 13
=B
LoAD SELECT; TooL
UNIT DATA -Eﬂﬁ NAME
smarT.NC: Programming Bttt
and editing
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU overview | Tool | Mi1g.para. Globsl dats
- clearance height Rt
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Unitate 130 Buzunar de contur sau model puncte (functia FCL 3)
Cu aceasta unitate de lucru puteti alinia orice model si buzunare de
degrosare, care pot contine insule, de orice forma.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

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

Definire operatie de prelucrare
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smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

. Nunber

B nene

overvien IR
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Plunging depth
Contour name

e

Ref. axis

Minor axis

Tool axis
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=
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LoRD
UNIT DATA

SELECT.
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Pozitii sau model de puncte: Definiti pozitiile Tn care TNC va prelucra
buzunarul de contur (consultati “Definire pozitii de prelucrare,” la pagina
143)

este buzunar sau insula.

Obligatoriu, intotdeauna incepeti lista de subcontururi cu
un buzunar (daca este necesar, cel mai adanc buzunar)!
Tn formularul detalii contur puteti defini pana la noua
subcontururi.

@5 Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur

Definire operatie de prelucrare
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Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosa: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouervien Tool | mits.para. [

M Function:
M Function:

I Tool preselect

LoAD ‘

‘ SELECT.

UNIT DATA 2Rl NAME
smarT.NC: Programming Fromaanind
and editing
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e Tool Mllg.para. ‘4 >
v Coord. top surface =
. Depth [FEor ] —
Plunging depth s —
o Allowance for side +0 s f
Allouance in depth +0 1§
i Rounding radius e W
Feed rate factor 100

[l




Parametri suplimentari in formularul detalii contur: smarT.NC:

Programming
and editing

Programming

Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur TG SHARTNONIZ3_DRILL HU
(functia FCL 2) y

Tool | Milg.para. Contour geometry [(>
Contour name

o
S
o
| T (8]
=
. e | =
Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel gt o
. ~ fcas e s s
mai adanc! o
“ - . < S —
Daca s-a definit conturul ca o insula, TNC foloseste %
adancimea introdusa ca inaltimea insulei. Valoarea S o
introdusa (fara semn algebric) face referinta la suprafata oo -
piesei de prelucrat! = ©
o A . < . e e -
Daca adancimea este introdusa ca 0, atunci, pentru 8_
buzunare, adancimea definita in formularul prezentare Denth o
generala este aplicata. Insulele se ridica apoi la suprafata o
piesei de prelucrat! ‘T
SHoW NEW SELECT c
- | ) N = 5
Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale: (=]
E Prescriere degajare smarT.NC: Programming BT
. . TG \SHARTNCN123_ORILL .HJ T Global dsta |6
E 2. Prescriere degajare = Tiy—————— .
‘ clearance height [Semmmn G -
Factor de suprapunere —

gz,
bgF

overiap factor s ;1
F retraction EEEEE] ] W
= )

Climb or upcut (M@3) O

Viteza de avans de retragere

=
* [@]sr0021 cata

f==
njp

Frezare ascendenta sau

ez,
-

& i

Frezare descendenta: ||

b2

T
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Grupul de prelucrare a suprafetelor

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de suprafata

in grupul de prelucrare a suprafetelor

Unitate

Tasta soft

Pagina

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

Unitatea 232 Frezare frontala

UNIT 232

Pagina 117

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

-1 [ERl7ee Progran settinas

Tool axis

ouervieu | Workpiece blank | Options [»

Dimensions of blank

MIN point
x o= it
v Lo
z [Fee

Preset

z

MAX point

[ Define the preset number

@

Global data

Setup clearance

2nd set-up clearance
F positioning

F retraction

M

=

il

>

i s

="

UNIT 232

E

DIAGNOSIS

o

-

Info 1/3




Unitatea 232 Frezare frontala smarT.NC:
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programming
and editing

Programming

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU ousruien|Tool |Mi1a.para. |Global data|

. L
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) . ‘ co— L
e s[@ S
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 22 “ FeER M ] = O
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min] sau FU [mm/rot] sau FZ FERE i) B R=REl -
Startng pnt 1st axis [+ RN A

Startng pnt 2nd axis

[mm/dinte]
Startng pnt 3rd axis
Plan frezare: Selectarea planului de frezare. s soint ard axis

Punctul de pornire in prima axa: Punctul de pornire in axa de o e gt
referinta:

S —
Punctul de pornire in a doua axa: Punctul de pornire in axa auxiliara:
Punctul de pornire in a treia axa: Punctul de pornire in axa sculei.
Punctul final in a treia axa: Punctul final Tn axa sculei:
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura. ‘ ‘ 1

Lungime prima latura: Lungimea suprafetei ce va fi frezata in axa de
referintd, cu referinta la punctul de pornire.

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

Trecere maxima: Trecere maxima per taietura.

Degajare in lateral: Distanta laterala Tn functie de care se migca scula
dincolo de suprafata.

H

Definire operatie de prelucrare
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SELECT.
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NAME

117



Definire operatie de prelucrare

118

Parametri suplimentari in formularul detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

Brosga: Directie rotatie brosa Ca presetare, smarT.NC seteaza M3.

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

Parametri suplimentari din formularul detalii parametri frezare:

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Oueruieu Tool |milg.para. |Global data|

M Function:
M Function:

CEEEE
—

500

Spindle ® Mo3 O Meq

[ Tool preselect

PE—
S—
f—
f—
[

LoAD
UNIT DATA

‘ SELECT.

TooL
NAME

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1ling parameters

Overuieu|Tool Milg.para. |Global data|

Milling plan

Startng pnt 1st axis
Startng pnt 2nd axis
Startng pnt 3rd axis
End point 3rd axis
Allouance in depth
1st side length

2nd side length
Maxinum infeed
Clearance to side

F rate for finishing
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Parametri valabili la nivel global din formularul detalii date globale: smarT.NC: Programming

Programming
and editing

()

Prescriere degajare — Y o

> [Esotwr creorance  prmmms| " [ B

2. Prescriere degajare : [Eora set-im comece G EESSES S

&[ F positioning 750 G| S % [0}
overiap tactor | F— S

. - age Q_

E i Viteza de avans pentru pozitionare P RIEETEG — ? °
== ¥ ©
B Factor de suprapunere o o
=) ﬂ —-
Demos m

S
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Programming
and editing

Grupul principal de palpare snarT.NC: Programming

® In grupul principal de palpare selectati urmatoarele grupuri de functii: e : =8
) overview | Workpiece blank | Options [¢» E
3 Grup functie Tasta soft = 0 . o oim
Q v Fe e |5 |
S. ROTATE: ROTATION z -48 +0 ¥
.0 . o . Preset
o Functii palpator pentru determinarea automata a unei " T Detine tne presct nusber 10
T rotatii de baza SEie Y
q, Setup clearance 2 ) = =
i~ o 2nd set-up clearance fSoe e
‘I‘-“l" PRESETARI PRESET F po:incr‘uns J5e:: i D@é
- . . o . Q F retraction EEEEE
° Functii palpator pentru determinarea automata a unui bpaNosTS
g. punct de referinta 2
- Tnte 1/3

2 MASURARE MEASURING E i
c Functii palpator pentru masurarea automata a piesei de 1
E p rel u Crat REBEON PRESET MEASURING DIVERSE KI%EMR:ICS
0 FUNCTION Y A
(]

FUNCTE SPECIALE:

Functie speciala pentru setarea datelor de palpator R

CINEMATICE: P

Functii palpator pentru testarea gi optimizarea
cinematicii masinii

SCULA oo
Functii palpator pentru masurarea automata a sculei

=
ﬂ l; :

@ Pentru o descriere a ciclurilor palpatorului, consultati Ciclurile
palpatorului din manualul Cilcurile Palpatorului.
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Grupul de functii de rotatie

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

Unitate

Tasta soft

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

Unitate 400 Rotatie Tn jurul unei linii drepte

UNIT 400

Unitate 401 Rotatie Tn jurul a doua gauri

UNIT 4;1

Unitate 402 Rotatie Tn jurul a doua stifturi

UNIT 402

b

Unitate 403 Rotatie Tn jurul unei axe rotative

UNIT 403

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
[E T prosren: 1230R7LL mn

-1 [ERl7ee Progran settings

ce

UNIT 400

UNIT 4;1

Preset

Tool axis

ouervieu | Workpiece biank | Options ¥
Dimensions of blank
MIN point

MAX point

I Define the preset number

z

Global data
Setup clearance

2nd set-up clearance
F positioning

F retraction

Y
P—
e — |

UNIT 4e3

=

UNIT 405
o

Unitate 405 Rotatie in jurul axei C

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de functii presetate (decalare de origine)

Urmatoarele unitati de lucru pentru setarea automata a decalarii de
origine sunt disponibile in grupul functii presetate:

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

Unitate Tasta soft
Unitate 408 Punct de referinta la centrul canalului
(functie FCL 3) tosh
Unitate 409 Punct de referinta la centrul bordurii It 08
(functie FCL 3) v

Unitate 410 Decalare de origine in interiorul
dreptunghiului

Unitate 411 Decalare de origine in exteriorul
dreptunghiului

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [ERl7ee Progran settinas

Tool axis

z

ouervieu | Workpiece blank | options [«> M =
Dimensions of blank aa
MIN point MAX point =
x o +100
v o +100 S
z ~ae w0 ¥
Preset
I Define the preset number Co
[e ?
Global data =
Setup clearance z
2nd set-up clearance E] P@"
F positioning 750
F retraction 95988 Deaos
DIAGNOSIS
Info 143
=B

[l

UNIT 411

UNIT 412 | UNIT

413 | UNIT 414

UNIT 415

Unitate 412 Decalare de origine in interiorul cercului

Unitate 413 Decalare de origine in exteriorul cercului

Unitate 414 Decalare de origine in exteriorul coltului

Unitate 415 Decalare de origine in interiorul coltului

Unitate 416 Decalare de origine in centrul cercului




Unitate Tasta soft

Unitate 417 Decalare de origine in axa palpatorului
By
Unitate 418 Decalare de origine din 4 gauri it a1e

e " o

Unitate 419 Decalare de origine intr-o singura axa
==

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de functii de masurare

Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a piesei de

prelucrat sunt disponibile Tn grupul de functii de masurare:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

Unitate 420 Masurare unghi

UNIT 420

Unitate 421 Masurare gaura

Unitate 422 Masurare stift cilindric

UNIT 422

Unitate 423 Masurare interior dreptunghi

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [ERl7ee Progran settings

Tool axis

ouervieu | Workpiece blank | Options [

Dimensions of blank
MIN point

z

MAX point

x [0 = Lice |
v fe.  Weo |
z [cae. - e ]
Preset

I Define the preset number

e

Global data

Setup clearance T
2nd set-up clearance TEaa
F positioning f750
F retraction EEEEE

"

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422 | UNIT
C e

423 | UNIT 424

[l

Unitate 424 Masurare exterior dreptunghi

UNIT 424

Unitate 425 Masurare interior latime

UNIT 425

Unitate 426 Masurare exterior latime

UNIT 426

e

Unitate 427 Masurare coordonata

UNIT 427

iy

i




Unitate Tasta soft

Unitate 430 Masurare cerc orificiu

Unitate 431 Masurare plan NIt az1

Definire operatie de prelucrare
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Grupul de functii diverse

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

Unitate

Tasta soft

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

Unitate 441 Parametri palpator

UNIT 441
(o]

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

-1 [ERl7ee Progran settinas

Tool axis

overvieu | Workpiece blank | Options [

Dimensions of blank

z

MIN point MAX point
x froic ol 100 ]
v Ge . WMo |
z s e
Preset

I Define the preset number

e

Global data

Setup clearance T
2nd set-up clearance Ee 1
F positioning 750 7
F retraction [e8sss

[

[i=

il

>

i

el

UNIT 441

o4

E:’
=

o

enos

DIAGNOSIS

-

Info 1/3




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

Unitate Tasta soft

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

Unitate 450 restaurare/backup cinematice

Unitate 451 testare/optimizare cinematice

UNIT 451

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progran settings

Tool axis

ouerview | Uorkpiece biank | options [¢»

Dimensions of blank
MIN point

MAX point

z

x o Wi |
v fe. Hliee |
z ca0 - flllve
Preset

I Define the preset number

e

Global data

Setup clearance =
2nd set-up clearance so. |
F positioning 750 = = 3
F retraction [essss

UNIT 45@ | UNIT 451

I

Definire operatie de prelucrare

127



Grupul de functii de scula

Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a sculei sunt smarT.NC: Programming
disponibile in grupul de functii de scula:

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tool axis z

Info 1/3

Unitate 483 TT: Masurarea intregii scule

)
=)
©
£
S
- . - -e Program: 123_DRILL mm ouervieu | Uorkpiece blank | options [«» M =]
g _Unitate Tasta soft L I
o . . x e @ie0 |
o Unitate 480 TT: Calibrare TT v C— e — £
u z -40 +0 ¥
Preset
I Define the preset number 1 1
= i 5 i » " Y
"é" Unitate 481 TT: Masurare lungime scula sioven dets —
2nd set-up clearance $Seo= o o
o 2 F positioning 75 =~ o} g
Q. B oeren e
o Unitate 482 TT: Masurare raza scula i
[ s2a
=
c
=
[
(]

UNIT 480 UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483
CAL. E E E

128



Grupul principal de conversie

Urmatoarele functii pentru transformarea coordonatelor sunt disponibile

in grupul principal de conversie:

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

<o [ETprosren: 1250RriL mn

z

iew | Workeiece blank | options [¢>
ons of blank

MIN point MAX point
e
%

UNIT 1;{ UNIT ‘BD UNIT 1§

%

UNIT 11

UNIT 149

UNIT 247

N

Functie Tasta soft Pagina
UNITATEA 141 (Functie FCL 2) Pagina 130
Deplasare decalare origine 5%3

UNITATE 8 (functia FCL 2): o Pagina 131
Oglindire @33

UNITATE 10 (functia FCL 2): T 10 Pagina 131
Rotatiie

UNITATE 11 (functia FCL 2): Pagina 132
Scalare oo

UNITATE 140 (functia FCL 2): NiT_140 Pagina 133
Inclinarea planului de lucru cu functia @

PLAN

UNITATE 247 Pagina 135
Numar presetat 4414

UNITATE 7 (functia FCL 2, al 2-lea rand it 7 Pagina 136
de taste soft):

Decalarea de origine cu ajutorul tabelului

de decalari de origine

UNITATE 404 (al 2-lea rand de taste soft): Pagina 136

Setare rotatie baza

UNIT 44

Definire operatie de prelucrare
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Unitate 141 Deplasare decalare de origine

Cu untiatea 141 decalare origine, puteti defini o deplasare de decalare
origine cu introducerea directa de valori de deplasare pe axe specifice,
sau prin definirea unui numar in tabelul de decalare origine. Trebuie sa
aveti specificat tabelul de decalare origine in antetul programului.

Selectati definitia de tip dorita cu ajutorul tastei soft.

Definiti deplasarea de decalare origine prin introducerea
valorii

Definiti deplasarea de decalare origine n tabelul decalare
origine. Introduceti decalarea de originea sau selectati tasta
soft SELECTAT NUMAR

Resetare translatie decalare de origine

RESET
DATUM
SHIFT

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

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EFj1a patun snirt

VALUES

DATUM
SHIFT

TABLE ‘ RESET ‘

Datum number

[l

SELECT
NUMBER

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Datum number

D [x v |z [e e Jw
o o ) ) ) ) T
1 +25 +333 + + + +25
2 +10 +0 +0 +0 +0 +0
3 10 T +150 ) o +0
a +27.25 +12.5 +0 -10 +0 +0
s +250 +azs +10 +0 +90 +0
s +250 -2a8 +15 +0 + 0
2 +1200 +0 +0 +0 +0 +2 o
L D]
-
%A
Into 1/3
BEGIN ‘ END ‘ PRGE ‘ PAGE ‘ ‘




Unitate 8 Oglindire (functia FCL 2)

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

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

Resetati oglindirea: Definiti unitatea 8 fara axe oglindite.

Unitate 10 Rotatie (functia FCL 2):

Cu unitatea 10, rotatie, definiti un unghi de rotatie in functie de care
smarT.NC roteste operatiile definite ulterior in planul de lucru activ.

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

Resetati rotatia: Definiti unitatea 10 cu rotatie 0.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Mirrored axes
»
[E5]e mirroring

&
ry
mz

Definire operatie de prelucrare

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TG N SFRRTNON125_DRILL U
- [El
] " |
« [ZHho rotation

Rotat. angle

h
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Unitate 11 Scalare (functia FCL 2):

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

=y

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU 7
Scaling factor

*  [E)]a1 scaring




Unitate 140 Plan inclinat ( functia FCL 2):

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

Puteti utiliza functia PLAN numai la masinile care au cel putin
doua axe inclinate (cap si/sau tabel) Exceptie: Functia PLAN
AXIAL (functia FCL 3) poate fi utilizata si daca este prezenta
sau activa o singura axa rotativa ih magina dvs.

Cu unitatea 140 puteti defini planuri de lucru inclinate Th moduri diferite.

Puteti seta definitia planului si comportamentul de pozitionare separat.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

»  [© 4o ri1t p1ane

SPATIAL

PROJECTED
K42

Plane definition
[PLANE SPATIAL

spatisl angle A I
Spatial angle B
Spatial angle C

Positioning behavior

f E [

hnd |

[MoVE
Setup clearance
F positioning [FMAX

Selection tilt direction
@ Automatic

© Positive

O Negative

Selection type of transformation
@ Automatic

O Rotate tableshead

O Rotate coordinate system

EULER
A

VECTOR POINTS | REL. SPA.
iy v 5

RESET ‘

e

DIAGNOSIS

|

Info 1/3

.

Definire operatie de prelucrare
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Sunt disponibile urmatoarele definitii de plan:

m
7]
-
(]
(73
o
=4

Tipul definitiei planului

Plan definit de unghi spatial

SPATIAL

Plan definit de unghi de proiectie PROJECTED

i |

Plan definit de unghi Euler EuLeR

@%

Definire operatie de prelucrare

Plan definit de vector VECTOR
=
Plan definit de trei puncte ronTS

Definiti un unghi spatial incremental ReC. sPa.

a @

Definiti unghiurile axelor (functia FCL 3 ) XA

Resetati functia plan inclinat REsET

i |

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

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

134



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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC:\SHARTNCN123_DRILL .HU
-
»

+  [0D]z47 new datun

Preset number

Definire operatie de prelucrare
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Unitate 7 Decalare de origine ( functia FCL 2)

nainte de a utiliza unitatea 7 trebuie s& selectati, din antetul

ql_ﬂ] de program, tabelul de decalari de origine in care smarT.NC
va aplica numerele decalarilor de origine(consultati “Setari
program,” la pagina 47)

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

Daca vreti sa definiti o schimbare de decalare de origine prin
introducerea coordonatelor, utilizati unitatea conversationala
(consultati “Unitate 40 Unitate conversationala,” la pagina
142)

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

Unitate 404, Setare rotatie de baza

Cu unitatea 404 puteti seta orice rotatie de baza. Utilizati aceasta unitate,
in principal, pentru a reseta rotatiile de baza pe care le-ati precizat in
timpul functiilor de palpare.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EF]7 patun shist

Datum number

|o [x v |z B e [w
|° o ) w0 ) ) T
|1 +25 +3z3 +0 +0 + +25
| 2 +10 +0 +0 +0 +0 +0
3 10 0 +150 0 o +0
|'a +27.25 2.5 ‘e “io e v
|'s +250 +azs +10 +0 +90 +0
i +250 -2a8 +15 +0 + 0
2 +1200 +0 +0 +0 +0 +2 g
£l I ]
J ‘ Into 1/3
' =E
BEGIN ‘ END ‘ PRGE ‘ PAGE ‘ ‘ ‘

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

x  [I]aea set ror

Preset basic rotation

0




Grupul principal de functii speciale smarT.NC: Programming fe il ©

o " . . TIPS . . m S

Urmatoarele functii variate sunt disponibile in grupul principal de functii 2 ©

iale: w0  [EJprosran: 123_oRILL mn overview | Workpiece blank | options [0 " [ S

speciale: e B S

7 v T x [vo  H+iee ] 2

Functie Tasta soft Pagina ! [EB— s — | .%L o

L o

UNlTATE 151 UNIT 151 Paglna 138 IEDeri‘ne the preset number TR o

PGM 2.2
Apelare program B Y o
Setup clearance 2

— o sem ciesrnee || R 2

UNITATE 799 war 7ee Pagina 139 st G| "é"

Unitate final program oragosts o

e o

UNITATE 70 ) Pagina 140 toto 18 g

Introduceti blocul de pozitionare (8] =

. o UNIT 151 UNIT 798 UNIT 70 UNIT B0 UNIT 5@ UNIT 4@ é

UNITATE 60 ) N war e Pagina 141 el Y O R '

Introducerea functiilor auxiliare M (]
UNITATE 50 UNIT S50 Paglné 141

Apel scula separat

UNITATE 40 UNIT 40 Paglné 142
Unitate conversationala

UNITATE 700 (al 2-lea rand de taste soft): Pagina 47
Setari program @
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Unitate 151 Apelare program

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

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

Nume Program: Introduceti calea si numele figierului pe care doriti sa
il apelati.

Daca doritti sa apelati programul dorit cu ajutorul tastei soft
@5 (fereastra pop-up, vezi imaginea jos dreapta), atunci
programul trebuie salvat in directorul TNC:\smarTNC
Daca programul dorit nu este stocat in directorul
TNC:\smarTNC, trebuie sa introduceti calea completa.

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Program call

|
|

F
| % N
lim| \
|

Program name

‘ SELECT

SELECT

H

0
i

P
DIAGNOSIS
Info 1/3

]

n
i
=

SELECT

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Program call

|
|

F
| - b
lim| \
|

BEGIN ‘ END ‘ PAGE ‘

4|t

Program name

CiHEB

Cisubsmart

Hhaus

PAGE

¥

Select file
STNC: \SMARTNC\*.H

| BHEBELPLANE

>




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

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

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

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC : \SMARTNCN123_DRILL .HU
;
»  [B-]7ss Prosran ena

M Function:
M Function:

I Traverse to end position

®

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

@ Positioning

Coordinate 2z
Feed rate

Ref. system:
Coordinate X
Coordinate ¥
Feed rate

Ref. system:

o]
FHAX n

® Workpiece O M31 O M3z ‘E.

s
FHAX
® Workpiece O M31 O M3z W




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

Parametri:

Functie M: Intorucerea oricarei functii auxiliara M

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR:Raza delta pentru scula T.

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

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

Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul

urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [EZse miscerianeous functions m

M Function:
M Function:

DIAGNOSIS

Info 1/3

=B
B
smarT.NC: Programming Programming
and editing
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
= M
F““*
v
* -Eﬁ 5 Tool call
DR ,7 S :
DR2 N

0 number

” Name

|

UNIT DATA

I" Define M function

I" Define the pre-positioning

Demos

FHAX

I Tool preselect

LoAD TooL

NAME

‘ ‘ SELECT.

=
DIAGNOSIS
FHAX g
[
Info 1/3
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Unitate 40 Unitate conversationala
Utilizati aceasta unitate pentru a introduce secvente conversationale de

dialog intre blocurile de prelucrare. Poate fi utilizata intotdeauna in
urmatoarele cazuri:

Doriti sa utilizati functii TNC pentru care formularul de intrare nu este
disponibil inca
Doriti sa definiti cicluri OEM

conversationala care pot fi introduse in fiecare secventa

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

Urmatoarele functii conversationale, pentru care nicio forma de intrare nu
este posibila, pot fi introduse:

Functii traseu L, CHF, CC, C, CR, CT, si RND prin tastele functii traseu
gri

OPRIRE bloc prin tasta STOP

Bloc functie M separat prin tasta ASCII M

Apelare sculd cu tasta TOOL CALL

Definitii ciclu

Definitii ciclu palpator

Repetitii sectiuni de program/tehnica subprogramului

Programare parametru Q

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

[EJ]ee conversationa1 unit

Conversational dialog seauence

BEGIN
1 L Z+250 R@ FMAX
*2  Mizg @

END




Definire pozitii de prelucrare

Notiuni fundamentale

Tn formularul Prezentare generala (") puteti defini direct pozitiille de
prelucrare ale etapei de prelucrare curente, in coordonate carteziene
(consultati figura din dreapta sus) Daca prelucrarea va fi efectuata in mai
mult de trei pozitii, puteti defini pana la sase pozitii suplimentare — pana
la un total de noud — in formularul Detalii pozitii ().

Intrarea incrementala este permisa incepand cu a doua pozitie de
prelucrare. Puteti utiliza tasta sau tasta soft | pentru a schimba ordinea.
Prima pozitie de prelucrare trebuie sa fie absoluta.

Cea mai rapida, mai usoara si mai precisa metoda de a defini pozitiile de
prelucrare este cu generatorul de modele. Generatorul de modele
afiseaza grafic pozitiile de prelucrare introduse dupa ce au fost introdusi
si salvati parametrii ceruti.

smarT.NC salveaza automat pozitiile de prelucrare definite cu ajutorul
generatorului de modele, intr-un tabel de puncte (fisier .HP) Tabelul punct
poate fi utilizat cat de des doriti. O trasatura foarte convenabila este
posibilitatea ascunderii sau dezactivarii oricaror pozitii de prelucrare,
selectandu-le grafic.

Tabele de puncte pe care le-ati utilizat pentru comenzile mai vechi (fisiere
.PNT) pot fi utilizate si cu smarT.NC.
@ Daca aveti nevoie in mod repetat de modele de prelucrare,
folositie posibilitatile de definire din formularul de detalii pozitie.
Daca aveti nevoie de modele neregulate de prelucrare, folosti
generatorul de modele.

smarT.NC:

Programming

Progranming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

:
=l
rLE]

Diameter

Ref. axis

ouervieu | Tool | brill p. | Position |

Minor axis

|

]

|
e

Tool axis

gl

=0

|
ﬂ
?

DIAGNOSIS

Info 1/3

B

POSITIONS
Wi
smarT.NC: Programming Promsoen e

and editing
TNC: SMARTNCN123_DRILL . HU overvien | Tool | Dril1 p. Position ‘4»
. "

.

POSITIONS POINT

290 centering

|

Ref. axis

Minor axis

Tool axis

& B

!

|

ol

i

DIAGNOSIS

Info 1/3

o 1.

PATTERN

FRAME ‘

CIRCLE

PITCH CIR
1| e

il

Definire pozitii de prelucrare
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Definire pozitii de prelucrare
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Folosirea pozitiilor de prelucrat in mode repetat

Fie ca ati creat pozitii de prelucrare, direct in formular, sau ca figsier HP cu
generatorul de modele, puteti folosi aceste pozitii de prelucrare pentru
toate unitatile de prelucrare programate ce urmeaza. Lasati goale
campurile de intrare pentru pozitile de prelucrare. smarT.NC va folosi
automat pozitiile de prelucrare definite anterior.

% Pozitiile de prelucrare raman valabile pana cand veti defni
pozitii de prelucrare noi Tn unitatile urmatoare.



Definirea modelelor de prelucrare in formularul de  [snart.nc: Prosramming s

detaliu al Pozitiilor R o | o
- o S
Selectati oricare unitate de prelucrare ; gy "7 212 _Toon B & ©
Selectati Formularul Detalii pozitie e T E g
- °
Selectati modelul de prelucrare dorit cu ajutorul tastei soft. v _E.ﬁ? s
= o
Pgn ©
% Dupa ce ati definit un model de prelucrare, smarT.NC D =
; S o ; O N
afigseaza datele si informatia grafica in formularul de oL o
prezentare generala in loc de valorile de intrare din motive de f — 3

spatiu. & —_
pat i =] E
Schimbarile de valoare pot fi efectuate in formularul detalii o = mou | eerreen | prewe | ctrole | prrok cm =
Pozifi P COlCIEERIENIE e 5

Programming
and editing

smarT.NC: Programming

NS BRIy Y2 DR TP CE R overview | Tool | brii1 p. | Position [
(9] T
;
=[O
b 240 Centering @

=
FE 150 = Q'
'}
Select depth/dia. e [&]e
i} |

Diameter

Defined pattern:

-

SELECT

TooL
NAME

UNIT DATA

LoAD i
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Un singur rand, drept sau arcuit smarT.NC: Programming
Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctuluide | _
pornire al randului pe axa de referintta a planului de lucru. .
Punct de pornire al axei 2 Coordonatele punctului de .

Programming
and editing

overvien | Tool | brii1 p.  Positi

Startng pnt 1st axis T

H A B o . - * 249 Centering Startng pnt 2nd axis
pornire al randului pe axa secundara a planului de lucru. pistance o
Distanta: Distanta intre pozitiile de prelucrare. Puteti e fem e

introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare.
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de
prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei ¢
superioare a piesei de lucru

O

POSITIONS PITDH CIR

POINT ‘ ROW

PATTERN FRAME ‘ CIRCLE

Definire pozitii de prelucrare
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Model, drept, rotit sau distorsionat smarT.NC: Programming

Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctuluide | _
pornire al modelului (1) pe axa de referintta a planului de .

lucru. ;

Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire al modelului (?) pe axa secundara a planului de

lucru. Oy D ot
Distanta pe axai 1 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa : e, (o e
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanta pe axa 2 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa

secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare

pozitiva sau negativa. & s
Numar de coloane: Numarul total de coloane din sablon.

Numar de linii: Numarul total de linii din sablon.
Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. ref. ax.:Unghiul de rotire dupa care este modificata
doar axa principala a planului de lucru, Tn jurul punctului de
pornire introuds. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. minor. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de lucru, in jurul
punctului de pornire introuds. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Programming
and editing

oueruieu | Tool | Drill p. Position |
n

Startng pnt 1st axis
246 centering Startng pnt 2nd axis
Spacing in 1st axis
Spacing in 2nd axis
Number of columns
Number of lines

Ly Illﬁil

l;

=0

gl

ﬁ?
=

o

emos

\E

Definire pozitii de prelucrare

=

el

PITCH CIR

PATTERN FRAME ‘ CIRCLE

2

POINT ROW
K3 ES

s’

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt @
@5 adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
sablon.
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Cadru drept, rotit sau distorsionat smarT.NC: Programming

Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctuluide | _
@ pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru. .

Programming
and editing

overvien | Tool | bril1 p.  Positio

Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de = Eestnsloniis s —
pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru. Seacine xS E—
Distanta pe axai 1 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa i = il

principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare D e | —
pozitiva sau negativa. S, (o e

Distanta pe axa 2 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de linii: Numarul total de linii din cadru.

Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru.
Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru in jurul punctului =
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. ref. ax.:Unghiul de rotire dupa care este modificata
doar axa principala a planului de lucru, in jurul punctului de
pornire introuds. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. minor. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de lucru, in jurul
punctului de pornire introuds. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

PITCH CIR

POINT ‘ ROW

PATTERN FRAME ‘ CIRCLE

Definire pozitii de prelucrare

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
@5 adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului

@ cadru.
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Cerc complet smarT.NC: Programming B
Centrul primei axe Coordonatele centrului cercului (1) pe T
L o . £ e = oueruieu | Tool | Drill p. Position [ [
axa principala a planului de lucru. . g =
Centrul axei 2 Coordonatele centrului cercului (2) pe axa a2 EE M & oD — = 5
secundara a planului de lucru. Dlomerer E— 2 s
Diametru: Diametru cerc orificiu Caora fon surtace — ©
Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de T I-g—i«»“; o
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ : %
. s e n
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o g -
valoare pozitiva sau negativa. = =
< <. « - BEAEGaTS N
Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare pe 7 L o
CerC. Info 1/3 Q
Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei 7 - o
superioare a piesei de lucru ‘=
POSITIONS POINT ROH. PATTERN FRAME CIRCLE PITCH CIR c
B EE 5
(=]

smarT.NC calculeaza unghiul de pas dintre doua pozitii de
g[[5 prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de
prelucrare.
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Definire pozitii de prelucrare
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Cerc pas

Centrul primei axe Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru.

Centrul axei 2 Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru.

Diametru: Diametru cerc orificiu

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Unghi de avans/unghi final: Unghi polar incremental intre
2 pozitii de prelucrare. Ca alternativa, unghiul final absolut
poate fi introdus (cu ajutorul tastei soft), Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare pe
cerc.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

smarT.NC: Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [h]eee centering
D

5o

O

POSITIONS

POINT ‘

overvien | Tool | briii p.

Center in 1st axis
Center in 2nd axis
Diameter

Starting angle

Stepping anglesend angle
Nr of repetitions

Coord. top surface

Position ‘4

l

PATTERN FRAME ‘ CIRCLE

PITDH CIR




Pornirea generatorului de modele

Generatorul de modele pentru smarT.NC poate fi pornit in doua moduri
diferite:

Direct din al treilea rand de taste soft din meniul principal smarT.NC,
daca doriti sa definiti direct mai multe fisiere punct la rand

Din formular, in timpul definirii prelucrarii, daca doriti sa introduceti
pozitii de prelucrare.

Pornirea generatorului de modele din randul principal din meniul de
editare

Definire pozitii de prelucrare

File management :ﬁ:"::’:::::
Selectati modul de operare smarT.NC
. R e ETtae ol e
Selectati al 3-lea rand de taste soft. i o we oz 21020
(JPENDELN #-/coorD1 HU 1446 2B.07.20( ---- S ;
%serume iL:JCPom HU 678 51.01.205:::: ¥
PosTTIONS Porniti generatorului de modele: smarT.NC trece la ESRBE TS mnare He a6 ae1ze— J
. . e - . . » Citncouide [EICSTUDLINKS He 124 31.01.200 --—- n n
gestionarul de figsiere (consultati figura din dreapta) si » Dzviten Sorexeoazons Ko 150 31.01.z6(-— ‘§ ¥
. - . ] . b &@C: | [Haxfexample HU 1000 28.11.206 B
afiseaza orice figier punct existent. o
Selectati un figier punct existent (*.HP) si deschideti-l cu Lo || e sermaties e @
tasta ENT sau TR s o=
h >° . - . : 2 0320 —— || rososss
Creati un fisier punct nou: Introduceti numele fisierului (fara 2 = e M 7re iew.zer- |
FILE . o . . . . ’ + + [SHEBELPLANE H 914 27.04.20¢ --—-
tipul figierului), si confirmati cu tasta MM sau INCH. B O G G - WU B14 31.00.200 o
o . . ipsge o o % & [EHEBELSTUD He 156 31.01.200 EnIOR1Z2
smarT.NC creeaza un figier punct cu unitatile de masura Speqt  Eneseoio WU 3z 310,70 .|
. . kI o
selectate si apoi porneste generatorul de modele. 444 44&4 17 objects 7 6oea.okevtes 7 16757 .2Mbvies fres
PRAGE PAGE SELECT DP\’ A SELECT ;\IIEll-JE FI.IRLSE'Is EN D
' E " TVPE 0 %"
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Pornirea generatorului de modele dintr-un formular smarT.NC: Programming
Selectati modul de operare smarT.NC

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

overview | Tool | Bri1l p. | Position |

Selectati orice pas de prelucrare in care pot fi definite : 4] ="
pozitiile de prelucrare : ) —
Selectati un cdmp de intrare in care va fi definita o pozitie de FlE] %l
prelucrare (consultati figura din dreapta sus). °[&e

. . - g ~ * -POS!HOhS in list Diameter ’—mi N n
Comutati la Definire pozitii de prelucrare in tabel de || =y
pu ncte_ Ref. axis _ Minor axis _ Tool axis 2

PENTRU A CREA UN FIgIER NOU: Introduceti numele { | |
fisierului (fara tipul figierului) si confirmati cu tasta soft .hp

ﬁ?
S

o
=
©
£
o

3
)
S
o
)

©

=
N
o
o
o
=
c
£
)
(]

tasta soft SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra
pop-up cu fisiere punct disponibile. Selectati unul dintre

fisierele afigate si deschideti-I cu tasta ENT sau cu butonul smarT.NC: Programming
OK de pe ecran.

nou. 5%!
Specificati unitatile de masura pentru noul figier punct cu
butonul MM sau INCH din fereastra pop-up. smarT.NC
porneste atunci generatorul de modele.
PENTRU A SELECTA UN FIsIER HP EXISTENT: Apasati ‘ ‘ ‘ ‘ St

Programming
and editing

TNC: \SHARTNC\123_DRILL . HU overview | Tool | Bri1l p. | Position |

ety PENTRU A EDITA UN FISIER HP EXISTENT: Apasatitasta |- 4] 1
soft EDITARE .HP. smarT.NC porneste generatorul de . s[@) — | —
-’
modele (1] * 0l
seeqr PENTRU A SELECTA UN FISIER PNT EXISTENT: Apasati °[&e -
tasta soft SELECTARE PNT. smarT.NC deschide o : "”"“”5 e e :Hj
fereastra pop-up cu fisiere punct disponibile. Selectati unul e

dintre figierele afisate si deschideti-l cu tasta ENT sau cu
butonul OK de pe ecran.

b
i)}
-
Daca doriti sa editati un figier .PNT, smarT.NC il transforma F :@ 5
=
i}

ﬁ?
5

DIAGNOSIS

@5 intr-un figier .HP! Confirmati setarile cu OK. I
=2
POSITIONS SHoOW SEL;CT NELI SELECT EDIT
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lesirea din generatorul de modele

Apasati tasta fizica sau tasta soft END. smarT.NC deschide
o fereastra pop-up (consultati figura din dreapta).

Apasati tasta ENT sau butonul YES pentru a salva toate
modificarile -- sau pentru a salva un fisier nou creat -- si
pentru a iesi din generatorul de modele.

Apasati tasta NO ENT sau butonul NO pentru a renunta la
toate modificarile si pentru a iesi din generatorul de modele
Apasati tasta ESC pentru a va intoarce la generatorul de
modele.

Daca ati pornit generatorul dintr-un formular, va intoarceti
automat la acel formular dupa iesirea din generator

Daca ati pornit generatorul de modele din meniul principal, va
intoarceti automat la ultimul program .HU selectat, dupa
iesirea din generator.

smarT.NC:

Defining positions

Programming
and editing

[+s0 " E
A am— igE

i

WEnd the pattern generator X
Save the changes?

No cancel

Definire pozitii de prelucrare
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Programming
and editing

Lucrul cu generatorul de modele smarT.NC: Defining positions

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

Prezentare generala o[BJPositions: an "

Urmatoarele posibilitati sunt disponibile in generatorul de modele pentru
definirea pozitiilor de prelucrare:

o
S
©
1
o
3
o
o Functie Tasta soft Pagina S R R AR
% Punct unic, cartezian Pagina 159
— &
:Em Demos
o Un singur rand, drept sau arcuit Pagina 159 =
Q Info 1/3
-E MOdel drept, arCUit Sau deformat Paginé 160 POINT ROW PATTERN FRAME CIRCLE PITCH CIR
E’ e EZ) & ]~ ]| 220 Ene
Cadru drept, arcuit sau deformat Pagina 161
Cerc complet ciroLE Pagina 162

Cerc pas PITCH CIR Paglné 163
Modificati Tnaltimea de pornire Pagina 164
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Definirea unui model
Selectati modelul care trebuie definit printr-o tasta soft.

Definiti parametrii de intrare ceruti in formular. Selectati urmatorul cdamp
de intrare cu tasta ENT sau cu tasta sageata jos.

Apasati tasta END pentru a salva parametrii introdugi

Dupa introducerea unui model printr-un formular, smarT.NC afiseaza
simbolic acest model ca o pictograma in partea stanga a ecranului in
vizualizarea arbore (7).

Modelul este afisat grafic in sfertul de ecran din dreapta jos (2) imediat
dupa ce parametrii de intrare au fost salvati

Dupé deschiderea vizualizarii arbore cu tasta sédgeata dreapta, puteti
selecta orice punct din modelul creat cu tasta sageata jos. Punctul
selectat in stanga este afisat cu albastru in graficul din dreapta, de catre
smarT.NC (3). Din motive informationale, coordonatele carteziene ale
punctelor selectate momentan sunt afisate in sfertul de ecran din dreapta
sus (4).

smarT.NC:

Defining positions

Programming
and editing

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP.

oordinate of tor

/(]

HIDE

rface

150,

10

Z[e]

SHou

X[e]

DISABLE

ACTIVATE

RETRACT

END

(e}
. 7.2

Definire pozitii de prelucrare
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Functii ale generatorului de modele smarT.NC: Defining positions

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

[+ize e

Functie Tasta soft

Ascundeti modelul sau pozitia selectata in vizualizarea -
arbore pentru prelucrare. Modelele sau pozitiile HIDE

ascunse sunt marcate n vizualizarea arbore cu un

ordinate of top surface

semn slash rosu, iar in graficele de previzualizare cu un P ;
punct rosu, stralucitor. n - - =+ =
4+ 4

Reactivati un model sau o pozitie ascunsa. ; -
‘ + ¢

Dezactivati pozitia selectata in vizualizarea arbore - E m
g . ~ DISABLE
pentru prelucrare. Pozitiile dezactivate sunt marcate in 3 XCel | el ReTRRCT
. . ? . ~ EX DISABLE | ACTIVATE { END
vizualizarea arbore cu un x rosu. smarT.NC nu afiseaza S

Definire pozitii de prelucrare

n grafic pozitiile dezactivate. Aceste pozitii nu sunt
salvate in figierul .HP pe care smarT.NC il creeaza
imediat ce iesiti din generatorul de modele.

Reactivati pozitiile dezactivate.

Exportati pozitille de prelucrare definite intr-un figier
PNT. Este necesar numai daca doriti sa utilizati modelul

de prelucrare pe niveluri de software mai vechi ale

iTNC 530
Afisati numai modelul selectat in vizualizarea arbore PREvIEN
sau afigati toate modele definite. smarT.NC afigseaza

@ modelul selectat cu albastru in vizualizarea arbore.
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Functie

Y
7]
-
D
7]
o
-

Afigati sau ascundeti ghidajele

RULERS
OFF

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

Deplasare la inceputul figierului

o
m
@
1
2

Deplasare la sfarsitul fisierului

Functie zoom: Deplasati zona de zoom in sus (ultimul
réand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom in jos (ultimul
rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la stanga
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Deplasati zona de zoom la dreapta
(ultimul rand de taste soft)

Functie zoom: Marire piesa de prelucrat. TNC mareste
intotdeauna centrul vizualizarii afigate curent. Utilizati
barele de derulare pentru a pozitiona desenul in
fereastra, astfel incat sectiunea dorité sa apara dupa ce
ati apasat tasta soft (ultimul rand de taste soft).

o N E RS

Definire pozitii de prelucrare
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Functie Tasta soft

Functie zoom: Micsorati piesa de prelucrat (ultimul rand
de taste soft) E@s

Functie zoom: Afigati piesa de prelucrat in marime 11
naturala (ultimul rand de taste soft) @%

Definire pozitii de prelucrare
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Punct unic, cartezian smarT.NC: Defining positions

X: Coordonata Tn axa de referintd a planului de lucru S ——
Y: Coordonata in axa minora a planului de lucru <

Programming
and editing

Pos. Ref. axis Minor axis
+0

Un singur rand, drept sau arcuit

Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referintta a planului de lucru.
Punct de pornire al axei 2 Coordonatele punctului de
pornire al rAndului pe axa secundara a planului de lucru.

iR TR I L
e n

Demos

Distanta: Distanta intre pozitiile de prelucrare. Puteti .
introduce o valoare pozitiva sau negativa. o
Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare. f
Rotire: Unghiul de rotire in jurul punctului de pornire i =

introdus. Axa de referinta: Axa principala a planului activ de ‘ ‘ ‘ I— ‘ ‘ ‘

prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Definire pozitii de prelucrare

smarT.NC: Defining positions Programming

and editing

Startng pnt 1st axis
Startng pnt 2nd axis
Distance D

Nr of repetitions
Rotation

Denos

DIAGNOSIS
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Model, drept, rotit sau deformat smarT.NC: Defining positions

Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctuluide |
pornire al modelului (1) pe axa de referinttd a planului de -

Programming
and editing

Startng pnt 1st axis
Startng pnt 2nd axis
Spacing in 1st axis

lucru.
- - . Number of lines
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de tumber ot coluans
pornire al modelului (?) pe axa secundara a planului de Falmyes is =
lucru. = ;s

Distanta pe axai 1 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanta pe axa 2 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa

secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare

pozitiva sau negativa. Hi i
Numar de linii: Numarul total de linii din sablon. == o
Numar de coloane: Numarul total de coloane din sablon. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. ref. ax.:Unghiul de rotire dupa care este modificata
doar axa principala a planului de lucru, in jurul punctului de
pornire introuds. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. minor. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de lucru, in jurul
punctului de pornire introuds. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

1
-

El

Definire pozitii de prelucrare

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
@5 adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului

@ sablon.
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Cadru drept, rotit sau distorsionat

FRAME

w

Punct de pornire al primei axe Coordonatele punctului de
pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru.
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de
pornire al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru.
Distanta pe axai 1 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
principala a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanta pe axa 2 Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de linii: Numarul total de linii din cadru.

Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru.
Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru in jurul punctului
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rot. ref. ax.:Unghiul de rotire dupa care este modificata
doar axa principala a planului de lucru, in jurul punctului de
pornire introuds. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa.

Poz. rot. minor. ax.:Unghiul de rotire dupa care este
modificatda doar axa secundara a planului de lucru, in jurul
punctului de pornire introuds. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Parametrii Pozi. ref. rot. ax. si Poz. minor rot. ax. sunt
adaugati la o pozitie rotita executata anterior a intregului
cadru.

smarT.NC:

Defining positions

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startng pnt 1st axis
Startng pnt 2nd axis
Spacing in 1st axis
Spacing in 2nd axis
Number of lines
Number of columns
Rotation

Rotary pos. ref. ax.
Rotary pos.minor ax.

I2 P

Definire pozitii de prelucrare
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Cerc C0mP|et smarT.NC: Defining positions
Centrul primei axe Coordonatele centrului cercului (1) pe S— = =

axa principala a planului de lucru. E Conter in 204 axis
Centrul axei 2 Coordonatele centrului cercului (2) pe axa Siirting e P
secundara a planului de lucru. e
Diametru: Diametru cerc.
Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de ST R
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare pe
cerc.

Programming
and editing

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

i

smarT.NC calculeaza unghiul de pas dintre doua pozitii de g -
ql_ﬂ) prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
prelucrare.

Definire pozitii de prelucrare
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Cerc pas

Centrul primei axe Coordonatele centrului cercului (1) pe
axa principala a planului de lucru.

Centrul axei 2 Coordonatele centrului cercului (2) pe axa
secundara a planului de lucru.

Diametru: Diametru cerc.

Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
de prelucrare (ex: X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Unghi de avans/unghi final: Unghi polar incremental intre
2 pozitii de prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva
sau negativa. Modificarea unghiului de avans schimba in
mod automat unghiul final, daca acesta a fost definit.
Numar de repetari: Numarul total de pozitii de prelucrare pe
cerc.

Unghi final: Unghi polar al ultimei gauri. Axa de referinta:
Axa principala a planului activ de prelucrare (ex: X pentru
axa sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa. Modificarea unghiului final schimba in mod
automat unghiul de avans, daca acesta a fost definit.

smarT.NC: Defining positions

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pitch circle

Center in 1st axis
Center in 2nd axis
Diameter

Starting angle
Stepping angle

Nr of repetitions
Stopping angle

[+5e |
50

+a5

+a5

3

+135

Demos

DIAGNOSIS

Info 1/3

i

(]
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Definire pozitii de prelucrare
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Modificati inaltimea de pornire

w

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Daca nu definiti o inaltime de plecare in definitia pozitiilor de
prelucrare, smarT.NC seteaza intotdeauna coordonata
suprafetei piesei de prelucrat la 0.

Daca modificati inaltimea de pornire, noua inaltime de pornire
este valabila pentru toate pozitiile de prelucrare programate
ulterior.

Daca selectati simbolul pentru coordonata de suprafata
superioara din vizualizarea arbore, toate pozitille de
prelucrare pentru care este valabila aceasta inaltime de
pornire vor deveni verzi in graficul de previzualizare
(consultati figura din dreapta jos).

Programming
and editing

smarT.NC: Defining positions

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP Coord. top surface

*[Zz|coordinate of top surtace

7 %
T




Definirea unei inaltimi de retragere pentru pozitionare (Functia FCL 3 )

Utilizati tastele sageti pentru a selecta orice pozitie unica care urmeaza
a fi apropiata la o inaltime definita.

S inaltime retragere: Introduceti coordonata absolut4 la care
Spm TNC trebuie sa se apropie de aceasta pozitie. TNC

marcheaza pozitia cu un cerc suplimentar.

Tnaltimea de retragere pe care o definiti face intotdeauna
@:5 referinta la decalarea de origine activa.

smarT.NC:

Defining

positions

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50 [+50 D [m
Poal
Pre-positioning heisht —

g

S

Denmos

M

Info 1/3
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Definire Contururi

Principii

Contururile sunt definite in fisiere separate (tip fisier .HC). Deoarece
fisierele .HC contin descrieri pure ale contururilor -- numai date

geometrice, fara date tehnologice -- pot fi utilizate cu flexibilitate: ca urme
de contur, buzunare sau insule.

Puteti crea fisiere HC utilizdnd functiile traseu sau utilizadnd convertorul

DXF (optiune de software) pentru a-l importa din fisierele DXF existente.

Descrierile de contur existente in programele mai vechi cu limbaj direct
(fisiere .H) pot fi transformate ugor in descrieri de contur smarT.NC
(consultati pagina Pagina 175).

La fel ca si cu programele de tip unitate si generatorul de modele,
smarT.NC afiseaza fiecare element de contur in vizualizarea arbore (1)
cu o pictograma corespunzatoare. Introduceti datele pentru fiecare
element de contur din formular (2). In programarea de contur liber FK,
impreuna cu formularul de prezentare generala (%) exista pana la trei
formulare detaliate suplimentare (4) in care puteti introduce date
(consultati figura din dreapta jos).

smarT.NC:

Defining

Programming
and editing

contours

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

=
=3

3 [Z-Jcartesian 1ine L
=

.|| Coordinate X
Coordinate v

Demos

7 / .
v e DIAGNOSIS
o -
/ 1 g
{ )

s ( i
i \ - Infu 173
e a -
smarT.NC: Defining contours Frosramning

and editing

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC

circ. asta | cire. data | Aux. point | »

le center cox

le center cov =
le radius _

tional direction @ .nn o .nmr OFF

dinate X W

dinate v [

er:Polar radius CCPR Ik

er: Polar angle CCPA = ?
W i

o 0| L

Demos

Info 1/3
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inceperea programirii conturului
Programarea conturului pentru smarT.NC poate fi pornita in doua moduri

diferite:

Direct din randul principal al meniului de editare, daca doriti sa definiti
mai multe contururi separate la rand

Din formular in timpul definitiei de prelucrare, daca doriti sa introduceti
numele contururilor care trebuie prelucrate.

inceperea programarii conturului din randul principal al meniului de

editare

CONT GM

NEW
FILE

D

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati al 3-lea rand de taste soft.

Tncepe’;i programarea conturului: smarT.NC trece la
gestionarul de figiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza orice program de contur existent.

Selectati un program de contur existent (*.HC) si deschideti-
| cu tasta ENT sau

Creati un program de contur nou: Introduceti numele
fisierului (fara tipul figierului), si confirmati cu tasta MM sau
INCH. smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile
de masura selectate.

smarT.NC introduce automat doua linii pentru definirea
suprafetei de desen. Daca este necesar, ajustati
dimensiunile

File management

Programming
and editing

[TNC: \smarThe

CaH
IHGB File name
%HHL [=JKREISRECHTS He
» CINEDEHO [H1ochkreis "l
CIPENDELN ESLOCHRETHE hE,
Ciservice EFILOCHZEILE i
(isKT IEILOCHZETLE. Al
b usmarTne jEMehrseit L
» Citncauide JEMESSCYC Hy
» Cizvklen EINEW1 e
» oc | iEINEW123 o
v 2H ' OPAL 2
» 2L 5 PATDUMP
= HEIPATTERN o
> 2N | Ep1ate oxr
IHPLATTE no
ESPLATTENPUNKTE e
+ 4 4 < ligEes L
4 4 iEPoca H
4 4o EPOCK1 He,
{HPOCKET o
4 4 ZIRAHMEN He
4 4 % 4 lmpana —
e
121 Objects / 5864.0KBytes 7 16707 1M
PAGE PARGE SELECT COPY. SELECT
‘ E I TVPE

[PATDUMP . HP

[2] STNC: \SMARTNC\ . *

< [7m|_size|changed [stat

=

124 31.01.206 ----
1318 ©9.03.20¢ ----
3356 26.06.20¢ ----
823 19.07.20( -—--
804 31.01.20( ----
952 12.12.206 ----
231K 19.07.20¢ -—-~
109 04.10.20 --—-
934 ©2.10.20( ----
2001 27.04.20
1350 _04.10.2
594 19.07.20

22611 11.905.20¢
1658 27.02.200
1818 26.02.200
546 15.06.20( ----
588 27.04.20( -—--
730 28.07.20( -—--
676 27.04.20¢
150 29.08.20( --—-

age ag 11 206 ——-- 7
)
Bytes free
NEW LAST
rxal;z FILES

DIAGNOSIS

| =

END

o - B B
5

5 |Bop [spee |=0

2 IR | |l

()
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—

NEW

SELECT

nceperea programarii conturului dintr-un formular

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur (Unitatea 122, Unitatea 125).

Selectati cdmpul de intrare Tn care trebuie definit numele
programului de contur (1, consultati figura).

PENTRU A CREA UN FISIER NOU: Introduceti numele
fisierului (fara tipul figierului) si confirmati cu tasta soft Nou.
Specificati unitatile de masura pentru noul program de
contur cu butonul MM sau INCH din fereastra pop-up:
smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile de
masura selectate, deschide programarea conturului si preia
automat definitia piesei de prelucrat brute, mentionate in
programul unitate (definitia suprafetei de desen)

PENTRU A SELECTA UN FISIER HC EXISTENT: Apasati
tasta soft SELECTARE .HC. smarT.NC deschide o
fereastra pop-up cu programe de contur disponibile.
Selectati unul din programele de contur afigate si deschideti-
| cu tasta ENT sau cu butonul OK

PENTRU A EDITA UN FISIER HC EXISTENT: Apasati tasta
soft EDITARE. smarT.NC porneste programarea conturului.
PENTRU A SELECTA UN FIs|lER HC CU CONVERTORUL
DXF: Apéasati tasta soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide
o fereastra pop-up cu fisiere DXF disponibile. Selectati unul
din figierele DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT
sau butonul OK. TNC porneste convertorul DXF, cu care
selectati conturul dorit si cu care puteti salva numele
conturului direct in formular (consultati “Procesarea fisierelor
DXF (Optiune software)” la pagina 176)

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

4
-« [E2s contour train

ovsruieu | Tool | Mlla.para. |Global data

+[d] o | " B
s TR —
FE T

FIE‘ |See

Coord. top surface +0
Depth -z0
Plunging depth -5
Allowance for side +0

Climb or upcut (Me3> @

Radius compensation @

we | e ot aperoach @ b0 o]0 ] || ozaenosss
Approach radius S )
Center angle EQ
3 =
Contour name Info 1/3
‘ =EE
LoAp SErECy TooL.
UNIT DATA 2R NAME

smarT.NC:

Programming

Programming
and editing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
3

[El:25 contour train

ousruieu | Tool | Ml1s.para. |Global data

0 — |
s ——
FE 150 £ Q‘
FE S0 W

Coord. top surface +0
Depth -z0

WNew file (Without path an X
File name]

Cm ] nos | cancer

Type of approach

Approach radius
Center angle

Contour name




lesirea din programarea conturului

m

Apasati tasta END: smarT.NC iese din programarea
conturului gi revine la starea de la care ati pornit
programarea conturului: la ultimul program .HU activ, daca
ati pornit smarT.NC din randul principal, sau la formularul de
intrare al pasului de prelucrare, daca ati pornit din formular.

Daca ati pornit programarea conturului dintr-un formular, va
intoarceti automat la acel formular dupa iesirea din generator.

Daca ati pornit programarea conturului din meniul principal,
va intoarceti automat la ultimul program .HU selectat, dupa
iesirea din programare.

Definire Contururi
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Lucrul cu programarea conturului

Prezentare generala

Elementele de contur sunt programate cu ajutorul functiilor
conversationale de dialog cunoscute. Pe langa tastele cu functii de
traseu gri, este disponibila si programarea de contur liber FK . Aceste
formulare sunt apelate prin tastele soft.

Graficele de suport, care sunt disponibile pentru fiecare camp de intrare
si care stabilesc ce parametru trebuie introdus, sunt utile in special pentru
programarea FK.

Toate functiile cunoscute ale graficului de programare sunt disponibile in
smarT.NC fara restrictie.

Ghidarea sub forma de dialog din formulare este aproape identica cu cea
din programarea conversationala:

Tastele portocalii de pe axa pozitioneaza cursorul in cdmpul de intrare
dorit

Cu tasta portocalie | puteti comuta intre programarea absoluta si cea

incrementala

Cu tasta portocalie P puteti comuta intre programarea cu coordonate

carteziene si cea cu coordonate polare

smarT.NC:

Defining contours

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC

s e re

circ. asta | cire. data | Aux. point |

le center CCX
le center CCY
le radius

2 | )
oo

dinate X
dinate v

er:Polar radius CCPR
er: Polar angle CCPA

ey W

Demos

= DIAGNOSIS

Info 13




Programare contur liber FK

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC
contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi introduse cu
tastele pentru functii de traseu gri.

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia de

programare contur liber FK. TNC calculeaza conturul in baza informatiilor

introduse n formular. Sunt disponibile urmatoarele functii:

Functie

Linie dreapta cu conexiune tangentiala e

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Arc circular cu conexiune tangentiala

smarT.NC: Defining contours Prosronning
and editing
TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC circ. data | cire. data | Aux. point [
v 16 [Erine Fur circle center ccx = =
[T circle center CCY +0 ey
17 Solution FSELECT —
S =
v1s [Efuane i . -
et Rotational direction® [Jor- 0 [ lor+ 0
v 18 [ uine FL =
: Coordinate X ] Pl
v21 [EAuane FL Center:Polar radius CCPR e A A
=
@ Center: Polar ansle CCPA =i
v22 [Peircie Fe = | I y
v 23
= 5 = P@“
\
= /
y Demos
/ -
/ DIAGNOSIS
/ .é’.!
{ )
Into 1/3
= =
=E
S
FL FLT Fc FeT FPOL. START RESET
A ey [ e [
START

Arc de cerc fard conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK

=y

Informatii despre intrérile de contur posibile pot fi gasite in
sugestiile afisate de TNC pentru fiecare camp de intrare
(consultati “Operarea cu mouse-ul” la pagina 40) si in
Manualul conversational al utilizatorului.

inire Contururi
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Functiile graficului

smarT.NC:

Defining

contours

Programming
and editing

Functie Tasta soft
Generare grafic complet ResET
START

Generare grafic bloc cu bloc

START
SINGLE

Generare grafic complet sau completare dupa
RESETARE + PORNIRE

START

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta
soft apare in timp ce TNC genereaza graficele
interactive

STOP

Functie zoom (al treilea rand de taste soft):
Afigati si migcati cadrul.

{

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

circ. dsta | cire. data | Aux. potnt [>

A, . n
» 16 [EFrine FLr circle center coX [r0 i | I
o i e circle center cov o =
circle radius a8
v 18 Line FL
v 18 [EZrine rL
Coordinate X
v21 [Euine FL Center:Polar radius CCPR .
22 [Eeircis Fo Center: Polar angle CCPA
i} | i |
v 23 Jlcircie For
. 24 circle FCT | i )
/ Denos
/ e DIAGNOSIS
\ - Into 1/3
-
-~ E i
e
FL FLT Fc Fer FPOL START RESET
i i é i Yj» START SINGLE .
B START

smarT.NC:

Defining contours

Programming
and editing

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC

Circ. data ‘ circ.

Functie zoom: Reduceti sectiunea. Apasati
tasta soft in mod repetat pentru a reduce mai
mult.

Functie zoom: Maritie sectiunea. Apasati tasta
soft Tn mod repetat pentru a mari mai mult.

v16  [Efine Fur

17 [EFso1ution FseLect
v18  [EZine FL
v19  [Ellvine ru

2o [EZ]rounding arc RND
v2r [Evine Fu
v22 [EJeircae Fe
v 23 [EJeircae Fer

Circle center CCX
Circle center CCY
circle radius

Coordinate X
Coordinate ¥

aata | Aux. point [
[+@
o
a8

Center:Polar radius CCPR
Center: Polar angle CCPA

. 24 @ circie For 7 e

Reveniti la sectiunea initiala

Selectati zona marcata

WINDOW
DETAIL

Demos

DIAGNOSIS
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Culorile diferite ale elementelor de contur afisate indica valabilitatea
acestora:

Albastru  Elementul de contur este definit complet.

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: alegeti varianta corecta
Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina
elementul de contur: introduceti date aditionale =
=1
. . . o s
Selectarea dintre multiple solutii posibile 3
Daca intrarile complete duc la solutii teoretic posibile multiple, atunci (cu smarT.NC: Defining contours Programning g
suportul grafic) puteti selecta solutia corecta prin tasta soft: o
TNC: \SMARTNCN\HAKEN . HC _ circ. data ] circ. aata | Aux. point [ P
Afigati solutiile posibile. R e P - =
SOLUTION Circle radius [a}e | :
P Selectati solutia afisata si deschideti-o v1s e r P — ')
SOLUTION 2 [ Z]rounding arc RuD Coordinate v [+o [m)
» 21 Line FL Center:Polar radius CCPR T
eno Programati elemente de contur aditionale ez [llereie re J; = e —
»zm [Efeircre ror
SELECT
[ 2 EBfcirciorcr __|n 7 ]
Afigati grafic urmétorul bloc programat. Denos
=] // /,' AN ~ DIAGNOSIS
—£ 5 ‘ J"i’”&
r into 13
SHow SELECT SAERT) END
SOLUTION SOLUTION 1 ‘ S SELECT
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Functii disponibile pentru programarea contururilor

Functie Tasta soft
Preluati definirea piesei de prelucrat brute din o
programul .HU dacé ati apelat programarea de contur BLANK

dintr-o unitate de lucru smarT.NC.

Afisara sau ascunderea numerelor blocurilor

OMIT
BLOCK NR.

Redesenare grafice de programare, de exemplu, daca REDRAU
liniile au fost sterse de intersectii

Goliti graficele de programare cLear

GRAPHICS

Definire Contururi

Afigati grafic elementele de contur programate imediat ura
dupa intrare: Functie OPRIT/PORNIT

ON
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Transformarea programelor conversationale de dialog existente in
programe de contur

n aceastd procedura trebuie sa copiati un program conversational de
dialog existent (fisier .H) intr-o descriere de contur (fisier .HC) Deoarece
cele doua tipuri de fisiere au un format intern de date diferit, trebuie creat
un fisier ASCII intermediar pentru aceasta procedura de copiere.
Procedati ca atare:

o>

MGT
OPV ~
oo

8

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de figiere
Selectati programul .H care trebuie transformat

Selectati functia copiere: Introduceti *.A ca fisier tinta. TNC
creeaza un figier ASCII din programul conversational de
dialog.

Selectati fisierul ASCII creat.

Selectati functia copiere: Introduceti *.HC ca fisier tinta. TNC
creeaza o descriere de contur din figierul ASCII.

Selectati figierul .HC nou creat si eliminati toate blocurile —
cu exceptia blocului de definitie al piesei brute BLK FORM
— care nu descrie contururi.

Inl&turati compensatiile de raza programate, vitezele de
avans si functiile M. Fisierul .HC poate fi acum utilizat de
smarT.NC.

Definire Contururi
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. .
X Aplicatie
0 ’
:5 Fisierele DXF create intr-un sistem CAAD pot fi deschise direct in TNC, smarT.NC: Select DXF elements Proszaasing
e pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare gi a le salva ca
5 o programe conventionale sau ca figiere punct. Programele in limbaj comun 1 g
T g astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control TNC mai —
&= &  vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai blocuri L si CC- 5T
©c O /CP. ¥
o wn
= 0 Tl
8 c @ Fisierele DXF care trebuie sa fie procesate trebuie stocate Chll |
8.2 pe unitatea hard a TNC-ului. "8
o e . . . . oL
E (o) Inainte de a Tncarca fisierul in TNC, asigurati-va ca e
~ numele figierului DXF nu contine spatii goale sau I
caractere ilegale sau speciale. e
Fisierul DXF care trebuie deschis trebuie sa contina cel =
putin un strat. = || =] e [ e [ SE T 22
LAYER @ CONTOUR POSITION ELEMENTS ELEMENTS E N D

TNC accepta cel mai intalnit format DXF-, R12 (echivalent
cu AC1009).

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si contur:

LINE (linie dreapta)
CIRCLE (cerc complet)
ARC (arc de cerc)
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Deschiderea unui fisier DXF
Convertorul DXF poate fi pornit in moduri diferite:

Din gestionarul de figiere, daca doriti sa extrageti mai multe contururi
sau figiere de pozitionare consecutiv.

Din formular, in timpul definirii unitatilor de prelucrare 125 (urma
contur), 122 (buzunar de contur) si 130 (buzunar de contur sau model
de puncte), daca trebuie s& introduceti numele contururilor ce vor fi

prelucrate.

Tn timpul definirii prelucrarii, daca introduceti pozitiile de prelucrare prin
fisiere punct.

=y

TNC salveaza in mod automat decalarea de origine si ? la
iesirea din convertorul DXF. Daca doriti sa redeschideti
acelasi fisier DXF din nou, TNC incarca aceasta informatie
(valabil pentru figierul selectat precedent).

Pornirea convertorului DXF din managerul de figiere

=73
]
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@
m
m
m
o
3

i

=
<
R
m

7}
=
=}

E
g B
4
X
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Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati gestionarul de fisiere

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru selectarea
tipului de figier care sa fie afigat, apasati tasta soft SELECT
TYPE.

Pentru a vizualiza toate fisierele DXF, apasati tasta soft
SHOW DXF.

Selectati figierul DXF dorit gi incarcati-l cu tasta ENT.
smarT.NC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului pe ecran. TNC afiseaza straturile in fereastra din
sténga si desenul in fereastra din dreapta.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Pornirea convertorului DXF dintr-un formular SeeT L EE Peerr e e prozennine
E Selectati modul de operare smarT.NC —— P ———
Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare - e

L programe de contur sau figiere punct - (@

é Selectati cAmpul de intrare Tn care va fi definit numele 4H

= programului de contur sau al figierului punct CE; e

o __ PENTRU A PORNI CONVERTORUL DXF: Apasati tasta S

o o soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra pop-up e s

2 ‘;“ cu fisiere DXF-disponibile. Daca este nevoie, selectati " E

;fi_”q..._- directorul in care sa fie salvat figierul DXF. Selectati unul din = .

®© O fisierele DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau ®

oo butonul OK. TNC porneste convertorul DXF cu care selectati F @ m e

8 2 conturul sau pozitiile dorite si cu care puteti salva numele = W E

o3 conturului sau al figierului punct direct T formular (consultati L]

8 o “Procesarea fisierelor DXF (Optiune software)” la pagina ‘ ‘ ‘ _“m %

|

a g 176)
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Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare: smarT.NC: Select DXF elements o
Setare Tasta soft T PR—— = {n g l-><l-
Afiseaza/ascunde ghidaje: TNC afiseaza ghidajele P =] 0
pe marginile din stanga si de sus ale desenului. S = B 5
Vglqrill'e gfi§ate pe ghidaj se bazeaza pe decalarea - s - E, T
originii din desen. A o5
5 = g
Afiseaza/ascunde bara de stare: TNC afiseaza bara sTaTus P@" =i, =
de stare Tn marginea de jos a desenului. Bara de orF Denos 8 8
stare contine urmatoarele informatii: Froren o oregosts = o
. . . . v o.0000 é! c
Unitate de masuréa activa (MM sau INCH) LT ] 3
Coordonate X si Y ale pozitiei curente a cursorului - w2 8 ko
~ . - o il 3bs -107. P = 9142 149.9327 - T =]
In modul SELECT CONTOUR, TNC indica daca T e T [ T - o g
un contur selectat este deschis (contur deschis) orr D8 | or oul ) mng | ToLERANGE | ResoLuTzoN| Bt Ty ‘ END

sau Tnchis (contur inchis).

Unitatea de masura MM/INCH: Introduceti unitatea wrr or

de masura a fisierului DXF. TNC va intoarce F o
programul de contur in aceasta unitate de masura.

Setare toleranta: Toleranta specifica la ce distanta ser
se pot afla unele de altele elementele de contur
invecinate. Puteti utiliza toleranta pentru a

compensa inexactitatile care au aparut la crearea

desenului. Setarea implicita depinde de

dimensiunile intregului fisier DXF.
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Setare

Tasta soft

Setare toleranta: Rezolutia specifica numarul de
pozitii zecimale pe care TNC le va utiliza la
generarea programului de contur. Setare
prestabilita: 4 pozitii zecimale (echivalente cu
rezolutie de 0.1 m)

SET
RESOLUTION

Mod pentru ? cu cercuri si arce de cerc: Acest mod
determina daca TNC ? automat centru cercului cand
se aleg pozitiile de prelucrare cu ajutorul mouse-ului
(OPRIT), sau daca vor fi afisate si alte puncte pe
cerc.

OPRIT

Nu afisa punctele suplimentare ale cercului
Gaseste centrul cercului in mod direct, cand
este executat un click pe cerc sau arc.
PORNIT

Afigeaza puncte suplimentare pe cerc ?

ADDITIONAL
CIRCLE PT.

[FF]  on

@ Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.



Setare straturi

De regul3, fisierele DXF contin mai multe straturi, cu care designer-ul
organizeaza desenul. Designer-ul utilizeaza straturile pentru a crea
grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei de
prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de design, umbre si texte.

Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile Tn timpul selectarii
contururilor, puteti ascunde toate straturile in plus continute de fisierul
DXF.

@ Fisierul DXF care trebuie procesat trebuie sa contina cel
putin un strat.

Puteti selecta chiar un contur daca designer-ul |-a salvat
pe un strat diferit.

ser Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru setérile
LR straturilor. In fereastra din partea stdnga TNC afiseaza toate
straturile continute de fisierul DXF activ.
Pentru a ascunde un strat, selectati stratul cu butonul din
stanga al mouse-ului si faceti clic pe caseta acestuia pentru
a-l debifa.
Pentru a afisa un strat, selectati stratul cu butonul din stanga
al mouse-ului sifaceti din nou clic pe caseta acestuia pentru
a-l afisa.

TNC:N. ..

onsoff [Laver

smarT.NC: Select DXF elements Programming

and editing

SET SPECIFY
REFERENCE
LAVER @

SELECT
CONTOUR

SELECT
POSITION

CANCEL.
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Specificarea punctului de referinta

Decalarea originii din desenul fisierului DXF nu este intotdeauna astfel smarT.NC:

plasata, incat sa va permita sa o utilizati direct ca presetare pentru piesa

de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care puteti deplasa s
decalarea originii din desen la o locatie adecvata, daca faceti clic pe un
element.

Puteti defini un punct de referinta in urmatoarele locatii:

La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte
La Tnceputul sau sfarsitul unui arc de cerc
La trecerea dintre cvadranti sau in centrul unui cerc complet

v

unei linii drepte cu o linie dreapta, chiar daca intersectarea se face de
fapt pe prelungirea uneia dintre linii

Linie - arc de cerc

Procesarea fisierelor DXF

(Optiune software)

SET

unei linii drepte si a unui cerc complet Gl

La intersectia Erenent inio-

©0.0000
©0.0000

f
[FiM—__5bs -107.3

Select DXF elements e
and editing
oiep. w0 % Se.. . e o ol

5147 140.8327 rel —10

~514Z 140,837

SPECIFY
REFERENCE

SELECT
CONTOUR

SELECT

POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED

ELEMENTS

cerc intreg/arc si cerc intreg/arc

IE Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a specifica un punct
de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta
odaté ce ati selectat deja un contur. TNC nu calculeaza
datele conturului efectiv pana nu salvati conturul selectat
intr-un program de contur.
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Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

Selectati modul in care sa specificati punctul de referinta.
@ Faceti clic pe elementul pe care doriti sa plasati punctul de

referintd cu butonul din stédnga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute.
Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca punct de
referintd. TNC seteaza simbolul punctului de referinta in
locatia selectata. Utilizati functia de zoom daca elementul
selectat este prea mic.

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente

Selectati modul in care sa specificati punctul de referinta.

@ Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc complet sau
arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC
seteaza simbolul punctului de referinta la intersectie.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)

@ TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
aceasta se afla pe extensia unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiaté de clic-ul executat pe al
doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula
marcajul primului element.
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Informatii ale elementului

in partea stanga jos a ecranului, TNC afiseaza la ce distant4 se afla
punctul de referinta ales fata de decalarea de origine a desenului.

TNC:N. .. E El

smarT.NC: Select DXF elements fEgazoneing
and editing
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Selectarea si salvarea unui contur

=y

SELECT
CONTOUR

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta un contur.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Selectati modul de selectare a unui contur. TNC ascunde
straturile afisate in fereastra din stanga, iar fereastra din
dreapta devine activa pentru selectarea conturului.

Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stédnga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. In acelasi timp, TNC marcheaza elementul selectat
cu un simbol (cerc sau linie) in fereastra din stanga.

Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Daca urméatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile, acestea
devin verzi. Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
prelua toate elementele in programul de contur. TNC
afiseaza toate elementele de contur selectate in fereastra
din stdnga. TNC afiseaza elementele care suntinca verzi in
coloana NC fara a fi bifate. Aceste elemente nu sunt incluse
in programul de contur cand este salvat.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

CANCEL.
SELECTED
ELEMENTS

=y

Daca este necesar puteti deselecta elementele pe care le-ati
selectat, facand din nou clic pe element din fereastra din
dreapta, de data aceasta apasand simultan tasta CTRL.
Pentru a salva elementele de contur intr-un program cu
limbaj comun, introduceti orice nume de figier in fereastra
pop-up afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele fisierului
DXF.

Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe contururi, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati urmatorul
contur conform pasilor descrisi mai sus.

TNC transfera de asemenea definitia piesei de prelucrat
brute (BLK FORM) in programul de contur. Prima definiti
congine dimensiunea fisierului DXF. A 2-a, care este cea
activa, contine doar elementele de contur selectate,
rezultand intr-o marime optimizata a piesei brute de lucru.

TNC salveaza numai elementele care au fost efectiv
selectate (elementele albastre), ceea ce inseamna ca au
fost bifate Tn fereastra din stanga.

Daca apelati convertorul DXF dintr-un formular,
smarT.NC inchide automat convertorul DXF dupa ce ati
completat functia SAVE SELECTED ELEMENTS.
smarT.NC scrie numele contururilor in campul de intrare
de unde ati pornit convertorul DXF.



Divizarea, extinderea si scurtarea elementelor de contur

Daca elementele de contur de selectat in desen nu se conecteaza prin
puncte comune, trebuie sa divizati mai intai elementul de contur. Aceasta
functie este disponibila automat daca sunteti Tn modul pentru selectarea
unui contur.

Procedati ca atare:

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci este
colorat albastru.

Executati un click pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica
punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale
selectabile cu stelute simple.

Apasati tasta CTRL si executati un click pe punctul de intersectare:
TNC imparte elementul de contur la punctul de intersectie si stelutele
dispar. Daca exista un gol intre elemente sau acestea se suprapun,
TNC extinde aceste elemente de contur conectate necorespunzator
pana la punctul de intersectie al celor doua elemente

Executati un click pe elementul de contur divizat din nou: TNC afigeaza
din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un click pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat in
albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

@, Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat este
o linie dreapta, atunci TNC extinde elementul de contur de-a
lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur care trebuie
extins sau scurtat este un arc de cerc, atunci TNC extinde
elementul de contur de-a lungul aceluiasi arc.

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente
de contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incat directia
sa fie determinata exact.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Informatii ale elementului

in partea stanga jos a ecranului, TNC afigeaza informatii despre
elementele de contur care au fost selectate ultima data cu click mouse in
fereastra stdnga sau dreapta.

Linie dreapta

Punctul de sfarsit al liniei drepte, si punctul de inceput nu este accesibil
Cerc sau arc

Punctul centrului de cerc, punctul sfarsitului de cerc si directia de rotire.
Inaccesibil: punctul de pornire si raza cercului

Manual

operation

Programming and editing
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Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare

=y

SELECT
POSITION

Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie
de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Selectati modul de selectare a unei pozitii de prelucrare.
TNC ascunde straturile afisate n fereastra din sténga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.
Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stdnga al mouse-ului.
Cand executati un click pe cerc sau arc, TNC incarca
automat centrul cercului (acest comportament poate fi
schimbat, conultati tabelul Setari de Baza)

Candu se executa click pe alte elemente, TNC indica
pozitiile de prelucrare cu stelute pe elementul selectat.
Efectuati click pe una din stelute: TNC incarca pozitia
selectata in fereastra din stanga (afiseaza un simbol
punct).

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la intersectia
a doua elemente, faceti clic pe primul element cu butonul din
dreapta al mouse-ului: TNC va afiga caracterul steluta la
pozitiile de prelucrare selectabile.

Procesarea figierelor DXF

(Optiune software)
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Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stadnga al mouse-ului. TNC
incarca intersectia elementelor in fereastra din stanga
(afiseaza un simbol punct).

e Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier

ELenEnTS punct, introduceti orice nume de fisier in fereastra pop-up
afisatd de TNC. Setare prestabilita: Numele fisierului DXF.

Informatii ale elementului

Procesarea fisierelor DXF

m Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
§ =N in care este salvat si fisierul DXF.

%' caNcEL Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
0 | e a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
g ELEMENTE SELECTATE si selectati urmand pasii descrisi
s mai sus.

-

Q.

=)

In partea stangé jos a ecranului, TNC afiseazé coordonatele pozitiei de
prelucrare care au fost selectate ultima data cu click mouse in fereastra

smarT.NC: Select DXF elements Programning
and editing
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Functia zoom

TNC dispune de o functie de zoom puternica, pentru recunoasterea facila smarT.NC: Select DXF elements e
a detaliilor mici la selectarea de contururi sau puncte.

TNC:N. .. = 7

=

Functie

Marire piesa de prelucrat. TNC mareste intotdeauna
centrul vizualizarii afigsate curent. Utilizati barele de
parcurgere pentru a pozitiona desenul Tn aga fel in
fereastra, incat dupa apasarea tastei soft sa apara
sectiunea dorita.

Micsorare piesa de prelucrat

Element info.
X ©0.0000
v 0.0000

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

K1)
FM__abs -107. —107.8142 140.832

t | V]|« |~ =][=]=

Procesarea figierelor DXF
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Mutare zona marita in sus

Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita in stanga

Mutare zona marita Tn dreapta

INEEEE Ef
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% Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari
si micgora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia
cursorului mouse-ului.
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Testarea Grafica si Rularea unui
program unitate

grafice de programare

@ Graficele interactive de programare sunt disponibile numai
pentru crearea unui program de contur (fisier .HC).

TNC poate genera un grafic bidimensional al conturului, in timp ce il
programati:
REsET Generare grafic complet

+
START

Generare grafic programare bloc cu bloc

Pornire si completare grafic

START

AuTo Generare automata a graficului in timpul programarii

DRAW
orF

cLeRr Stergerea graficului

GRAPHICS

ReDRAU Actualizarea graficului

s Afisara sau ascunderea numerelor blocurilor
BLOCK NR.

smarT.NC: Defining contours

Programming
and editing
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Testarea Grafica si Rularea unui

program unitate

Grafice de Test si Grafice de Executie

@5 Selectati modul GRAFIC sau PROGRAM+GRAFIC.

TNC va afiga grafic o operatie de prelucrare in submodurile de operare
Executare si Testare. Urmatoarele functii sunt disponibile prin intermediul
tastelor soft:

Vizualizare plan

O

E'D Proiectie in 3 planuri
Vizualizare 3-D
Vizualizare 3-D la rezolutie mare

stor Rularea unui test de program pana la un anumit bloc

AT

Testare program complet

Testarea programului unitate cu unitate
ST

4 U0

RESET Resetare piesa bruta si testare program complet
START
BLK Forn Afisare/ Fara afisare contur piesa bruta
DISPLAY
REseT Resetare piesa de prelucrat bruta
BLK
FORM
TooLs Afiseaza sau ascunde scula
DISPLAY
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Activare/Dezactivare functie pentru masurarea timpului de
prelucrare

la in considerare sau ignora blocurile de programe cu
caracterul slash

Selectati functiile cronometrului.
Setarea vitezei de simulare
Functii penru marirea sectiunii
Functii pentru planuri sectionale

Funnctii pentru rotire i marire/micgorare
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=] Afigéri de Stare smarT.NC: Program run proasaaifs
c
S TNC: \SMARTNC\123. HU overvien | pem | el | ove | | pos [ .
© _ e e e e £
o Selectati modul PROGRAM+STARE. o s e 2 +o.000 —
[ v )2 1 DATUM outside rectangle | T:5 AuT
s o EERR WRRE G
= DL-PGM DR-PGM ¥
14 :
o in modul rulare program, intr-o fereastra in partea de jos a ecranului vor b
>8 [ fi afigate informatii despre s - ’ﬂ"
- [+ . . 0% S-IST :z':izzL:E"_ © [LHIH. Demos
© = Poz|1y:|a sculei 0% sinm1 11:43 :
6 g Viteza de avans +1709%u522lEy=—vaca 78] 2 +32.834| § _
" e . Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000

8 £ Functii auxiliare active wC +0.000 xvs

a2 S1 0.000 -
= o Apasand tastele soft sau facand clic pe file puteti afisa informatii AeTL. 81 e Zleizoni s e L)
ks g’ suplimentare despre stare intr-o fereastra de pe ecran: arn || s || wn || e = =

. TRANSF .

g a OVERVIEW POS STATUS E’ EI

— Activati tabul Prezentare generala: Afiseaza cele mai
S importante informatii destare
starus Activati tabul POS: Afigseaza pozitiile

TooL Activati tabul TOOL: Afigeaza datele sculei
staTis Activati tabul TRANS: Afigseaza transformarile active ale
e coordonatelor
Deplasati tab-urile spre stanga

o
o
o

Deplasati tab-urile spre dreapta
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Rulare program unitate

Puteti rula programe unitate (*.HU) Tn modul de operare
smarT.NC sau in modul de operare cu secventa completa
Rulare program, Bloc unic sau Rulare program.

=y

Cand este selectat modul de operare -Rulare program
smarT.NC, TNC dezactiveaza automat toate setarile globale
pentru rulare program pe care le-ati activat in modurile de
rulare conventionala de program Bloc unic si Secventa
completa. Consultati manualul masinii pentru mai multe
informatii.

Puteti rula un program unitate in submodul Executare in urmatoarele
moduri:

Rularea programului unitate cu unitate
Rularea intregului program
Rulare individual a unitatilor active
Va rugam sa retineti instructiunile despre rularea
programelor din manualul maginii si manualul utilizatorului.

smarT.NC:

Program run

Programming
and editing
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411 DATUM outside rectangle
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EXECUTE

E 3
)
1]

Q.

c

=

[V 14

RUN
SINGLE
UNITS

RUN
ALL
UNITS

RUN
ACTIVE
UNIT

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati submodul Rulare

Apasati tasta soft RULARE UNITATE sau

Apasati tasta soft RULARE TOATE UNITATATLE sau

Apésati tasta soft RULARE UNITATE ACTIVA sau



Pornirea din mijlocul programului (scanare bloc, functie FCL 2)

Cu functia de pornire la mijlocul programului (scanare bloc) puteti rula un
program de piesa din orice numar de linie dorit. TNC scaneaza blocurile
de program péana la acel numar de linie si afiseaza conturul (selectati
modul PROGRAM + GRAFICE).

Daca punctul de pornire se afla intr-un pas de prelucrare in care ati definit
doud sau mai multe pozitii de prelucrare, puteti selecta punctul de pornire
dorit prin introducerea unui index de puncte. Indexul de puncte contine

pozitia punctului in formularul de intrare.

Puteti selecta indexul de puncte foarte usor daca ati definit pozitia de
prelucrare intr-un tabel de puncte. smarT.NC afiseaza automat modelul
de prelucrare definit intr-o fereastra de previzualizare in care puteti
selecta un punct de pornire printr-o tasta soft.

smar

T.NC: Program run

Programming
and editing

TG NSFRRTHONZ3.HU
<o [Elprosrsn: 123 mn

File preview:

Line number El

—
Program name[TNC:\SMARTNCN123.HU

Poim table

Point index R

File name [TNG:NSMARTNGNUFORM.FP -]
Repetitions i
Quantity[®

Last saved program interruption

Line number

Program name

Point index = [IE———— 0 0 e
Wwa File name S
+C vsuuo =
‘a S1 ©.000
ACTL. ®: 15 s Z/s 2see F @ N S 78
PREVIOUS NEXT
PREVIEW
ELEMENT ELEMENT E N D
orr  [Con] e —p
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Pornirea din mijlocul programului intr-un tabel de puncte (functie

EXECUTE

e 6 &
D

z
m
X
&j

ELEMENT

RESTORE
POSITION

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati submodul Rulare

Selectati functia de pornire la mijlocul programului
Introduceti numarul unitatii de prelucrare de la care vreti sa
incepeti rularea programului de prelucrare. Confirmati cu
tasta ENT. smarT.NC afiseaza continutul tabelului de puncte
in fereastra de previzualizare.

Selectati pozitia de prelucrare din care vreti sa reluati
prelucrarea

Apasati tasta NC Start: smarT.NC calculeaza toti factorii
necesari pentru introducerea programulu

Selectati functia pentru apropierea de pozitia de pornire:
Intr-o fereastra pop-up, smarT.NC afiseaza starea masinii
necesara in pozitia de pornire

Apésati tasta NC Start: smarT.NC restabileste starea masini
(ex. introduceti scula necesara)

Apasati tasta NC Start din nou: smarT.NC se deplaseaza in
pozitia de pornire Tn secventa afigata in fereastra pop-up. Ca
alternativa, puteti efectua o deplasare separata pe fiecare
axa la pozitia de pornire.

Apasati butonul NC Start. smarT.NC reaia rularea
programului.



Tn plus, urmatoarele functii sunt disponibile in fereastra pop-up:

. Afisare/ascundere fereastra previzualizare
OFF
Afisare/ascundere ultimul punct de intrerupere program

salvat
Incarcare ultimul punct de intrerupere program salvat

Testarea Grafica si Rularea unui

program unitate
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