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Ghid pilot smarT.NC

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

Simboluri utilizate in ghidul pilot

Ghidul pilot foloseste simboluri specifice pentru a evidentia
anumite informatii:

@ Nota importanta!

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

: Avertisment: pericol pentru utilizator sau magina!l

Control Versiune software NC
iTNC 530 340 490-06

iTNC530 cu HSCI 606 420-01

iTNC530, versiune de export 340 491-06

iTNC 530, versiune de export cu 606 421-01

HSCI

iTNC 530 cu Windows XP 340 492-06

iTNC 530 cu Windows XP, 340 493-06

versiune de export

Statie de programare iTNC 530 340 494-06

Ghid pilot smarT.NC
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Ghid rapid

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

E Alegeti modul de operare smarT.NC: TNC se afla in Gestionare fisiere PRaTET o
gestionarul de fisiere (vezi figura dreapta). Daca TNC nu se
o A . . . - . [TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
afla in gestionarul de figiere: apasati tasta PGM MGT + Soero 2 ST : \SHARTNGNS .+ o o] J
. o . IDUMPPGM Nume fis. v |Tip Dim. |Modificat |Stare
Pentru a scrie un nou program de prelucrare, apasati tasta Qe Scap_poc_t12 W 2404 19.02.7010 ———-
soft FISIER NOU. smarT.NC va deschide o fereastra de tip S Scap-socis ro s io.ez.zeio - 1
pop-up S i e e
Introduceti un nume de figier cu extensia .HU si confirmati cu assien it sl oo e
ENT » =C: ‘EDREIECKRECHTS HC 194
b 2H: fDXFTST HU 1850 =
Confirmati cu tasta soft MM (sau INCH) sau cu butonul de pe  |: 2 Eire T P &g 1
- . 3 z Fdar1 HP 833
ecran. smarT.NC creaza un program cu extensia .HU cu w Shaken R
. - - - 'y [JHEBEL HC 432
unitatea de masura aleasa si introduce automat formularul 54 by b G m = o E
. R N 4 - {EHEBELPOC HU 738 a
de header al programului. Acest formular contine cele mai ¥ . 3 === oo e
i i 7 % & [imhaieooue W vime 1e.0z.2010 N IERE
mportapte val.orl presetate pentru !ntregul program OO . W e ez zme &S]
Selectati valorile standard si salvati formularul header al B S S e T v s e v T re—
programului: Apasati tasta END: Puteti defini pagii de P"Ef'“"' ”Ei"“ EE'%‘RE ‘: o |t ET e R
prelucrare K iy
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Exercitiul 1: Operatiuni simple de gaurire cu
smarT.NC

Activitate
Centrarea cercului de gauri, gaurire si tarodare

Premise

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

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




Definirea centrarii

INSERARE
(Y]

Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft
INTRODUCERE

Introducerea unui pas de prelucrare

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

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

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

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

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

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

Salvati formularul cu tasta END. Definirea centrarii este
finalizata

smarT.NC:

Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E nnﬁ

»
=+ [Zh]zee centrare

e

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

SO

Nunber

Nane

(] EE—
a —
FE 150 3 Q. ‘
Diametru Fie |7 0
[FzEET ?*’?
[-]
Axa ref.  Axs minora _ Axa scula
o rexs atnors 5 5 g\%Eﬂ‘
%{nox %
oFF]  on
g

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR

NUME

TRBEL
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Definirea gauririi

oz zos Selectati gdurirea: Apasati tasta soft UNITATE 205 pentruca  [smarT.NC: Programare Feo e
%%, TNC s3 afiseze formularul pentru operatiuni de g&urire Rpelare scula ‘ ‘
o . . o . TNC:\SNR;Y;:}\IZE_DRILL.HU Prez. gen. Scu]élP. géurirelPozikie » =
Specnflgatllscula. Apasati tasta soft SELECTARE pentruca | @] a
TNC sa afiseze continutul tabelului cu scule TOOL.T intr-o : =
= ’ T e =[@)
fereastra pop-up - "2 =
) . . N . e "
Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale pe e . =
burghiul NC si introduceti-l in formular cu tasta ENT BRI (D, CEie g Th_ 1
S .y . ) =y
Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT. . (o rot. ;o winors e scuta
Introduceti viteza de avans de gaurire si confirmati cu tasta & 2 [+]
ENT. Number ...
Introduceti adancimea de gaurire si confirmati cu tasta ENT. B e = %N
Introduceti adancimea de patrundere si salvati formularul cu -
tasta END &
= i

mod automat pozitiile definite anterior (pozitiile definite

@ Nu trebuie sa redefiniti pozitiile de gaurire. TNC foloseste in ‘ ‘
pentru operatiunea de centrare).



Definirea tarodarii

Programare
si editare

Nivel superior cu ajutorul tastei soft INAPOI smarT.NC: Programare
Apelare scula

LS - SE BT 2 el 1) Prez. gen. ‘EculélP. s&urirelPoxikie‘ »

’?T‘ Introduceti operatiunea de tarodare: Apasati tasta soft FILET | > ro " H
Y2 pentru ca TNC sa afiseze un rand de taste soft cu . s[D) | —
operatiunile de tarodare disponibile e E— % ‘
it ze9 Selectati tarodarea rigida: Apasati tasta soft UNITATE 209 : L
ant pentru ca TNC sa afiseze formularul pentru definirea et e
operatiunilor de tarodare , -
Specificati scula: Apasati tasta soft SELECTARE pentru ca @ %[E‘
TNC sa afiseze continutul tabelului cu scule TOOL.Tintr-o | [ [ 1 wewer ... o
fereastra pop-up G ‘%“
Deplasati cursorul luminos cu ajutorul tastelor directionale pe —
tarod si introduceti-I in formular cu tasta ENT. & 2]

NUME
TABEL

NCARCARE
DATE UNIT.

Introduceti viteza brosei si confirmati cu tasta ENT. !
Introduceti adancimea de filetului si confirmati cu tasta ENT. ‘ ‘

SELECTFI

Ghid rapid

Introduceti pasul filetului si salvati formularul cu tasta END.

Nu trebuie sa redefiniti pozitiile de gaurire. TNC foloseste n
@ mod automat pozitiile definite anterior (pozitiile definite
pentru operatiunea de centrare).
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Rularea unui test

TEST

i
é
RESET
+
PORNIRE

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

Selectati submodul Rulare test

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

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

Executarea unui program

EXECﬁTRRE
=

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

Selectati submodul Rulare program

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

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



Exercitiul 2: Operatiuni simple de frezare cu
smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui buzunar circular cu o scula

Premise

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

Freza deget, diametru 10 mm

50

20 O

Ghid rapid
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Definirea buzunarului circular

INSERARE
(o]

(]

PRELUCR.

-

BUZUNARE/
STIFTURT

=

252

INIT

Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft
INTRODUCERE

Introducerea unui pas de prelucrare

Introduceti prelucrarea buzunarului: Apasati tasta soft
BUZUNARE/STIFTURI pentru ca TNC sa afiseze un rand
de taste soft cu operatiunile de frezare disponibile
Selectati buzunar circular: Apasati tasta soft UNITATE 252.
TNC afigseaza forma pentru prelucrarea circulara a
buzunarului Operatia de prelucrare este setata la degrosare
si finisare

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

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

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

Introduceti diametrul buzunarului circular gi confirmati cu
tasta ENT

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

Introduceti coordonatele X si Y ale centrului buzunarului
circular, confirmati de fiecare data cu tasta ENT
Salvatiformularul cu tasta END. Definitia buzunarului circular
este finalizata

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=+ [[@]]zs2 Buzunar circuisr

AeEEs

s |l |k

Operatie prelucrare

opkil o] © 1 e
LN
Prez. gen. | scuts | p. buzunar |0 =
[a] oIS Q
5[0 v
FE (150
= .
#[m] E3 g 0
En—b?\
Dianetru e |||
Adancine 2o
Adancime patrundere 5 s ;L
=
Axs ref.  Axs minors _ Axa sculs
[ [
s1oex [
@ ¥
OFF] OonN
s I IR
® =t [—

NCARCARE
DATE UNIT.

S;LEYE%T

NUME
TABEL




Exercitiul 3: Frezare de contur cu smarT.NC

Activitate
Degrosarea si finisarea unui contur cu o scula

Premise

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

Freza deget, diametru 22 mm

®

90

@%
70 ®@

©) ®
10 6x45°
o«-—@?, 0

T

0 10 80 90

Ghid rapid
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Definirea prelucrarii conturului

INSERARE
(o]

(]

PRELUCR.

PGM_CONT.

UNIT 125

¥ BE

Introduceti pasul de prelucrare: apasati tasta soft
INTRODUCERE

Introducerea unui pas de prelucrare

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

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC:

Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

(4]
H
[-]

oordon. suprafats sup.
dancime

dancime patrundere
dmitere pt. laturs

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

ompensare razs

i

Number

Name

ip apropiere

azs apropiere
nghi 1a centru

ume contur

| Par. trez. |0

7
oo || HL

.

NCARCARE
DATE UNIT.




NOI

c

SEEEEE

(2]
I
5T

g 5

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

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

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

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

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

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

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

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

Testati si rulati programul nou creat conform instructiunilor
anterioare

smarT.NC: Programare

Nume cale pt. descriere contur

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. gen. ‘ scula | Par. frez. "

(@] L
4 ==
= (@]
rli] ° 2
i~ :
@ Coordon. suprafata sup.
Adancine vl el
=
. Adsncine patrunders =had |
Admitere pt. latura
Asc.sdint.sup. (M83> s ;
(|
=g
(| Razs apropiere v
(| \\ Nume contur ; % E
)
(] [l 5
AFISARE NoU SELECTARE EDITARE
] [

Ghid rapid



Notiuni de baza

Notiuni de baza

Prezentarea smarT.NC

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

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

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

Programare paralela

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

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

smarT.NC: Programare

Progranare
si editare

TNC: \SMARTNC\ 122 . HU

Operatie prelucrare

b1 700 Setari program Prez. sen. | scuta | p. buzunar [
b2 411 DECAL.ORIG.in atara dr 1 Mz
3.1 pate sculs FE s
3.2 ranetri buzunar
FE 560
3.3 zitii in fisier
Lungine buzunar 50 ¥
3.4 Dake globale Latime buzunar [z
Raza colt g S ;
Adsncime —Zo @7
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM. HP s1eex []
@ W
[oFF] on
S
/ =
INSERARE TEST Exscimas TABEL
Al Scule
3 | . u
=i = == Yiu




Programe/Fisiere

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

|PROG20

Nume figier Tip fisier

smarT.NC foloseste in principal trei tipuri de fisiere:

Programe de tip unitate (extensie .HU)

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

Descrieri de contur (tip fisier .HC)
Descrierile de contur sunt programe conversationale. Acestea trebuie
sa contina doar functii de traseu care pot fi utilizate pentru a descrie un
contur in planul de prelucrare. Sunt admise urmatoarele elemente de
programare a conturului liber FK: L, C cu CC, CT, CR, RND, CHF cat
si FPOL, FL, FLT, FC si FCT
Tabele de puncte (tip fisier .HP)
smarT.NC salveaza in tabelele de puncte pozitiile de prelucrare definite
cu ajutorul generatorului de modele
Implicit, smarT.NC salveaza automat toate fisierele in
@ directorul TNC:\smarTNC. Cu toate acestea, puteti selecta
orice alt director.

Figiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

In format DIN/ISO A
Figiere smarT.NC

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

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Paleti 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

Figsiere DXF .DXF

Notiuni de baza



Notiuni de baza

Selectarea unui mod de operare nou pentru prima

data

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

Selectati unul din programele exemplu disponibile folosind
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 un nume de fisier cu extensia .HU si confirmati cu
ENT

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

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



Gestionarea figierelor cu smarT.NC

Dupa cum s-a mentionat anterior, smarT.NC utilizeaza trei tipuri de Gestionare fisiere PRET o
fisiere: programe de tip unitate (.HU), descrieri de contur (.HC) si tabele
T . . . . . . N [TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
de puncte (.HP). Aceste trei tipuri de figiere pot fi selectate si editate in » Sommo & STGoseRTNG . ¢ T 4
. . ’ IDUMPPGM Nume fis. v |Tip Dim. |Modificat | Stare
gestionarul de fisiere, in modul de operare smarT.NC. De asemenea, e Seasopoc iz Wo  zaot 15.02.2010 ———-
descrierile de contur si tabelele de puncte pot fi editate Tn timpul definirii dos B W oun 15,08.0010
. e > iHcpoca HU 814 12.04.2010 -
unei unitati de prelucrare. Smervice Hopocans Wi ais 12.06.0010-
JsmarTNC ICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010 -
. . s . .. v Qsysten :CSTUDLINKS HC 160 12.a4.zam:
Puteti deschide si fisiere DXF din smarT.NC, pentru a extrage descrieri et R D OB EHET D)
de contur (figiere .HC) si pozitii de prelucrare (figiere .HP) din acestea o A I NS f R
(optiune software). o s W e
otee L JHAKEN HC 682
Gestionarul de figiere din smarT.NC poate fi operat si cu mouse-ul. Puteti PR e = ]
. o e . e . A ~ HFHEBELPOC HU 738 12.04.2010 -
chiar sa utilizati mouse-ul pentru a modifica dimensiunea ferestrelor in F Ko isa 12,0420t - el
gestionarul de fisiere. Faceti clic pe linia separatoare orizontala sau % & inaskeoous WU 1100 10.02.2010 ---s ;%H
. < . A soal " e . . & Yoot [ JHDFKDJ T 176 18.02.2010 ----+ .|
Vertlcala §I traget’l-o pana In pozltla dorlta CU aJUtorU| mouse-UIUI' $$$$$$$ ;07 Obiecte -~ 2569,2KBytes ~ 26341,4MBytes lib. i
PAGINA PAGINA SELECTARE COPY. SELECTARE FISIER ULTIMELE
beely) BF | W | s | Ewo

Notiuni de baza



Notiuni de baza

20

Apelarea gestionarului de figiere

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

Fereastra din stanga sus prezint& unitétile si directoarele disponibile.
Unitatile reprezinta dispozitive de stocare sau transfer al datelor. 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 dosar in stanga si un nume de director in dreapta. Subdirectoarele
sunt afigsate in dreapta-jos fata de directoarele radacina. Un triunghi cu
varful spre dreapta afigat in fata simbolului dosarului indica faptul ca
exista subdirectoare suplimentare, care pot fi afisate folosind tasta
sageata dreapta.

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

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:\smarTNC [FR1.HP
- 2] STNG: \SHARTNG x. x y
CIDUMPPEM nNunme fis. ~|7ip | pin.|moaiticat |stare
» Claxt Scap_poc_t1z HC 2404 18.02.2010
CiGravure Ecap_poc_t14 HC 2404 18.02.2010
165 Ecap_poc_ts HC 2956 18.02.2010
> CINK iHcpoct HU 814 12.04.2010
Ciservice tHepocBHB HU 816 12.04.2010
SismarTne EICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010
» Cisysten EICSTUDLINKS HC 160 12.04.2010
» Citncsuide £i05 HP 805 13.11.2008
=T EIDRETECKRECHTS HC 184 12.04.2010
v 2H: HU 1850 06.07.2010
v 2K: [ 2779 _27.11.2008
v 2L PNT 880 18.02.2010
v 2M: HP 633 14.11.2008
HC 682 18.02.2010
BaEssand HC 432 12.04.2010
4% 4254’ SEHEBEL HU 936 12.04.2010
& < {HHEBELPOC HU 738 12.04.2010
+ + =HEBELSTUD HC 194 12.04.2010
% + i {HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
& 4 tHha iKGDOWG HU 1100 18.02.2010 L E B
éfﬁ{%‘}@& O JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 ----+ .| W
44444 ¢ o7 oects 7 sen Revies 7z AR es Tib: B
PRGINA PAGINA | SELECTARE S SELECTARE |  FISIER ULTIMELE
N Nou FISIERE
t lji " TIP b (55 END




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.

Afisare

Semnificatie

Nume fisier

Nume din maxim 25 caractere

Tip Tip figier

Dim. Dimensiune figier in bytes
Modificat Data si ora ultimei modificari
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,
fisiere cu folosirea sculei)

Notiuni de baza
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Selectarea unitatilor, directoarelor si figierelor

Apelati gestionarul de fisiere
MGT

Folositi tastele sageti sau tastele soft pentru a deplasa cursorul in pozitia
dorita pe ecran:

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

Notiuni de baza

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

reczva | [eeezva | Mutd cursorul luminos o pagind mai sus sau mai jos in
t \ interiorul unei ferestre



Pasul 1: Alegeti unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita in fereastra din stéanga:

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

Apasati tasta ENT

Pasul 2: Alegeti directorul

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

Notiuni de baza
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Pasul 3: Alegeti fisierul

s Apasati tasta soft SELECTARE TIP

TIP

Apasati tasta soft pentru tipul de figier dorit sau

g
N
3
arzs. ToT Apasati tasta soft AFISARE TOATE pentru a afiga toate
% fisierele sau
'c
=
g Mutati cursorul luminos la figierul dorit din fereastra din dreapta:
Apasati tasta soft SELECTARE sau
ﬂ Apasati tasta END: TNC va deschide figierul selectat

deplaseaza cursorul in functie de caracterele introduse, astfel

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

24



Crearea unui director nou
Selectati gestionarul de fisiere: Apasati tasta PGM MGT
Folositi tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare

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 gi confirmati-l cu tasta ENT.
smarT.NC va afisa o fereastra pop-up cu noul nume al caii

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

DIRECTOR NOU. Introduceti apoi numele directorului in

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

Crearea unui figsier nou
Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT
Selectati tipul noului fisier conform instructiunilor anterioare
Introduceti numele fisierului nou fara extensie si confirmati cu ENT

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

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

Notiuni de baza
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Copierea figierelor in acelasi director

Selectati gestionarul de fisiere: Apasati tasta 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 tinta, fara tipul fisierului, apoi confirmati cu
tasta ENT sau cu butonul OK. smarT.NC copiaza continutul figierului
selectat intr-un fisier nou, de acelasi tip. Pentru a anula procedura,
apasati tasta ESC sau butonul Anuleazi

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 cu butonul OK



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

In fereastra pop-up, selectati directorul in care doriti sa copiati figierul,
apoi confirmati cu ENT sau cu butonul OK

Mutati cursorul in fereastra din dreapta cu tasta sageata dreapta
Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

Daca este necesar, introduceti numele figierului tinta, fara tipul
fisierului, apoi confirmati cu tasta ENT sau cu butonul OK. smarT.NC
copiaza continutul figierului selectat intr-un figier nou, de acelasi tip.
Pentru a anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul Anuleaza
Daca doriti sa copiati fisiere multiple, selectati-le cu butonul
@ mouse-ului. Apasati tasta CTRL si selectati figierul dorit.

Gestionare fisiere [l ZLLD)
si editare

[FRT.HP [

STNC: \SMARTNCN*. ETeN

Nume fis. ~|tie [ 0 nume tis. ~[re [ g4
[Ecap_poc_t12 HC 2¢| Cibaten <
[Ecap_poc_t14 HC 2¢ | Cide11 <
[Ecap_poc.ts HC 2t Cies <

fElcpoca HU { OJHTemplates <

i=lcPocBHB HU { [mMsocache <
[EICPOCKLINKS HC CiProdukt-Hinueise <

EICSTUDLINKS HC 1 | Ciprogram Files < | [
305 HP « | cProgramme <l s—w
[IDREIECKRECHTS HC 1 | cpsFonTs < ' ?
[EIDXFTST HU 1¢_li LiPythonza <

E HP P3| | (ISI_TRAIN <

E9FR1 PNT ¢ (iSiemens < ; [E
Fdar1 HP € (Temp < LS
[EIHAKEN HC ¢ Ctne <

[EIHEBEL HC L1Too0LS <

HEHEBEL HU CIUINNT <Hiae E
IEHEBELPOC HU CiWwstart e &
[EHEBELSTUD HC [2e026179617 H

JEHEBELSTUD HU (1340494086 3

IEhaiKGDOWG HU 1i  [I3DTOOLCOMP TAB 8

[ JHDFKDJ I iz B4711 H &

PAGINA PAGINA

STERGERE

X

7RG

E———— N D]
107 Obiecte / 7568,2KBytes ¢ 26341,4MByt 56 Obiecte / d5723,6KBytes / 26339 ,0MBy ¢

CALE

END

Notiuni de baza
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Stergere figier
Selectati gestionarul de fisiere: Apasati tasta PGM MGT

Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| stergeti

Selectati al doilea rand de taste soft
Apasati tasta soft STERGERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

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

Redenumirea unui fisier

Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

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

Selectati al doilea rand de taste soft

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

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

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



Protejarea unui figier / Anularea protectiei figierului
Selectati gestionarul de fisiere: Apasati tasta PGM MGT

Utilizati tastele sageti pentru a deplasa cursorul pe fisierul caruia doriti
sa 1i modificati starea de protectie

Selectati al treilea rand de taste soft

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

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

Pentru a proteja fisierul selectat, apasati tasta soft PROTEJARE.

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

Selectati gestionarul de fisiere: Apasati tasta 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 fisierul pe care doriti
sa-| stergeti.

Apasati tasta ENT pentru a selecta fisierul.

Notiuni de baza
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Notiuni de baza

Actualizarea directoarelor
Daca navigati pe un suport de date extern, poate fi necesar sa actualizati
arborele cu directoare:

Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

Folositi tasta sageata stanga pentru a selecta arborele cu directoare

Apasati tasta soft ACTUALIZARE ARBORE: TNC actualizeaza
arborele cu directoare

Sortarea figierelor

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

Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

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



Adaptarea gestionarului de figiere
Puteti deschide meniul pentru adaptarea gestionarului de fisiere fie prin
tastele soft, fie prin executarea unui clic pe numele caii.

Selectati gestionarul de figiere: Apasati tasta PGM MGT

Selectati al treilea rand de taste soft.

Apasati tasta soft FUNCTII ADITIONALE.

Apasati tasta soft OPTIUNI: TNC afiseaza meniul pentru adaptarea
gestionarului de fisiere

Utilizati tastele cu sageti pentru a pozitiona cursorul la setarea dorita
Activati sau dezactivati setarea dorita cu tasta spatiu

Puteti adapta managerul de fisiere dupa cum urmeaza:
Semne de carte

Puteti folosi semnele de carte pentru a gestiona directoarele
preferentiale. Puteti adauga sau sterge directorul curent din lista; de

asemenea, puteti sa stergeti toate semnele de carte. Toate directoarele
adaugate, vor aparea in lista de semne de carte, facandu-le disponibile

pentru selectare rapida

Vizualiz.

In meniul Vizualiz., puteti specifica ce tip de informatie va fi afisata de

TNC in fereastra de figiere.

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

Setari

Cand cursorul se afla in arborele cu directoare: specificati daca TNC va

comuta intre ferestre cand este apasata tasta sageata dreapta, sau
daca va deschide subdirectoare

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:~smartne FR1.HP

» CIDEMO
CIDUMPPGM
b Cidxf
Bravure
es
b CINK
Ciseruice
_ismarTNG
b Cisystem
b Citncguide
» =C:
b 2H:
b 2K:
b 2L:
E-LH

[& =TNe:

Nume fis.
Ecap_poc.
Ecap_poc.
Ecap_poc
tHcpoct

Senne de carte »
vizualizare
Format dats
setari
Anulare

,

iHcpPoceHB
EICPOCKLINKS
EICSTUDLINKS
Eps
[=IDREIECKRECHTS

£ {HDXFTST
‘EIFR1

E2FR1
Eior1
(HAKEN
(HEBEL
HEHEBEL
HEHEBELPOC
[=HEBELSTUD
HEHEBELSTUD
{Hha iKGDOWG
O JHDFKDJ

=)
B pcTuAL
s PRBORE

107 Obiecte / 2560,2KBytes / 26341, dMBytes 1ib.

TINC : \DEMONAFC

,| TNC:\tncauidende

,| Adaugare director actiu
Stergere director actiu

Stergere toate

HU 814
HU 818
He 168
He 160
HP 805
HC 194

HU 1850
HP 2778
PNT 880
HP 53z
HC B8z
HC a3z
HU 938

HU 738
HC 194
HU 760
HU 1100

= il
e S

)

MAT MULTE
FUNCTIT
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Navigarea in smarT_NC smarT.NC: Programare St
Cand smarT.NC a fost creat, producatorii s-au asigurat ca tastele de
; . < ce  [Edprosran: 123 m o] o]  ©
operare cunoscute din programarea conversationala (ENT, DEL, END, ° et e p——
...) pot fi utilizate intr-un mod aproape identic in noul mod de operare. .2 11 oEoAL.0v1s. n atera ¢r 1[[]] —
Tastele au urmatoarele functii: [0 T —
3.1 [ [pste scuis FE 50
. - . . — 3.3 Pozitii in fisier LEM - — ?"’?
Functie cand vizualizarea arbore e activa ” 7
Ane ; Tasta Com—
’ﬁ (stanga ecranului) &
Adancime patrundere
S Activati formularul pentru a introduce sau a modifica datele oroR sioer ]
m EN
T
- B B
r— T . . . - . u
g Incheiati editarea: smarT.NC apeleaza automat gestionarul
.;n de fi§iere gﬁERRRE TEST EXECUTARE TABEL
[¢] e = Tiu
4

Stergeti pasul de prelucrare selectat (intreaga unitate)
O

Pozitionati cursorul pe pasul de prelucrare urmator/
anterior

Afigati simboluri pentru formulare detaliate in vizualizarea
arbore, daca este afisata o sageata cu varful spre

dreapta in fata simbolului vizualizarii arbore; daca

vizualizarea detaliata este deja deschisa, treceti la formular

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

i
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Functie cand vizualizarea arbore e activa
(stanga ecranului)

Tasta

Deplasare la pagina anterioara

Deplasare pagina urmatoare

Deplasare la inceputul figierului

ENCEPUT

=

Deplasare la sfarsitul fisierului

SFARSIT

Functie cand formularul este activ (partea dreapta a

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

ecranului) e
Selectati urmatorul camp de intrare

ENT
Incheiati editarea formularului: smarT.NC salveaza toate @
datele modificate
Anulati editarea formularului: smarT.NC nu salveaza DEL
datele modificate O

Pozitionati cursorul pe elementul sau cdmpul de intrare
urmator/anterior

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

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o rogram: 123 mm

b1 700 Setari program

Operatie prelucrare

o [k o

[
Prez. sen. | sculs | P. buzunar [

n
> 2 411 DECAL.ORIG.in afara dr r =
T | 0
-3 [lEJ] 251 Buzunar dreptunshiular| s 5808 g
3.1 bate scula
& s F [15e
3.2 Paranetri buzunar 1
FE 50
3.3 Pozitii in fisier g
Lungime buzunar 5o g
3.4 Date globale Latime buzunar [ze
Raza colt [Cam—| R
Adancine -2e (G +
Adancime patrundere 5
Model puncte
[UFORM. HP 5100% _‘;
B v
* oFF]  on
&0
®
&3 =
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
o ) Seule
= = == v &

Notiuni de baza
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Functie cand formularul este activ (partea dreapta a

ecranului) R
Resetati o valoare numerica deja introdusa la 0
Stergeti complet continutul cAmpului de intrare activ @

Tn plus, tastatura TE 530 B are trei taste noi pentru navigarea mai rapida
in cadrul formularelor:

Functie cand formularul este activ (partea dreapta a

: Tasta
ecranului)

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 folosind tastele
portocalii pentru axa, astfel incat valoarea coordonatei sa fie identica cu
valoarea conversationald. De asemenea, puteti comuta intre programare
cu coordonate absolute si incrementale sau carteziene si polare, folosind
tastele corespunzatoare.

Functie cand formularul este activ (partea dreapta a
ecranului)

Selectati cAmpul de intrare al axei X

Selectati campul de intrare al axei Y

Selectati cdmpul de intrare al axei Z

Notiuni de baza

Comutati intre valori incrementale si valori absolute

Comutati intre valori carteziene gi valori polare

)| =) | =) x|




Configuratia ecranului in timpul editarii

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

Editarea programelor de tip unitate

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

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

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

: Formularul Prezentare generala
Introducerea parametrilor in formularul Prezentare generala este
suficientd 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 cu detalii despre scula
Introducerea de date suplimentare despre scula
: Formularul cu detalii despre parametri optionali
Introducerea parametrilor de prelucrare suplimentari, optionali
: Formularul cu detalii despre pozitie
Introducerea pozitiilor de prelucrare suplimentare
: Formularul cu detalii despre date globale
Lista de date valabile global

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

Notiuni de baza
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smarT.NC: Programare

Programare 1
si editare

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Operatie prelucrare

-0 [EJprosran: 123 an e ™ of
vl 0 Setari program Prez. gen. ‘ scula | P. buzunar |4>
v 2 411 DECAL.ORIG.in afara dr TE v a—
-3 [EJ]252 Buzunar areptunghiular 5 Se00
3.1 pate sculs
F [i50
3.2 arametri buzunar
]
3.3 Pozitii in fisier
Lungime buzunar 58
3.4 [(@ Joate siobale Latine buzunar [ze
Raza colt g
Adancine —2Zo
Adancine patrundere 5
Model puncte
[UFORM . HP
INSERARE TEST EXECUTARE
(] [
e — |
= =

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

Operatie prelucrare

opkal il l
P. buzunar | pozitie [Date sichate]|«
san de degaiare | —
2-1lea salt degai. [BEIING
Factor suprapunere 1 G
EPcZilionare I 98989
Asc./dint.sup. (Me3> @ 27
=
&
Tip patrundere
e

=

s%‘

T [
Ed—br;‘

e

g‘gyaax g’

v
oN

s
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Editarea pozitiilor de prelucrare

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

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

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

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

smarT.NC: Definire pozitii

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP 5 = | 5

Punct pornire axa 1 -1e *
Punct pornire axa 2 -ze

Spatiere prima axa [+z06
Spatiere in axa 2 [*1ae
Numar de linii zZ—
Numar de coloane 7

Rotatie e

Poz. rot. axa ref. E

Poz. rot. axa min. £ e

o]
+

+
+
B A d A d
{:::i ;
-
K $$$$$

+¢+¢+4+ E

4l

CERC Pas

PUNCT ‘

.
‘,,

]

el ol koA Y

Notiuni de baza
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Editarea contururilor

Antet: Mod de operare, mesaje de eroare

Mod de operare fundal activ

Vizualizare arbore in care elementele de contur sunt afisate intr-un
format structurat

Fereastra de formular cu parametri de intrare. Tn programarea FK pot
exista pana la patru formulare:

: Formularul Prezentare generala
Contine parametrii de intrare utilizati cel mai des

: Formular detaliat 1
Contine parametri de intrare pentru puncte auxiliare (FL/FLT) si
pentru cercuri (FC/FCT)
: Formular detaliat 2
Contine parametri de intrare pentru referinte relative (FL/FLT) si
pentru puncte auxiliare (FC/FCT)
: Formular detaliat 3
Disponibil numai pentru FC/FCT, contine parametri de intrare
pentru referinte relative
Fereastra grafica de asistenta, in care este afigsat parametrul de
intrare activ in momentul respectiv

Fereastra grafica in care contururile programate sunt afisate imediat
dupa salvarea formularului

smarT.NC: Definire contururi

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

) Prez. gen. ‘Pum:l aux. |Ref. rel. ‘
Coordonata X 65
Coordonats v

Unshi sradient AN i%e

Lungine LEN

Raza polars PR

Unghi polar PA
Ref. nr. bloc PAR PARN 16
Distants paralele DP 30

Programare
si editare
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i @ PORNIRE UNIC
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Afisarea figierelor DXF

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

Straturi sau elemente de contur deja selectate sau pozitii din fisierul
DXF

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

smarT.NC:

TNC:N. . .

Selectare elemente DXF

Programare
si editare

—107.

142 140.8527 Tel —107.

142 140.0327

SETARE
STRAT

SELECTARE
CONTUR

SELECTARE
POZITIE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

Notiuni de baza
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Notiuni de baza

Programare
si editare

Operarea cu mouse-ul smarT.NC: Programare

Utilizarea mouse-ului este de asemenea foarte simpla. Retineti
Z ulul es P Hnes e e m - cid
urmatoarele specificatii:
5 b1 o Setari prosram prez. gen. | scula | P. buzunar [0
Pe langa functiile mouse-ului cunoscute din Windows, 1l puteti folosi si ! =
. 3000
pentru a face clic pe tastele soft ale smarT.NC a =
Dacé existd mai multe randuri de taste soft (reprezentate prin linii e R — el
. . . . ~ . o PN Lungime buzunar e
imediat deasupra tastelor soft), puteti activa un rand prin apasarea liniei 3
corespunzatoare.
Adancime patrundere S

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

Pentru a schimba valorile dintr-un formular, faceti clic pe orice camp de

intrare sau caseta de optiuni, iar smarT.NC comuta automat in modul avseeone | rear g mee
de editare == =

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

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



Copierea unitatilor
Puteti copia foarte usor unitati de prelucrare folosind binecunoscutele
combinatii de taste 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 douad sau mai multe unitati simultan, procedati ca
atare:

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

BLOC

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

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

Operatie prelucrare

prosren: 123 an © are ]
700 Setari prosram Prez. sen. | scula | p. buzunar [0
411 DECAL.ORIG.in afara dreptun |- z
& i;L
- 3[[CJ]251 Buzunar dreptunghiular 5 3808 : ‘
W
a s
i |
[ 04
Lungime buzunar & 7 g
Latine buzunar 20
Raza colt e |l s ;
Adancine B ® 7|+
Adancime patrundere
Model puncte
[VUFORM. P s1eex Q
@ v
oFF]  on
&
2
|

SELECTARE | INSERARE
BLOC BLOC

INSERARE
ULTIMA
UNITATE
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Notiuni de baza

Edltal'e tabel Scu|e Editare tabel de scule :°:::'::::
Puteti edita tabelul cu scule TOOL.T imediat dupé ce ati selectat modul Prez. sen. | Date supd. | bate susi. [
de operare smarT.NC. TNC afiseaza datele despre scule structurate n DT punslacns E —
formulare. In tabelul cu scule se navigheaza ca si in restul interfetei po—— Tip seuls E
smarT.NC (consultati ,Navigarea in smarT.NC” |a pagina 32). EEE.; ST e — £ ‘
. - . &PLC upradim. lung. scula e
Datele despre scule sunt structurate in urmatoarele grupuri: . upeaata. bt ves seuss e [NFRNTY
v's Yo nehi sax, patrunders B ||| S
Fila Prezentare generali: 28 {lLumins taese Jis
H = . . - ;';:: || Nunar gints ° = s %
Fila Prezentare generala: Rezumatul celor mai des utilizate date de £ « 1
scule, cu ar fi numele, lungimea si raza sculei Sree
H ~ Q\“ D
Fila Adaugare date: on
Date suplimentare despre sculd, necesare pentru aplicatii speciale s ‘Q‘E
. - S
Fila Adidugare date:
Gestionarea sculelor de inlocuire si alte date suplimentare despre scule m%z.ur srapsrt | pesNa | peozNe | ruocenne | srereere .
LINIE LINIE

Fila Palpator:
Date pentru palpatori 3-D si palpatori de scula

Fila PLC:

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

Fila CDT:

Date pentru calcularea automata a datelor de taiere




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

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

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

Notiuni de baza
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Functie MOD

Functiile MOD furnizeaza posibilitati de intrare si afisaje suplimentare.
Selectarea functiilor MOD

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

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

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

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

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

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

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

Operare manuala

Programare
si editare

Position display 1
Position display 2 DIST.
Change MM/INCH
Program input

Axis selection

NC
PLC:

MM
HEIDENHAIN
%11111

software number 340494 05K
software number BASIS 54

Feature Content Level: ---

:‘ ELUZ’ \I_

Ll B

el

ol

<
I+

s100%

Pa

POZITIE/
INTR. PBM

INTERVAL
TRAVERS .
1)

INTERVAL
TRAVERS .
2>

INTERVAL e
TRAVERS. | ASISTENTA
@ nes. €0

TNCOPT

POR

E”:’/
g =[m

«]m
A

END




Definirea operatiilor de prelucrare

Notiuni de baza

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

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

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

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

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Operatie pre - are

5 . : : " g
BN
b1 prez. dn. | scuia | p. buzwnar [Ofl ==
[a] 12
5 Q’
EZS] Buzunar dreptunghiular 5 Se00 °
Date scula
E [i50
3.2 rametri buzunar =T
e[ ) LI
.3 Pozitii in fisier =R |
Lungime buzunar 50 2
3.4 [(@ Joate siobale Latine buzunar [ze
Razs colt C—|
Aasnciae e — (Ol o
Adancime patrundere S
Model puncte
[UFORH. P %max %
'II:II' =
N
(‘\ —
: W
B
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL
o L Scule
B 3
= =0 Tiu
smarT.NC: Programare roarensre
si editare
TNC : \SMARTNC\123. HU OF tie prelucrare
- = [ °bal i
v Prez. gen. [Beuis]| p. buzuner [0 ==
y
T 12 s :‘;
-3 &
s 3000 ¥
FE 150
FIE‘ S0e
s
.
—®
oxe[1] +
Functie M: .
- S100%
Functie M: (5
aross o [ noa o [ nea x
2 g ]
[ Presel. scula ® Q,
W
B
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Formularul cu detalii despre parametri optionali (4)

In formularul cu detalii despre parametri optionali puteti defini parametri
de prelucrare suplimentari care nu exista in formularul Prezentare
generald, cum ar fi decremente pentru gaurire sau lungimi de buzunar
pentru frezare.

Formularul cu detalii despre pozitii (9)

In formularul cu detalii despre pozitii puteti defini pozitii de prelucrare
suplimentare daca cele trei locatii de prelucrare din formularul de
prezentare generald nu sunt suficiente. Daca definiti pozitii de
prelucrare in tabele de puncte, atat formularul de prezentare generala,
cat si formularul cu detalii despre pozitii afiseaza doar numele fisierelor
cu tabele de puncte (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

Operatie prelucrare

olal o4 ol

51 Buzunar dreptunghiular

Prez. gen. | sewts [F_buzmmer >

Lungine buzunar 50
Latine buzunar [z0
Raza colt o

Adancine -Z0

Adancime patrundere B
Adnitere pt. latura 3

| = L
Adnitere adancime o 3
Trecere pt. tinisare @
Viteza F de tinisare EQ e
Unghi de rotatie e @7+
Pozitie buzunar O
s100% Q
& v
on
.0
#80

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

51 Buzunar dreptunghiular

Operatie prelucrare
s cr=f o
scula | p. buzunar [Pozitie ¢

Model puncte

[UFORM. HP




Formular cu detalii despre date globale (©)

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

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Operatie prelucrare

g Ol 6
P. buzunar | Pozitie ‘4
sau de desaiare G
m 2-lea salt degai. [EONNIIIING
Fackor suprapunere  [ENG
EPozilionare F [essas
Asc./dint.sup. (M@3> @&
*Ee

Tip patrundere

[

tiilor de

inirea opera
prelucrare

Def

47



tiilor de

inirea opera
prelucrare

Def

Setarile programului smarT.NC: Programare :’:°::‘j:':::
Dupa ce ati creat un nou program unitate, smarT.NC introduce automat Tona seuis z
unitatea 700 Setiri de program. L S - sl
1.1 [Jpiess de pretucrat brut :;zzllz::_:l; gesed. ::a
Unitatea 700 Setiri de program trebuie sa existe intr-un eizoseren 55 ‘
@ program pentru ca acesta sa poata fi executat de smarT.NC. comporanent pozstsonare o [Iz]c [L] =
Baurire =e—pi=k
Retr. faram. aschii [6.2 ST
1-2-o[@saurize o :
1.3.a[@ HFrezare buzunar ‘ Frezare buzuner 2 |
o i L. R .. =l Factor suprapunere [T @7
Urmatoarele date trebuie definite in setarile de program: Rsc.dint sup. e3> © [ [

. . . . . Tip patrundere ® r = ERCL
Definirea piesei de prelucrat brute pentru determinarea planului de frozare conur %
prelucrare si pentru simularea grafica i e, (C— =
Optiuni pentru selectarea presetarii piesei de prelucrat si a tabelului de oo ey 0l B
decalari de origine care va fi utilizat T reee

1 o . o IIDD é@, .—i. _s-:;u
Date globale, valabile pentru intregul program. smarT.NC repartizeaza = = —
automat valori prestabilite datelor globale. Acestea pot fi schimbate
oricand

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

@ Luati in considerare faptul ca schimbarile la setarile



Date globale

Datele globale sunt impartite in sase grupuri:

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 cu cicluri de
buzunar

Date globale valabile numai pentru operatii de frezare cu cicluri de
contur

Date globale valabile numai pentru functii de palpare

Dupa cum a fost mentionat, datele globale sunt valabile pentru Thtregul
program de prelucrare. Desigur ca puteti schimba datele globale pentru
orice pas de prelucrare daca este necesar:

Comutati la formularul cu detalii despre date globale pentru pasul de
prelucrare Tn formular, smarT.NC afiseaza parametrii valabili  pentru
acest pas de prelucrare, impreuna cu valoarea activé curenta. In partea
dreapta a campului de intrare verde apare litera G, indicand faptul ca
aceasta valoare este valabila global

Selectati parametrul global pe care doriti sa-1 modificati

Introduceti noua valoare gi confirmati cu tasta ENTER. smarT.NC
schimba culoarea cAmpului de intrare Tn rosu

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

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

“e  [ETrrosran: 123 m

Axa scula

optiuni
General

Global

Salt de degajare?

Salt de degaiare Z
Al 2-lea salt degai. [50
Pozitionare F 750 5] Q'
Retragere F EEEER] - Q
Pozitionare = S
Comportament pozitionare @
- i | | 1
surire e
Retr. faran. aschii =he | [}
Temporiz.partea sup = —
) Temporiz. adsncime 3 —
1.3.4[@ il]Frezare buzunar Frezare buzunar @ *
= Factor suprapunere + E
AsSC./dint.sup. (MO3> )
Tip patrundere %%aax % o
Frezare contur on (o]
Salt de aessisre e — [
tnaltine de degajare  [+50 1+ S
Factor suprapunere 1 S8 B o (1]
= = W E o
Asc./dint.sup. (MB3) ® S
— i ' (3]
INSERARE TEST EXECUTARE TABEL —— =
EE—— & ; Fonte )
= <> e Y il O o
smarT.NC: Programare Erosroasie

si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU P. gaurire | Pozitie

.san de degajare

Retr. faram. aschii [OR2)
Temporiz. adsncime

Pozitionare F

EPozikionare F

»  [@ ]pste g100a1e

g

Date globale ‘4

2 _______ [
.n] 2-lea salt degai. [S@NIIING
O 2y
P




Definirea operatiilor de

prelucrare

50

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

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



Date globale, valabile oriunde

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

A 2-a prescriere degajare: Pozitia in care smarT.NC amplaseaza scula
la sfargitul pasului de prelucrare. La urmatoarea pozitie de prelucrare
se ajunge la aceasta inaltime in planul de prelucrare

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

Retractare F: Viteza de avans la care TNC retrage scula

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Comportamentul de pozitionare: Retragerea pe axa sculei la sfarsitul
pasului de prelucrare: Reveniti la a 2-a prescriere de degajare sau la
pozitia de la inceputul unitatii

smarT.NC:

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

ETprosran

1.3.4 Frezare buzunar

Axa scula

: 123 mm

Global

a—
Fe
I
[essss

optiuni
General
Salt de degajare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F
Pozitionare
Comportament pozitionare ©
Gaurire

Retr. faram. aschii ez
Temporiz.partea sup O
Temporiz. adancime I
Frezare buzunar

Factor suprapunere [T

Asc./dint.sup. (MO3>

Tip patrundere ® r =
Frezere contur

Salt de desaiare +Z

tnaltine de degaiare  [+5@

Factor suprapunere

;
- [g-E

Asc./dint.sup. (M3>

z
[«

-l

INSERARE
[Yam]

=]

EXECUTARE

==
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Date globale pentru operatiuni de gaurire

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

Temporizare la adancime: Timpul in secunde cat scula ramane in
partea inferioara a gaurii

Temporizare la varf: Timpul in secunde céat scula ramane in prescriere
de degajare
Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de buzunar

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

Urcare sau tiiere ascendenti: Selectati tipul de frezare

Tipul de pitrundere: Patrundere elicoida in material, cu migcare
reciproca sau verticala

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNG:\SMARTNCN123 . HU Axa scula
-0 program: 123 mn N optiuni
General
c1 700 Setari program Salt de degaiare

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

Gaurire
Retr. taram. aschii
Temporiz.partea sup
Temporiz. adsncime
Frezare buzunar

Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (M@3) ©

Frezare contur
Salt de degajare
tnaltime de degajare
Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (Me3>

Comportament pozitionare ©

50
750
EEEEE]

Tip patrundere e r

[z
[se
e

1
@

e

INSERARE TEST EXECUTARE
b ] 2]
| 1 e o | i
= =0




Date globale pentru operatiuni de frezare cu cicluri de contur

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

fniltime de degajare: indltimea absoluta la care scula nu poate intra in
coliziune cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si
retragere la sfarsitul ciclului)

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

Urcare sau tiiere ascendenti: Selectati tipul de frezare

Date globale pentru functiile de palpare

Prescriere de degajare: Distanta dintre tija si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropierea automata de pozitia de palpare

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

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

smarT.NC:
Mutare la

Programare
inadlt. deg

e o CE79NT

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ § patpare 8

Axa scula z
o]

Global [«

EEEEE =]

optiuni
Retragere F
Pozitionare
Comportament pozitionare @
Gaurire

Retr. faram. aschii

Temporiz.partea sup
Temporiz. adsncime
Frezare buzunar

Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (M3>

Tip patrundere

Frezare contur

Salt de degajare +Z
tnaltime de degajare
Factor suprapunere

Asc./dint.sup. (M23>

Palpare
Salt de degajare
tnaltime de degajare

+100

Depl. 1a 1nait. desai. o|% [o[5]

|
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Selectarea sculei

Imediat ce un cadmp de intrare din ecranul de selectie a sculei este activ,
puteti apasa tasta soft NUME SCULA pentru a alege daca doriti sa
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
afisa apoi automat numarul sau numele sculei selectate in campul de
intrare corespunzator.

Puteti edita si datele despre scula afigate:

Utilizati tastele s&geti 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 si
confirmati cu tasta ENT

Daca este necesar, selectati coloane suplimentare si repetati
procedeul descris.

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v x 205 Gaurire

'@
@
[t

Adancime

Adancine patrundere B
Adanc. faram. aschii

Axa ref. Ax5 minora

Prez. sen. |scu1a|p. saurire|Pozitie
n
)73 2 |
: %
T | I\

g

Axa scula

Number
0} Name

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTA e
2RI TABEL

smarT.NC:
Nume scula?

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

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

ENCEPUT

|Leuts [aneLE A
0 50 T
15 15 e
Y
+3 15 3
+a 15 s
- o . g
+? 15 3 &
I o
x|
[OFF]  OoN
&
S|
SFARSIT PAGINA PAGINA
EDITARE
‘ POR END

=




Comutarea intre RPM/viteza de taiere

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

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

Apasati tasta NO ENT: TNC sterge viteza de taiere

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

Comutarea F/FZ/FU/IFMAX

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

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

smarT.NC: Programare
Viteza fus S=7?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |sculs|p. ssurire|Pozitie |

(]
=[Q
e[i]

Adancime

Adancine patrundere 5
Adanc. faram. aschii

Axa ref. Axa minors _ Axa scula

smarT.NC: Programare
Viteza de avans pt.

patrundere?

Progranare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

251 Buzunar dreptunghiular

= [—
.

Operatie prelucrare

-

ol o chd [
Prez. sen. | scuta | p. buzunar |
T = s g
FO) | -
{H| FECR—
S
F Seo AL
: :‘—.?
Lungime buzunar 50 oo
Latime buzunar [z8
Raza colt o 5l ;
Adsncime —Zo ®7
Adancime patrundere 5
=T sro0
fxa ref. _Axa minors _Axa sculs | @
| I [oFF] on
S
|
l & ‘ & “
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Selectarea datelor din unitati similare, definite
anterior

Dupa ce ati inceput o unitate noua, puteti utiliza tasta soft SELECTARE
DATE UNITATE pentru a transfera toate datele dintr-o unitate similara,

definita anterior. smarT.NC preia valorile definite in aceasta unitate si le
introduce Tn unitatea activa.

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

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

Name

57 Stift circular

Prez. gen.

Sculs 1 Par. stift P
M

(] E—
=[]
F@ FriAX
FB Se0
Dianetru piesa tinisata [0 - -
Diam piesa bruta de prex o ([T /1
AR =hmd
Adancine 2o )
Adancime patrundere 5 -
a1
‘ Axa ref. ; Axa minora _ Axa scula @ g
""" s100%
@
¥
[oFF]  on
s ;
=
@y

NCARCARE

DATE UNIT.

SELECTAR




Pasi (unitati) de prelucrare disponibili(e)

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

impartiti Tn urmatoarele grupuri principale:

Grup principal

Tasta soft Pagina

PRELUCRARE
Perforare, gaurire, prelucrare filet, frezare

Pagina 58

PALPARE
Functii de palpare pentru palpatoare 3-D

Pagina 126

CONVERSIE
Functii pentru transformari de coordonate

Pagina 135

FUNCTII SPECIALE

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

Pagina 143

=)

generatorul de modele.

Tastele soft CONTR. CHEILE SOFT PGM si POZITII de pe al
treilea rand pornesc programarea conturului, respectiv

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

PRELUCR.
B R

700 Setari program

vz [Eszs urns contur

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Program: 123_DRILL mm

Axa scula

Din. piess bruts
punct MIN

z

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [(*

punct MAX

x I = E—
v Fe— [iee
z [-ae  [+&
Presetare

I Definire numar presetare

o

Date globale

Salt de degaiare z
Al 2-lea salt degai. [fe
Pozitionare F E
Retragere F EEEEE

i

i

=0

gl

Ho
L}
[+]

5100%
)

PALPARE

TRANSF .

FUNCTIE
SPECIALA

Pu &
=
R NS

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Grupul principal Prelucrare

Tn grupul principal Prelucrare puteti selecta urméatoarele grupuri de

smarT.NC:

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Program: 123_DRILL mm

Axa scula

Prez. gen. |Piesa de prelucrat bruta[> M
punct MAX

1 90 Setari program punct MIN
vz [es ures contur

X [ve  [+tee

v ot =T a— er
z I a— g
Presetare

™ Definire numar presetare i |

z

[e
Date globale

Salt de degajare

A1 2-1es salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

GAURIRE

FILET
Ao
I 3

BUZUNARE/

FTIFTURI
o @

PGM CONT. | SUPRAFETE

prelucrare:
Grup de prelucrare Tasta soft Pagina
GAURIRE Pagina 59
Centrare, gaurire, alezare, perforare, 0 2%
lamare
FILET ’—‘F;m Pagina 72
Filetare cu tarod flotant, filetare rigida, zﬁiz&
frezare filet
BUZUNARE/STIFTURI Pagina 87
Frezare orificii, buzunare dreptunghiulare,
buzunare circulare, canale, canale
circulare
CONTR. PGM Pagina 103
Rulati programe contur: urma contur, @
degrosare buzunar de contur, degrosare
fina si finisare
SUPRAFETE Pagina 122

Frezare frontala

SUPRAFETE




Grupul de prelucrare Gaurire

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de gaurire n

grupul de prelucrare Gaurire:

Unitate

Tasta soft

Pagina

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 240 Centrare

Pagina 60

Unitate 205 Gaurire

Pagina 62

Unitate 201 Alezare

Pagina 64

Unitate 202 Perforare

Pagina 66

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v e Program: 123_DRILL mm

1 700 Setari prosran
vz [Eszs urns contur

Axa scula

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [

Din. piess bruts

punct MIN
x [ —
v | —
z e —

Presetare

z

punct MAX

T —
[+tee

+0

I Definire numar presetare

o

Date globale

Salt de degaiare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

prm—
I —
[se
[ggsss

‘4

uunrzaa UNIT 205 UNIT

%2

UNIT 201

%\7)

74

2

202 | UNIT 2ze4

UNIT 241

S100%
oy
ON

Unitate 204 Lamare

Pagina 68

Unitate 241 Gaurire adanca cu o singura
canelura

Pagina 70
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Unitate 240 Centrare
Parametri din formularul Prezentare generala:

Programare
$i editare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

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

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) I url —
v x = A x: . : -« [ZhJea0 centrere *[Q
° S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] - 55
T F: Viteza de avans de centrare [mm/min] sau FU [mm/rev]
S Diametru -1e oA n
K°) Selectati Addncimea/Diametrul: Selectati dacéa centrarea se bazeaza pe Fre ||
=, adancime sau diametru : e e
. .. [ | T N =
o Diametru: Diametru de centrare. Este necesara introducerea T-ANGLE .
8 Tn TOOL T % Number ... %ggnx %
g o Adéncime: Adancime centrare : o
o o Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la dH-
c 9 pagina 149) B
Hell . . ;. . . NCARCARE EECECTE) NUME
8 ®  Parametri suplimentari in formularul cu detalii Sculi: ‘ ‘ BIE ‘ M‘ L
(X
DL: Lungime delta pentru scula T
smarT.NC: Programare Rrogremare

60

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

Niciunul

Apelare scula

si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie[r
n

Functie M:
Functie M:

sross o [ )] res o ] nes

I Presel. sculd

o |

—
ECCa—

—

—

—

E Number
) neme

[

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR NUME




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

L
L=

%{Ei

(1113

Salt de degajare
A 2-a prescriere de degajare
Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Salt de degajare?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P. gaurire

san de degajare
n] 2-1ea salt degai. [5@ G

I |renvorsz. sasncine

BPozitionare F

tiilor de

Inirea opera

prelucrare

Def



Unitate 205 Gaurire
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

(<)
T F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
1Y
K°) Adéncime: Adancime gaurire
. Adéncime patrundere: Dimensiune Tn functie de care scula patrunde in
g fiecare pas inainte de retragerea din gaura
Qo Adancime faramitare aschii Adancime la care smarT.NC efectueaza
g ot faramitarea aschiilor
o o Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
= 4 pagina 149)
qg ®  Parametri suplimentari in formularul cu detalii Sculi:
Q

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

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

62

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v x 205 Gaurire

Prez. sen. |scu1a|p. saurire|Pozitie

:
o)
o[1]
Adancine

Adancime patrundere
Adanc.taram. aschii

Axa ref. Ax5 minora

Axa scula

Number
0} Name

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAI
o)

NUME
TABEL

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie[r
n

Functie M:
Functie M:

sross o [ )] res o ] nes

I Presel. sculs

E Number
) neme

DATE UNIT.

NCARCARE ‘




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

Adancime?
Adancime faramitare aschii Adancime la care smarT.NC efectueaza TGN SHARTNON123_ DRTLLAHD

faramitarea aschiilor i

Programare
si editare

Prez. sen.|sculs P. ssurire |Pozitie|r

Adancime -20 |
3 Adancime patrundere 5
Decrement: Valoare in functie de care smarT.NC micsoreaza - fon e g B 2
P N ; - E @
adancimea de patrundere T — Trecere ninins C— 7 3
& SroMetni gaunirze Dist.oprire adu.sup. ez
Trecere minima: Daca a fost introdus un decrement: Limita pentru BeteEn Vs, || o Th_0 5
e Pct pornire trecere C— g
trecere minima > ¢ ¥ =
Distaql,:'ﬁ de oprirevavuanhsat'ﬁ superioarfi: Degajarea superioara pentru : % ..é-
repozitionare dupa faramitarea aschiilor o
. - . < . - . . . o ste0x A
Distanti de oprire avansati inferioari: Degajarea inferioara pentru e g‘ o
repozitionare dupa faramitarea agchiilor . . ® s
) S . s | S
Punct de pornire trecere: Punct de pornire inferior relativ la 2 2 =3
coordonatele suprafetei pentru gauri pre-prelucrate ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1 E£3
5 o
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: 8 s
Salt de degajare smarT.NC: Programare P?°::‘?:':::
%z Salt de degajare? S
A 2-a prescriere de degajare TNG:\SHRRTNGN123_DRILL. HU PUGalr e | [PoZitia] vate sionate [
g[ i [Bsa1t ce vesaiare  PHE—
o A . n ' n] 2-lea salt degai. [S@NIIING
| Valoare de retragere pentru faramitare agchii ° e,
= Temporiz. adsncine  [GNINIING
Temporiz. adancime F ¢ o 0
N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare '
L 1]}
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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]
Adéancime: Adancime de alezare
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |scu1a|p. saurire|Pozitie|

[l —
3
e
e 201 Alezare orificii S
FE 150
Adancime -20
e
Axa ref. Axa minora _ Axa scula a_ A
T 7Y
.
S |
@5

NCARCARE

DATE UNIT.

SELEC

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(]
HO|
F[]
DL

Functie M:
Functie M:

sross o [ )] rea o [ s

I Presel. sculd

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie[r

=

I

ﬁ

[
Number

Name

ENCARCARE
DATE UNIT.




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

Fara

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare
Viteza de avans de retragere
Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare

Adancime?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.|sculs P. ssurire |Pozitie|r

Adancine

-z0 ____|

s100%
g
[0FF] on

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

/|

=
»  [@]pste s100a1e
=

£

P. gaurire | Pozitie

san de degajare

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

Retragere F

Temporiz. adsncime

EPozitionare F

Date globale ‘4

2 ______

|[SSssE G
[CER
[FRAX
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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]
Adéncime: Adancime de perforare

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

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

S e

Prez. sen. |scula|p. saurire|Pozitie
i
<[
r[i]

Adancime

-y

&

Directie decuplare

vh

Y

=0

Number
Name

Axa ref. Ax3 minord  Axa scula

&
o

]

®)

e

2

ENCARCARE
DATE UNIT.

SELEC

sl

NUME
TABEL

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie[r

Number
Name

M
T I
@
F E 150 S Qr‘
oL L
Functie M: (ke [} '
Functie M: - ? ?
Brosa @ Me3 O Mes 5
I Presel. sculs g\ ‘;
I
s100% |
&
OF F | ON

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR ‘

.0

NUME
TABEL




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

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

retrage

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

==

map

(1113

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare
Viteza de avans de retragere
Temporiz. adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gaurire

Prez. sen.|sculs P. ssurire |Pozitie|r

Adancime

Directie decuplare

Unghi brosa

tiilor de

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

©

o

%taax% o
on O@
s © =
-] of
B =0

‘ =3
o

O O
oo

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste g100a1e

C

P. gaurire | Pozitie

san de degajare

Retragere F

Temporiz. adsncime

EPozitionare F

Date globale ‘4

2 _______

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

|[SSsss G
[CE
[FRAx
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T

=0

gl

«[m
]

@

s100% |
N

o0 |gle)
"l
wlll [

67



Unitate 204 Lamare
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]

()

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

1Y

K°) Adéncime zencuire: Adancime cavitate

%— Grosime material: Grosime piesa de prelucrat

° Cota excentricii: Distanta de decalare fata de centru pentru bara de
g. perforare

© 2 fniltime muchie sculi: Distanta dintre partea inferioara a barei de
o o perforare si dintele principal de taiere; valoare din foaia de date a
c 9 sculei.

:'q_', E) Directie decuplare: Directie in care smarT.NC muta scula pe distanta de
oo decalare fata de centru

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:
DL: Lungime delta pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

68

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |scu1a|p. saurire|pozitie

T CE—
.
5[0
B e O
I, E 200
Adancime zencuire +5
Grosime material [2e
Cots excentrica [ —
inaltime marg. scula 15
Directie decuplare c r
H °
Number  .....
Nome [
Axa ref. Ax3 minora Axa scula
I T
b
iNCARCARE
DATE UNIT.
smarT.NC: Programare ﬁ“ffm
: i eaitare
Apelare scula
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU e ey SWH‘P_ géu,i“‘nﬂue |4>
= M
, —
. s[0)
r[¢] 1
* Date sculs L

Functie M:
Functie M:

sross o [ )] ea o )]s

I Presel. sculd

| Numbex
L Name

DATE UNIT.

NCARCARE 1




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

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

Temporizare: Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior

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

=l

(1113

Salt de degajare
A 2-a prescriere de degajare
Viteza de avans pentru prepozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programare
Adancime lamare?

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gaurire

Prez. sen.|scula P. ssurire |Pozitie|r

Adancime zencuire
Grosime material
Cota excentrica
inaltime marg. sculs

Directie decuplare

Unghi brosa
Temporizare

O
T —
E T—

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste g100a1e

C

P. gaurire | Pozitie
Salt de degajare

Al 2-lea salt degai.

Date globale ‘4

2 ______
5] 3
750 3

FHAX

s100x |
& 4
oN

#0r)
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Def

Inirea opera

prelucrare
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Unitate 241 Gaurire adanca cu o singura canelura
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

S: Viteza brosa [rpm] in timpul gauririi

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

Punct de pornire trecere: Punctul de pornire pentru indepartarea
metalului. TNC deplaseaza scula cu viteza de avans pentru

prepozitionare de la prescrierea de degajare la punctul de pornire
adancit

Dir. rotat. intrare/ iesire: Directia de rotire a brogei la intrarea si iesirea
sculei din gaura

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

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

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

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

Prez. sen. |scu1a|p. saurire|Pozitie|
n

i a |
* [dz]291 Mes. cu 1 cop pt gaur. ada S =g
E] FE 150
RAdancime -20
Pct pornire trecere  [6
T
Bl . 1
Intr./Iesire dir. rot. " ?
o[@]e
Vit. arbore intrare 50 =
Ag. racire PORN.: M? O @ W
Ag racire OPRIT: M? El
/ m Number  ..... e %
Name Axa ref.  Axa minora _ Axa scula @
¢ T I [oFF]  on
| . Q‘
@ ¥ —
e

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR LT
oo




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula: smarT.NC: Programare
Apelare scula

DL: Lungime delta pentru scula T

Programare
si editare

Prez. sen. Scula|P. saurire|Pozitie|tr

Functie M: Orice functie auxiliara M ' e
EIN) 500
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei 3] s - °
scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina). o [ — Z o]
. . - . Lo . Functie 1: [l | -
Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire: finctie IS O
I Presel. scula —
Adéncime temporizare: Coordonata in_ axul brosei la care scula va J o2+ W&
temporiza. Daca se introduce 0, functia nu este activa °
Number  ..... SJABGX Q Q
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: p e on o
. 5 ©
Salt de degajare @ %B o
Bl 'E

A 2-a prescriere de degajare ‘ ‘

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE i
aceL

L=

Def
prelucrare

Viteza de avans pentru prepozitionare

=
dumn

Programare

smarT.NC: Programare

Temporiz. adancime

si editare

Salt de degajare?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P. gaurire | Pozitie Date globale ‘4

Viteza de avans de retragere 2@
Al 2-lea salt degai. [SENINIIIING.

=
map

o N Pozitionare F 750 G
Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare Teaporiz. sasncine  EENEEENG
usmp | flRetragere F Essssm— ||
BPulexunara F [FHAx ?‘—'?
s |
%{aax %

oN




tiilor de

inirea opera
prelucrare

Def

Programare
$i editare

Grupul de prelucrare a filetelor smarT.NC: Programare

Urmatoarele unitati sunt disponibile pentru operatii de filetare in grupul de  [me=smrmosza ez o z

prelucrare Filet: el — e ———
: T T v 2 [[]125 urns contur 2 lo:unc— y% 5
v e [tee }
Unitate Tasta soft Pagina ’ i %l
Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant o pap Pagina 73 Foatinire runsr presstare =T
7y S v 1
Salt de degaiare z
Al 2-lea salt degai. E
Unitate 209 Filetare rigida (si cu faramitare i 28 Pagina 75 it g e —
aschii) %7 >
b
i . K b
Unitate 262 Frezare filet T zs2 Pagina 77 =
) L=
Unitate 263 Frezare filet / Zencuire NIt 283 Pagina 79 aailll 7z 2|l %% %% %)

)

Unitate 264 Frezare filet / Frezare Pagina 81
2%

Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare Pagina 83
%%

Unitate 267 Frezare exterioara filet Pagina 85




Unitate 206 Tarodare cu tarod flotant
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

F: Viteza de avans gaurire: Calculata prin inmultirea S cu pasul
filetului p

Adéancime filet: Adancimea filetului
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie|(

T
=[Q)
e[i]
Adancime filet

Axa ref. Axa minora

Axa scula

Number

Name

e

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE

NUME
TABEL

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

D Number

g ©  Name

Prez. sen. Scula|P. saurire|Pozitie|tr
n

i

=[®)
e[
oL

Functie M:
Functie M:

sross @[] res o ] moa

I Presel. sculs

DATE UNIT.

ENCARCARE l
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:
Fara

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

Salt de degajare

L

A 2-a prescriere de degajare

L

Temporiz. adancime

%{Ei

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
[ 11}

smarT.NC: Programare
Adancime filet?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranetri gsurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie|r

Adancime filet

iy
- 4

—

=0
]

]

s1e0% %

BE)

&l
2
2

alll]

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste g1opa1e
4 |

P. saurire | Pozitie Date giopale [¢

Salt de degajare 2 ________ ]
2-lea salt degai. [5@ G

[T
[FrAx

M

= “

5

=0
gl

i
[+

s100%
@
OFF]

g =]

er)
e[
.




Unitatea 209 Tarodare rigida
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
Adancime filet: Adancimea filetului
Pasul filetului: Pas filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v % |28 Filetare

Number

Name

e

(e
S

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie |

T
=[9)
Adancime filet
Pas filet

Axa ref. Axa minors

—

18
+1.5 )

Axa sculad T[]

I =
5

NCARCARE
DATE UNIT.

NUME
TABEL

SELECTARE

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Sculs|p. saurire|Pozitie [t
n

DL

Functie M:
Functie M:

sross @ [ )] res ] oa

I Presel. sculs

o |
—
—
—
—

DATE UNIT.

ENCARCARE ’

sELEcTair ‘
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire: smarT.NC: Programare
Adancime filet?

Programare
si editare

Adéancime farimitare aschii: Adancimea la care are loc faramitarea S . [P
a§ChII|0I‘ ¥ ::jm‘:?l:zkiilek F -
Unghi brosa: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula inainte de . o | a——
g taierea filetului: Acest lucru permite adancirea filetului, daca este : e Factor s pt. retrasere [T
o nevoie T
§ Factor S pentru retragere Q403: Factor in functie de care TNC creste : i
"'¢_E‘ viteza brosei — si astfel si viteza de avans pentru retragere — cand se &L
5 retrage din gaura i
8— o Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: ‘ %
© S . o s |
o © gg Salt de degajare Sl e =]
-E g EEI . . - B
= E A 2-a prescriere de degajare ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘
5% |
0o %_t Valoare de retragere pentru faramitare aschii

Programare
$i editare

. o n vyen smarT.NC: Programare
Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare Salt de degajare?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(1113

P. saurire | Pozitie Date glopale [¢
Salt de desaiare z_____[
2-lea salt degai. [SONING

*  [@]pste g10pa1e
4

76



Unitate 262 Frezare filet

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

F: Viteza de avans pentru frezare

Diametru: Diametrul nominal al filetului

Pasul filetului: Pas filet

Adancime: Adancime filet

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Prog:
si e

ranare
ditare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

Name

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie |

T C—
s
F E 500 S Q'
Diametru 10 W
Pas filet Fis
Adancime 18 TN 1
e
Y
Axa ref. Axa minora Axa scula
[ [ s |
@

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE

NUME
TABEL

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

C

Number

3

Name

Prez. sen. Scula|P. saurire|Pozitie|tr
n

']

Functie M:
Functie M:

sross & [ ] es o ] oa

I Presel. scula

INCAR

DATE UNIT.

CARE }

sELEcTair ‘

sioen 1]

7
oN

ad =

NUME
TABEL

[}]
T
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri gaurire:
Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri gsurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie[r
"

Diametru
Pas filet
Adancine

Fileturi per pas

smarT.NC:
Salt de degajare?

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste s10pa1e
4 [

P. gaurire pate globate |t

san de degajare 2 _________ ]

2-1ea salt degai. 5@ G

[Eporstionore s~ 8 .

Pozitie

Asc./dint.sup. (MO3)




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

Adéncime: Adancime filet

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

Degajare in lateral: Distanta dintre dintele sculei si perete

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scul:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

Preselectare sculd: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei

scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de magina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Prog:
si e

ranare
ditare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. |sculs|p. saurire|Pozitie|(

Pl number
% Name

i I
=[@) —
= = |* []
3] v
Dianetru EC—
Pas tilet o | ) A
Adancime e =l g
Adancime zencuire [-20
Degajare in lateral 0.2 s %-
Axa ref. Axa minora Axa scula
T T
S100%
& 4
W
[0FF] on
<
-

DATE UNIT.

NCARCARE }

SELECTARE

NUME
TABEL

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Prog:
si e

ranare
ditare

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

Prez. sen. Scula|P. ssurire|Pozitie|tr

M
T —
——— [E—
See = Dr‘
200 '}
T | \
— ?'_'?
Functie M: ,7
Functie M: |l s
&5
sross o [ )] res © ] moa
I~ Presel. sculs s100x []
i @ ¥
OFF| oN
3k
&<

DATE UNIT.

ENCARCARE ‘
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala

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

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

Salt de degajare

L

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

o=

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

(111 ]
5y Frezare ascendenta sau
e Frezare descendenta

b

smarT.NC: Programare
Diametru nominal?

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paranetri gaurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie|r
"

Diametru
Pas filet
Adancine

Adsncime zencuire

Degaiare in lateral 0.2
Adancime frontala o

Decalaj frontal

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Joate siopate
4

P. gaurire pate globate |t

san de degajare z ________[]

2-1ea salt degai. [50 G

[porttionare s~ 8 .

Asc./dint.sup. (MO3)

Pozitie




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
Adéncime: Adancime filet
Adéancime totalid gaurd: Adancimea de gaurire
Gaurire adanc. patr.
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliarda M

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [g|?s4 ceuriresFrezare filet

gen. | scu1s [p. saurire|Pozitie |

Diametru
Pas filet
Adancime

Adanc. tot. orificiu
Gaurire adsnc.patr.

{ Number
Name

Axa ref. Axa minora

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE

NUME
TABEL

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

| Number
Name

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie|tr
n

Functie M:
Functie M:

sross o [ )] res o ] oa

I Presel. sculs

DATE UNIT.

ENCARCARE )
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:
Adéancime faramitare aschii: Adancime la care TNC va efectua
faramitarea aschiilor in timpul gauririi

Distanti de oprire avansati superioara: Prescriere de degajare pentru
momentul in care TNC intoarce scula la adancimea de patrundere
curentd, dupa faramitarea aschiilor

Adéncime frontali: Adancime de scufundare frontala

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

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

dum

Valoare de retragere pentru faramitare agchii

g B

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

(1113
e, Frezare ascendenta sau
Ry Frezare descendenta

Diametru nominal?

smarT.NC: Programare

si

Programare

editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gaurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie[r
"

Diametru

Pas filet

Adancine

Adsnc. tot. orificiu
Gaurire adanc.patr.
Adsnc.faram. aschii
Dist.oprire adv.sup.
Adancime frontala
Decalaj frontal

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jpate s10ba1e

>

P. gaurire | Pozitie

[L]sart oo cesaiare FEE—
2-lea salt degai. [SONIIIIIING
zitionare F 750 G
Ren-. faran. aschii [BRZIIIIING
EPozxnonare F [FMAx

Asc./dint.sup. (MOZ>

Date globale ‘4




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

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

Adéncime: Adancime filet

Zencuire: Selectati daca zencuirea are loc Tnainte sau dupa frezarea

filetului
Adéncime frontali: Adancime de scufundare frontala
Decalaj frontal: Distanta cu care TNC muta centrul sculei din centrul
gaurii
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

Preselectare sculd: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei

scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

=@
© x [ oS sauriresrrszare tiiet s1ic °1O
.

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie |

Number
Name

a
u I
—_—
T E
3] v
Dianetry ECa—
Pas filet [F1.5 ||| S
Adancime e =l g
S
Faaicine rontois Com— R
Decalaj frontal ]
Axa Tef.  Axa minora _ Axa sculs %’f“" a
W
‘ ‘ on
- E
=

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTRif ‘

NUME
TABEL

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

/

Prez. sen. Scula|p. saurire|Pozitie|tr
n

Functie M:
Functie M:

sross @ [ )] res © ] moa

I Presel. sculs

DATE UNIT.

NCARCARE k

tiilor de

Def

Inirea opera

prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

Niciunul.

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

e

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare

si

Programare

editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametri gaurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie[r

Diametru
Pas filet
Adancine

Zencuire

Adancime frontala
Decalaj frontal

[~

M
S %
T f

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Prog:
si e

ranare
ditare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Date globale

*

>

P. gaurire | Pozitie

san de degajare

zitionare F

2-1ea salt degai. [0 G

Date globale ‘4

2 ________ ]

750 G

FHAx




Unitate 267 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie|(

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
Adéncime: Adancime filet
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scul:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

i T I
B
—
=+ [BJes7 Frezare filet exterior S =
F ] 5 ;
F[] Z00 i
Dianetru [ —|
Pas tilet Fis ||
Adancime BT ?ﬁg
,
Axa ref.  axs minors _axs scuia || S
\ \ ® 7 [+]
q/ Number  ..... s100% Q
Name @ ¥
[oFF]  on
&L
=
B

NCARCARE

DATE UNIT.

SELECTARE i
aceL

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

i

Functie M:
Functie M:

Number  .....
I Presel. sculs

Prez. sen. Scula|P. ssurire|Pozitie|tr
n

/1]

sross o [ )] res © ] moa

Name i

NCARCARE
DATE UNIT.

tiilor de

Inirea opera

Def

prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:
Fileturi pe pas: Numarul de ture de filet cu care se decaleaza scula
Adéncime frontali: Adancime de scufundare frontala

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

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
[ 11}

= Frezare ascendenta sau

Ry Frezare descendenta

smarT.NC:
Diametru nominal?

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri gsurire

Prez. sen.|scula P. ssurire|pozitie|r

"
Dianetru
Pas filet
Adancime
Fileturi per pas
Adancime frontals
becalsi frontal

smarT.NC:
Salt de degajare?

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Joate siopate

v

P. saurire | Pozitie Date glopale [¢

san de degajare z ]
2-lea salt degai. [5@ G

[porttionre s~ 8 .

Asc./dint.sup. (MO3)




Programare
si editare

smarT.NC: Programare

Grupul de prelucrare Buzunare/stifturi

Urmatoarele unitati sunt disponibile pentru frezarea buzunarelor si

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Axa scula z

: : : ;. - [Eprosran: 123_0RILL mm Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [ =
canalelor simple din grupul de prelucrare buzunare/stifturi: . ‘
Z v T v 2 [EE]J12s urms contur x e [tee .
v Fe [iee
Unitate Tasta soft Pagina ! ol %l
Unitate 251 Buzunar dreptunghiular war 21 Pagina 88 FBatinire rumar oresetace S
- e it
Salf :eodesajare z
Al 2-lea salt degaij. [fe
Unitate 252 Buzunar circular U%SZ Pagina 90 Soteel E——
) @ > .
> |-
. . g
Unitate 253 Canal T 258 Pagina 92 =
ﬁﬁﬁ- b
Unitate 254 Canal circular T 254 Pagina 94 - e gme i~ o ol doe
B2\~
Unitate 256 $tift dreptunghiular ) Pagina 97
W20
Unitate 257 S$tift circular T 257 Pagina 99
20
Unitate 208 Frezare orificii NIt zes Pagina 101
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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], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

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

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

Adancime: Adancime finald a buzunarului
Adéancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

- ol ekl ¢
3 Prez. gen. | Sculs | P. buzunar ‘ »
-+ [[@]Jzs1 Buzunar dreptunghiuiar T o |
s[@) —
ri] [i5e
=
Lungine buzunar 50
v Latine buzunar [zo
Raza colt B
Adancine BT
[ B
[] number ...
i v Axa ref. _ Axa minora | fAxs scula
#NCARCARE SELECTAR NUME
u DATE UNIT. TABEL
smarT.NC: Programare frosansrs
5 si editare
Apelare scula
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Operatie prelucrare
- 9 chlel | O

te scula

Prez. gen.

Functie M:
Functie M:

sross e [ rea ¢ ] nea

[ Presel. scula

"
*_
scuta | b buzuner [0 &=
S Qr‘
W

l Number ...
fif Neme

e |

NCARCARE
DATE UNIT.




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

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

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Factor suprap.

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

=
]
v

Frezare ascendenta sau

ez,
Py

i
LR

Frezare descendenta

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde cu o miscare oscilanta sau

Patrunde vertical

M

smarT.NC: Programare "?":é'k'“e
. ; 4 i editare
Prima lungime lateral&?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
v Prez. sen. | scula  P. buzunar [0
o Lungine buzunar se |
Latime buzunar e | S Q
— - ()
GEITED I — S
Adancime patrundere I TN l [
Admitere pt. latura ] e
5
Co— A0 ()
B Trecere pt. finisare C— —
viteza F de finisare 500 s | :_
Unghi de rotatie o @ (1]
Pozitie buzunar C— —
sieex [] o
@ ¥
o 0o
1=
s © ©
Lo o
=]
(=]
——
o
8 a
smarT.NC: Programare "?“:é'k'“e
. i editare
Salt de degajare?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
- i o o "
v P. buzunar | Pozitie Date siobale |« —
- [E]sert de cessiore  PRNNG =
m 2-1ea salt degai. [0 3 Q
!
[ro]pozstionare ¢
» [@ Jpate s10ba1e
Asc./dint.sup. (Mo3>
=
Tip patrundere
i t




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)
5 S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
E._E_ F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
© [mm/dinte]
8 F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ
(3P [mm/dinte]
8 E Diametru: Diametrul finisat al buzunarului circular
E— g Adéncime: Adancime final& a buzunarului
E‘, © Adéncime pitrundere: Trecere pe tdietura
(X

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

90

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

- clal clplw] o
3 Prez. gen. | Sculs | P. buzunar ‘ »
s [d] E—
=[]
{H [i5e
= e
Diametru 50 v Y
" Adsncime -2e
Adsncime patrundere H i
N
.
Axa ref. _Axa minora _ Axa sculd
[] mumoer ... I I T s100% %
i Neme @
= [oFF]  on
g I
|
B
NCARCARE SELECTA NUME
u DATE UNIT. 2R TABEL
smarT.NC: Programare frossanars
= si editare
Apelare scula
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Operatie prelucrare
- R = "
ala
, Prez. sen.  Sculs | p. buzuner |0 ==
V o
. —— |
W
150
T [\ 1
500 Sera:
® 5T
4 |
s |
®
[] nmves ... Functie M: T
Functie M: R
= =
e e ore] o
8 s
[ Presel. scula @
: ¥
NCARCARE SELECTAR NUME




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

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

i{ Salt de degajare
&[ A 2-a prescriere de degajare
*"ﬁ] Factor suprap.
:-:b Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
I Frezare ascendenta sau
Y% Frezare descendenta
% Patrunde cu o miscare elicoidala sau
‘ Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Diametru cerc?

ProO:
si

gramnare
editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

arametri buzunar

O

Operatie prelucrare

S T =

Prez. sen. | Scula  P. buzunar [0

Diametru se |

Adancine ~ze = Q'

Adancime patrundere B ¥

Adnitere pt. latura G

Adnitere adancime G =

Trecere pt. finisare o ey

(hic B ¢ fhnrers. D T Y
&
s100% Q_
@
[oFF]  on
- B
=

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[@Jpste s100a1e

Operatie prelucrare

ofla s

P. buzunar | Pozitie Date slobale |t
san de degajare P

Fa:lor suprapunere  [I 5
EPozitionare F FHAX

Asc./dint.sup. (MO3)

Tip patrundere

tiilor de

Inirea opera

Def
prelucrare



Unitate 253 Canal smarT.NC: Programare e
s qs .. Apelare scula B
Parametri din formularul Prezentare generala: :
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU @l Oneralkiplre]ucrare
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrosare si . rrez. son. T DETEIEE] >
finisare, numai degrosare sau numai finisare o+ [=llzss rrezere conay [a] E—
% T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) ay
5 S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] el
— . o o . Lungime canal e
= F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ' Laine cansy L —
E [mm/d|nte] Adsncime patrundere
8 F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ ! QEZEER  aoos marer peaumns e s |EESD
(<IN [mm/dinte] h on
- . s
g © Lungime canal: Lungime canal pe axa de referinta 5“‘95
' g Litime canal: Latime canal pe axa auxiliara B
— - ,A . A ' . . o . NCARCARE EECECTE) NUME
S0 Adiancime: Adancime finala a canalului el | e | L e, e i]| -
0o Adéncime pitrundere: Trecere pe tdieturd
Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la SEETNES Pregronasa prosranars
pagina 149) Apelare sculsa B
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Sculi: ? * ik ? | 2 o
3 Prez. gen. culs P. buzunar
DL: Lungime delta pentru scula T — FX—
9 < —
DR: Raza delta pentru scula T =
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T ®
. : : TP v = I
Functie M: Orice functie auxiliara M —
Brosi: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3. - -
Number — ..... unctie M:
Preselectare sculad: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei i e fact L =
scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina). sross o [ res o [] res
" Presel. scula
@ ‘
NCAI SELECTAR
&E ‘ L ‘ d DaNrcE RUT;E. ' ‘ T":;"‘:L

92



Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

Toleranti pentru laturi: Toleranta de finisare pentru latura

. A « . A - ok ° il
Toleranti la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime , = - It
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s-a ’ ey (om—\ a
. . . . o . o Adancime -20 7
introdus nimic, finisarea este efectuata cu o singura trecere . e E

. 13 . . . Admitere pt. latura e
Vitezi F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU sunitere stincine 2 ey
[mm/rot] sau FZ [mm/dinte] : Vitess £ ae tinisere 506 et
. e A Unghi de rotatie e || s
Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul buzunar Com— (O %
Pozitie canal: Pozitia canalului raportata la pozitia programata oo []
L
. e . . . [oFF]  on
Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale: -
el
Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:

Programare

Lungime canal?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_D|

RILL.HU

Operatie prelucrare

smarT.NC:

Programare

Programare

tiilor de

Def

Inirea opera

prelucrare

L -

si editare

Salt de degajare?

wil ™ 2 TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Operatie prelucrare
£y Frezare ascendenta sau B oFw e e .
v P. buzunar | Pozitie Date globale ‘4 =
(= Frezare descendenta - []sore o vensiore  PHB——|
o . . . - Pozitionare F
% Patrunde cu o miscare elicoidala sau STERT
»  [@]pste s100a1e ?H?
- Patrunde cu o miscare oscilanta sau : -
- =
i Q HI
‘ Patrunde vertical 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], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]

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

Unghi pornire: Unghi polar al punctului de pornire

Lungime unghiulara

Latime canal

Adéncime: Adancime finala a canalului

Adéancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

clhal okl  obd

3 Prez. gen. | Sculs | P. buzunar ‘ »
-+ [AJJzs4 canax circuiar 1 o |
[@ —
7] =
e
= o[ow] o 11
Centru in prina axa 58 ¥ Y
3 Centru in a doua axa [+5e
Dianetru cerc pas 3 s |
- - S
Lungine unghiulara e
b, Latine canal [18
umber ... r
. Adancime -20 S1e0x% %
i Neme Adancime patrundere 5 @
i = [oFF]  on
Axa ref. _Axa minors _ Axa sculs |
\ | &
v
B

el | |

DATE UNIT.

ENCARCARE '

SELECTAI
o)

NUME
TABEL




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operat

o () © (]

. Number ...
f}f Neme D00

Functie M:

Functie M:

sross ¢ [ ] ves

i | e |

I Presel. sculs

ie prelucrare

¢
scula ‘ P. buzunar ‘4'
o g—'
'}
150
500 vk
| — : g
S
— %
= %?ax _%L
. na4 oFF]  on
S
&d4

NCARCARE
DATE UNIT.

tiilor de

Inirea opera

Def

prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar:

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

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

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

Unghi incrementare: Unghiul cu care este rotit intregul canal.
Numiir de repetiri: Numarul operatiilor de prelucrare pe un cerc de pas
Pozitie canal: Pozitia canalului raportata la pozitia programata

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

-

e, Frezare ascendenta sau
Ry Frezare descendenta
% Patrunde cu o migcare elicoidala sau
- Patrunde cu o migcare oscilanta sau
- . .

‘ Patrunde vertical

smarT.NC: Programare
Centru in prima axa?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

kO [kl
Prez. gen. | Sculs
Centru in prima axa
Centru in a doua axa
Diametru cerc pas
Unghi pornire
Lungime unghiulars
Latime canal
Adancime
Adancime patrundere
Admitere pt. laturs
Admitere adancime
Trecere pt. finisare
Viteza F de finisare
Unghi incrementare
Numar de repetitii
Pozitie canal

° il

P. buzunar ‘4»

o
[
[vo
[ —
fle

-z0

iy
- 4

Ll =

cr
L] [
]

el Eew
o2
el H
LSl H
o
2

.0

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste s10pa1e
4 [

Operatie prelucrare

clkal ok

°al

P. buzunar ‘ Pozitie Date globale ‘4

sa] t de degajare

2 [}

EPO:“ ionare F

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

Tip patrundere

[FHAx

- 4




Unitate 256 Stift dreptunghiular
Parametri din formularul Prezentare general:

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Apelare scula

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. ‘ Sculas ‘ Par. stift ‘>

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) (] —
. = = : = = f . - [z J7s8 stift areptunshiuiar S

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] 3] e (l= ] °

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ = i : T
[mm/dinte] Pl s | eyl &

F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ : =e 0 & - ; :.._E-
[mm/dinte] R — © ©
Lungime stift: Lungimea stiftului pe axa de referinta ! TR aoons ot o ainors | mcs o g [] 8

Name R N ¥

Lungime piesa bruta de prelucrat: Lungimea piesei brute de prelucrat pe = = g o
axa de referinta & o ©
Latime canal: latimea canalului pe axa secundara = 8
Litime piesi bruti de prelucrat: Litimea piesei brute de prelucrat pe ‘ ‘ - ‘ ‘ w | 5O
axa de referinta oo

Raza colt: Raza coltului stiftului

Adancime: Adancimea finala a stiftului

Adancime patrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC:

Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Scula ‘

Functie M:
Functie M:

I~ Presel. scula

Par. stift ‘0
M

DATE UNIT.

NCARCARE ’




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri stift:

Toleranti pentru laturi: Toleranta de finisare pentru latura
Unghi de rotire: Unghiul cu care este rotit intregul stift
Pozitie stift: Pozitia stiftului raportata la pozitia programata

§ Parametri valabili la nivel global din formularul cu detalii Date globale:
§ Salt de degajare
Z L
’g & A 2-a prescriere de degajare
% % (m Factor suprap.
E‘ g N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
® ?:.’ e Frezare ascendenta sau
(o I TR s |
T Frezare descendenta

98

smarT.NC: Programare
Prima lungime laterala?

Programare
$i editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU e sculs

Lungine stift

Lung psa brt de prel
Latime stift

Lat psa brut de prel
Raza colt

Adancime

Adancime patrundere
Admitere pt. latura
Unghi de rotatie
Pozitie stift

Par. stift [
so______|
75
£
g0
g

[z

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Salt de desaiare z_____[
y
2-1ea salt degai. [5@ g
i Facmr suprapunere  [B ©
(5] Bpoznmnare F
Asc./dint .sup. (103>
+ [@Jpate s1opa1e
|

Par. stift | Pozitie Date globale [¢




Unitate 257 $tift circular
Parametri din formularul Prezentare general:

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

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. ‘ Sculas ‘ Par. stift ‘>

Diametru finisat: Diametrul finisat al stiftului circular

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

Adéncime pitrundere: Trecere pe taietura

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)

Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

K 2] o |
,
—
- x 257 stift circular S
1] G
o] o g o
©
Diametru piesa finisata [0
Dian piess bruts de prel [@ vk ok S
Adancime EQ = ) [}
) Adancime patrundere 5 L —
s -
Axa ref. Axa minora  Axa sculs @ %
| | o
[
l Number ... s10ex
fi{ name (G % o
i o o
g
©
s |
id-] o8
= £5
NCARCARE SELECTARS ‘ NUME —
U=
‘ ‘ DATE LNIT. } TABEL Q e
oo

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Sculs ‘ Par. stift ‘0
M

Functie M:
Functie M:

I~ Presel. scula

NCARCARE
DATE UNIT.

NUME
TABEL

sELEcTair ‘
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri buzunar: K
Toleranti pentru laturi: Toleranta de finisare pentru latura

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

i
L=

Factor suprap.

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

: pre (|l =
Ly -
1 *) -

e

2

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Diametru piesa finisata?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Scula

Diametru piess finisata
Diam piess bruts de prel
Adancime

Adancime patrundere
Admitere pt. latura

Parametri stift

Par. stift [

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
$i editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU e

san de degajare

Asc./dint.sup. (MO3)

* @ |pate g1obale

Pozitie Date globale [¢
2 ________[]
2-lea salt degai. [SONIIIIIING
[ | S




Unitate 208 Frezare orificii
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Diametru: Diametrul nominal al gaurii
Adancime: Adancime frezare

Adéncime pitrundere: Adancimea la care patrunde scula cu fiecare
suprafata elicoidala (360°)

Pozitii prelucrare (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 149)
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliarda M

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

Preselectare sculd: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei

scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

208 Frezare orificii

Prez. gen. |sculs|p. ssurire|Pozitie|(

v
=[Q)
ef]
Diametru

Adancime
Adancime patrundere

Axa ref. Axa minors

Fze

|
oA =

Axa scula

. Number
B neme

DATE UNIT.

NCARCARE '

NUME
TABEL

SELECTARE

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen. Scula|P. ssurire|Pozitie|tr
n
*[i] F—
_
= [
i — V
7R
Sers:
=]
T ¥
Functie M:
Functie M: s %
Brosa @ Moz o moa
I Presel. scula s100% ;
‘ ® T
oFF] on
S; ;L
#80]

DATE UNIT.

ENCARCARE i

NUME
TABEL

sELEcTair ‘

tiilor de

Def

Inirea opera

prelucrare
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri giurire:

Diametru pre-giurit: Folositi daca gaurile gata executate trebuie
prelucrate din nou. Aceasta permite frezarea bruta a gaurilor al caror
diametru este mai mare decéat dublul diametrului sculei

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

EF[ Salt de degajare

& A 2-a prescriere de degajare

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

iy Frezare descendenta

=2

Diametru nominal?

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri gsurire

Prez. sen. |scula P. ssurire|pozitie[r
"

Diametru o |
Adancime 20
Adsncime patrundere ©.25

Diametru prel.anter. g

Salt de degajare?

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@]pste s10pa1e
4 [

P. saurire | Pozitie Date glopale [¢

san de degajare 2 ________ ]

ﬁl 2-1ea salt degaj. |S@ G

Asc./dint.sup. (MO3) ®

@




Grupul de prelucrare Programe de contur smarT.NC: Programare e
Urmatoarele unitati pentru frezarea buzunarelor i a urmelor de contur de  fre: armemosizsoezic z o
orice forma, sunt disponibile in grupul de prelucrare Programe de contur: "_ rrex. cer. IERRERNEIECRN é
Tasté vz [Eszs urns contur : ]:2— !T = .gr'
Unitate Pagina 2 [ a— — v o
soft P T
™ Definire numar presetare | .
Unitate 122 Taiere buzunar de contur NIT 122 Pagina 104 T %
) s e — =
Pozitionare F [75e E
Unitate 22 Degrosare fina buzunar de contur [war 2 Pagina 108 D] 8
) = o
(- [}
i 1+ a
Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar [t 12 Pagina 110 = _g o
de contur L e e e e S 3
s ol | B _ad © 9
Unitate 124 Finisare laterala buzunar de It 124 Pagina 111 oo
contur =)
Unitate 125 Urma contur it 1z Pagina 113
.
Unitate 275 Urma contur trohoidal Pagina 116
Unitate 130 Buzunar de contur sau model Pagina 118

puncte

103



Unitate 122 Buzunar de contur

smarT.NC: Programare :°:::':::

Unitatea Buzunar de contur este utilizata pentru a taia buzunare care pot ri‘:’\fﬂ::;jﬂ_f;‘j_if = ‘

sa contina insule, de orice forma. o B 0 —

Daca este necesar, atribuiti fiecarui subcontur adancimea proprie (functia - 2 —
g FCL 2) in formularul cu detalii Contur. In acest caz, trebuie sa incepeti “H %
o intotdeauna cu cel mai adanc buzunar. e[ T
) I~ < o, memes ne. FE |
= Parametri din formularul Prezentare generala: . s .
il Nume contur 5 -J,’],_‘
g T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) €T+
g. S: Viteza brosa [rpm] sau vitezéa de taiere [m/min sau ipm] 1
© o F: Viteza de avans pentru patrundere oscilantd [mm/min], FU [mm/rot] :
o g sau FZ [mm/dinte]. Introduceti O pentru patrundere oscilanta.
= 3 F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ — ——
9 [mm/dinte] ‘ ‘ oae et ! ThseL
oo F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ

[mm/dinte]

Coordonati suprafati superioari: Coordonata suprafetei superioare a
piesei de prelucrat fatd de adancimile introduse

Adéancime: Adancime frezare

Adéancime patrundere: Trecere pe taietura

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

Nume contur: Listd de subcontururi (fisiere .HC) ce vor fi unite. Daca

convertorul DXF este disponibil, il puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.

104




este buzunar sau insula.

@ Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
Ca regula, incepeti lista de subcontururi cu buzunarul cel

mai adanc! o

Tn formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua ©

subcontururi. 5
=.
©
o
)
[«
o
o0
=0
£ 3
o
O O
oo
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU o ‘

. Number ...
Brosa & Mez © Mea
il neme D@ D 0

i

I Presel. scula

Par. frez. ‘4 »

ENCARCARE
DATE UNIT.

SELECTR e
2R E TABEL

smarT.NC: Programare
Coord. supraf. piesa prelucrat?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prez. sen. | scula

Coordon. supratats sup.
Adancime

Adancime patrundere
Admitere pt. latura
Admitere adancime

Raza rotuniire
Factorul vit. avans

Par. trez. [
[ze
5
5
o




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Contur:

Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur (functia

FCL 2)

=)

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

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

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

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare
Factor suprap.

Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Nume contur?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

. [Essonetsie contir
(@]

Sculs | Par. frez. Geomstrie contur [(»

AFISARE

smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@ ]pste g100a1e

Geometrie contur

Ball de degajare

Factor suprapunere
Retragere F

Asc./dint.sup. (MO3)

Date glovale |t

z_____
50 G
e
s

tiilor de

Inirea opera

Def
prelucrare

107



[}]
T
9
L)
=.
©
} &9
[<}]
o
o)
m!—
o0
0
3
L)
O o
oo

108

Unitate 22 Degrosare fina

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Sculii de degrosare superficiald: Numarul sau numele sculei (comutabl
prin tasta soft) cu care ati degrosat superficial conturul

Adéncime pitrundere: Trecere pe taietura
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

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

1] E—

N0 —

=] Ca— Q

FE 150 ¥

=

Scula crs.neprel Co . ey

Adanc. patrund. s W ?
s
¢ ]
%toox %
oFF]  on
s |
=

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAR i
[eai]] =

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Functie M:
Functie M:

l Number ...

i

I Presel. scula

Prez. gen. Scula [ par. frez. ‘0

DATE UNIT.

NCARCARE I




Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Strategie degrosare fina. Acest parametru este activ numai daca raza
sculei de degrosare fina este mai mare decat jumatatea razei sculei de

degrosare superficiala:

Deplasati scula de-a lungul conturului, la adancimea curenta,
’E intre zonele ce trebuiesc degrosate fin

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

urmatoarei zone de degrosat

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

ﬁ* Viteza de avans de retragere
-

smarT.NC: Programare
Viteza de avans pt. retragere?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i » Retragere "
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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.

=)

Parametri din formularul Prezentare generala:

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], FU [mm/rot] sau FZ
[mm/dinte]
Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

Brosi: Directie rotire brosa. Implicit, smarT.NC seteaza M3.
Preselectare sculad: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei
scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).

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

Viteza de avans de retragere

i

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v o :.&122 Finisare in profunz.buz. c

Prez. gen. |sculs [pate siobale|

=

=

BEOE

=

. Number

fif neme

DATE UNIT.

NCARCARE 1

SELECTAR NUME
omnl

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Sculd ‘Dake slobsl:‘

" H
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FE 156 S |
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= F : See W
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DRZ
Functie M:
Functie M:
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® o
[ momver ... Brosa mz nna e %
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oFF]  on

DATE UNIT.

NCARCARE !

SELECTAR NUME
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Unitate 124 Finisare laterala buzunar de contur

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

=)

Parametri din formularul Prezentare generali:

Rulati operatia de finisare laterala dupa finisarea in
profunzime!

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

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

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

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

Preselectare sculd: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei

scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

4 Finisare lateralsd buz. con
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Prez. gen.
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Adsncime patrundere

sculs | par. frez. |

ZNCARCARE
DATE UNIT.

SELECTAI RE
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smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

:\SMARTNC\123_DRILL .HU
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Functie M:
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Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

I Foact I Presel. sculs

Prez. gen. Scula | Par. frez. ‘0 =
" (] — *
' 50 | —
r@ Seo |
o |
v | — ?*’?
—
e m: — || s
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""" s1eex |
fi{ Neme %

DATE UNIT.

ENCARCARE ‘

SELECTA =
2RI TABEL

smarT.NC: Programare
Directie rotatie? sens orar = -1

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Asc./dint.sup. (M@2)
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Sculs | Par. frez. Date globale
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Unitate 125 Urma contur

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

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Coordonati suprafati superioari: Coordonata suprafetei superioare a
piesei de prelucrat fatéd de adancimile introduse

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

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

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

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

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

smarT.NC:

Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. Sculas

(4]
H

[l

oordon. suprafats sup.
dancime

dancime patrundere
dmitere pt. laturs

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

ompensare razs

i

Number

Name

ip apropiere

azs apropiere

nghi 1a centru

ume contur

.

DATE UNIT.
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Unghi de centru (Functioneaza numai daca a fost selectata apropierea
tangentiald pe un traseu circular): Unghiul arcului de cerc

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

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



Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:
DL: Lungime delta pentru scula T
DR: Raza delta pentru scula T
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T
Functie M: Orice functie auxiliara M
Brosi: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:
Niciunul.

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

L2

A 2-a prescriere de degajare

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen.

DRZ

Functie M:

Functie M:

. Number
i neme

I Presel. sculd

Sculs ‘ Par. frez. ‘4'

sross o [ )] ea o ] s

NCARCARE
DATE UNIT.

SELECTARE T
aceL

smarT.NC:

inaltime spatiu?

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

scula | Par. frez.
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Unitatea 275 Canal de contur

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

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

Coordonati suprafati superioari: Coordonata suprafetei superioare a
piesei de prelucrat fatd de adancimile introduse

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

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

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operatie prelucrare

brez. 2. IR

(4]

<0
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e[|

Latime canal
Infeed per reu.

Coordon. suprafats sup.
Adancime

fif neme

. Number ...

Adnitere pt. latura
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DATE UNIT.

NCARCARE '
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

Preselectare sculd: Daca este necesar, acesta este numarul urmatoarei

scule, pentru schimbarea mai rapida a sculei (in functie de masina).
Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s-a

introdus nimic, finisarea este efectuata cu o singura trecere

Vitezi F pentru finisare: Viteza de avans pentru finisare [mm/min], FU

[mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

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

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare

el

z,
_‘_,)

Frezare ascendenta sau

puls
i

Frezare descendenta

Patrunde cu o miscare elicoidala sau

Patrunde cu o miscare oscilanta sau

Patrunde vertical

=\

Apelare scula

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Number ...
Nane o0
I

3

Operatie prelucrare

el kel ¢
Sculs ‘ P. buzunar ‘0
oIS g
w
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e
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@
—
Functie M:
Functie 1: | %
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NCARCARE

UNIT.

SELECTARE
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smarT.NC: Programare
Salt de degajare?

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unitate 130 Buzunar de contur sau model puncte (functia FCL 3)
Aceasta unitate este utilizata pentru a alinia orice model si buzunare de
degrosare care pot contine insule, de orice forma.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Adéincime: Adancime frezare

Adéincime patrundere: Trecere pe taietura

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

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

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

30 Buzunar cu

. Number

'HT Name

Prez. gen.

i CE—

B0 ——
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s E 150
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Adancine

Adancime patrundere

Nume contur
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Axa ref.

sculs i par. frez. |>

Axa minors _ Axa scula

NCARCARE

DATE UNIT.
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Pozitii sau model de puncte: Definiti pozitiile in care TNC va prelucra
buzunarul de contur (consultati ,Definirea pozitiilor de prelucrare” la

pagina 149)
Specificati, cu ajutorul tastei soft, daca urmatorul subcontur
@ este buzunar sau insula. %
Este obligatoriu sa incepeti lista de subcontururi cu un 5
buzunar (daca este necesar, cel mai adanc buzunar)! =
Tn formularul cu detalii Contur puteti defini pana la noua E'
subcontururi. (]
Q.
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Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Functie M: Orice functie auxiliara M

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

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

Parametri suplimentari din formularul cu detalii Parametri frezare:

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

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

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Scula ‘ Par. frez. I”

NCARCARE
DATE UNIT.
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smarT.NC: Programare
Coord. supraf. piesa prelucrat?

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Prez. sen. | scuis
Coordon. suprafats sue.
Adancine

Adancine patrundere
Adnitere pt. latura
Adnitere adancime

Raza rotuniire
Factorul vit. avans

Parametri frezare




Parametri suplimentari in formularul cu detalii Contur:

Adancime: Adancimi definibile separat pentru fiecare subcontur (functia

FCL 2)

=)

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

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

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

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

2

Salt de degajare

A 2-a prescriere de degajare
Factor suprap.

Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

smarT.NC: Programare
Nume contur?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Grupul de prelucrare a suprafetelor

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

Unitate Tasta soft Pagina

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitatea 232 Frezare frontala

T 282 Pagina 123

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

vz [E)175 ures contur

Axa scula

Prez. gen. |Piesa e preiucrat bruts [

Dim. piesa bruts
punct MIN

3 3
v -0
z -40

Presetare

z

punct MAX
+100
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I Definire numar presetare

[e
Date globale

Salt de degajare

Al 2-1es salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

-y

g
W
n
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UNIT 232




Unitatea 232 Frezare frontala
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Plan frezare: Selectarea planului de frezare

Punctul de pornire in prima axi: Punctul de pornire pe axa de referinta
Punctul de pornire in a doua axi: Punctul de pornire pe axa auxiliara
Punctul de pornire in a treia axia: Punctul de pornire pe axa sculei
Punctul final in a treia axi: Punctul final pe axa sculei

Toleranti la adancime: Toleranta de finisare pentru adancime

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

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

Trecere maximi: Trecere maxima pe taietura

Degajare in lateral: Distanta laterald cu care se migca scula dincolo de
suprafata

smarT.NC: Programare

Apelare scula

Programare
si editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

232 Frezare frontala

- 0

r I
s —
FE 500 e Q'

W

Punct pornire axa 1 ECR | A
Punct pornire axa z £l =
Punct pornire axa 3 [+e {t
Punct oprire axa 3 2

. Number
i neme

Admitere adancime o (Is %
Lungime prima latura || ©
Lungine a 2-a laturs +20
Trecere maxima 5
Desaiare in lateral com— e
¥
[oFF] _ on

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

SELECTAR T
[eai]] e

tiilor de

Inirea opera

Def
prelucrare

123



Parametri suplimentari in formularul cu detalii Scula:
DL: Lungime delta pentru scula T
DR: Raza delta pentru scula T
DR2: Raza delta 2 (raza de colt) pentru scula T

(]

T Functie M: Orice functie auxiliara M

1

o Brosi: Directie rotire broga. Implicit, smarT.NC seteaza M3.

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

8 E Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru ultima taietura de
=0 finisare

£3

o

O o

oo
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smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Number
I Presel. scula

Prez. gen. Scula ‘ Par. frez. "’
r CE—
8
p—
0
* Date scula H=
—
jr—
8 —
Functie M:
Functie M:

'“7 Name I

Programare
Strategie de prelucrare (8/1/2)7

NCARCARE SELECTAR e
DATE UNIT. u——
smarT.NC: Progranare

$i editare

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Prez. sen. | scuis

Plan frezare

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

arametri frezare

Lungine prima latura
Lungine & 2-a latura
Trecere maxima

Degajare in lateral

Viteza F de finisare

Par

=Bl

s 0

+0
+0
+0




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

Programare
si editare

Salt de degajare scuts | par. irez.  oate stovate [
i‘ N [iJsext de cessiare P
E A 2-a prescriere de degajare . [E]ea 2-es sat asses. EEmms 5
Pozitionare F 750 G el E
= ()
. = " HlFactor suprapunere [IING. %)
7F Viteza de avans pentru pozitionare Eles ; . ©
< = vk ok b
mv » ?1—»? 2
“ﬁ] Factor suprap. =
) S et
ey & % E
o
ste0x % o
[oFF] on (o] )
B ; © a
@5 O o
=0
==
==
B R 53
oo
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Grupul principal Palpare
Tn grupul principal Palpare puteti selecta urmatoarele grupuri de functii:

Grup functie Tasta soft

smarT.NC:

Programare

Programare
$i editare

ROTATIE
Functii palpator pentru determinarea automata a unei
rotatii de baza

PRESETARI
Functii palpator pentru determinarea automata a unui
punct de referinta

PRESETARE

MASURARE
Functii palpator pentru mésurarea automata a piesei de
prelucrat

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Program: 123_DRILL mm

Axa scula

z

Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta[> M
punct MAX

punct MIN
v 2 [Fs2s urns contur x [+ [rtee 5
v o T — Q‘
z [ r a— v
Presetare
I Definire numsr presetare o
0 P
v ¥
Salt de degaiare z
Al 2-lea salt degai. I
Pozitionare F [7se
Retragere F [egses
> =
D |
b [
b -
b |
b -
ROTATIE | PRESETARE | MASURARE | ryncite CINEMATICA
s SPECIALA v _.

FUNCTIE SPECIALA:
Functie speciala pentru setarea datelor palpatorului

FUNCTIE
SPECIALA

CINEMATICA

CINEMATICE: i
Functii palpator pentru testarea si optimizarea cinematicii v

SCULA
Functii palpator pentru masurarea automata a sculei

masinii
=

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

=)



Grupul Functii de rotatie

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

Unitate Tasta soft

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 400 Rotatie in jurul unei linii drepte

UNIT 400

L

Unitate 401 Rotatie n jurul a doua gauri

UNIT 401

W

Unitate 402 Rotatie in jurul a doua stifturi

UNIT 402

o

Unitate 403 Rotatie in jurul unei axe rotative T 403

P

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

v e Program: 123_DRILL mm

1 700 Setari prosran
vz [Eszs urns contur

Axa scula

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [

Din. piess bruts
punct MIN

punct MAX

z

x e +160

z [Fae [ %

Presetare

I Definire nunar presetare T 1

0 5«»?
i g

Date globale

Salt de degaiare z—

Al 2-lea salt degaij. [se

Pozitionare F
Retragere F

UNIT 400 UNIT

L8

UNIT 401

=

UNIT 402

403

(&

WNIT oS '

Unitate 405 Rotatie in jurul axei C w

Def

tiilor de

Inirea opera

prelucrare

127



Grupul Functii presetate (decalare de origine) snarT.NC: Programare e
Urmatoarele unitati pentru setarea automata a decalarii de origine sunt 2 o
disponibile Tn grupul Functii presetate: ”_ i ——
2 o v 2 [EFs2s urns contur x o: :eo 3
° Unitate Tasta soft ; — o — 2
= Unitate 408 Punct de referinta la centrul canalului (functie [y aes F oatinire ussr presstare S
o FCL 3) L2 P VY
%— Eememe e
= lL:J(rglﬁaée)) 409 Punct de referinta la centrul bordurii (functie il [ —
5, = i=
I
8 ; Unitate 410 Decalare de origine in interiorul dreptunghiului =
=6 1=
© 9 Unitate 411 Decalare de origine in exteriorul
oo dreptunghiului

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 Tn centrul cercului

128



Unitate Tasta soft

Unitate 417 Decalare de origine n axa palpatorului
=

Unitate 418 Decalare de origine din 4 gauri it ate

e " o

Unitate 419 Decalare de origine intr-o singura axa
&2

Definirea operatiilor de

prelucrare

129
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Grupul Functii de masurare

Urmatoarele unitati pentru masurarea automata a piesei de prelucrat sunt

disponibile in grupul Functii de masurare:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

Unitate 420 Masurare unghi

UNIT 420

Unitate 421 Masurare gaura

UNIT 421

Unitate 422 Masurare stift cilindric

UNIT 422

Unitate 423 Masurare interior dreptunghi

UNIT 423

-y

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Axa scula z
- Progran: 123_DRILL nm Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta [
= Din. piess bruta
punct MIN  punct ax
» 2 []]125 urna contur x w0 +100

v o +100
z -0 [
Presetare

I Definire numar presetare
[e
Date globale

i

Salt de degajare
Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424

Unitate 424 Masurare exterior dreptunghi

UNIT 424

Unitate 425 Masurare interior latime

UNIT 425

Unitate 426 Masurare exterior latime

UNIT 426

o || ) |

Unitate 427 Masurare coordonata

UNIT 427

Iy

i




Unitate Tasta soft

Unitate 430 Masurare cerc orificiu

Unitate 431 Masurare plan onaT a3t
&

Definirea operatiilor de

prelucrare

131
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Def
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prelucrare
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Grupul functii speciale

Urmatoarele functii sunt disponibile Th grupul de functii speciale:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

Unitate 441 Parametri palpator

UNIT 441
bl L

Unitatea 460 Calibrarea unui palpator 3-D

UNIT 4860
w

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

T 700 Setari prosran
v 2 [E)12S ures contur

Axa scula

Dim. piesa bruts

Prez. gen. | Piesa de prelucrat bruta[> M

punct MIN

punct MAX

z

X e  [+tee

v [t T a— %l
2 [Fae [+& I
Presetare

™ Definire numar presetare i v N
[e

Date globale
Salt de degajare

Al 2-lea salt degai.
Pozitionare F
Retragere F

UNIT 441

)




Grupul de functii de masurare cinematica (optiune)

Urmatoarele functii sunt disponibile Th grupul de functii cinematice:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

Unitatea 450 Salvare/Restaurare cinematice

UNIT

[

Unitatea 451 Testare/Optimizare cinematice

UNIT 451

Unit 452 Compensare presetare

Unitatea 460 Calibrarea unui palpator 3-D

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

v e

Program: 123_DRILL mm

Y 700 Setari program

vz [Eszs urns contur

UNIT 450

UNIT 451

A

UNIT 452

@A

Axa scula z

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [
Din. piess bruta

punct MIN punct MAX

x e +160

z [Fae [ ¥

Presetare

I Definire numar presetare TN 1

& [
vy

Date globale

Salt de degaiare z—

A1 2-lea salt degai. E g\ %

Pozitionare F I +

Retragere F 99559

tiilor de

Def

Inirea opera

prelucrare
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Grupul de functii Scula

Urmatoarele unitati pentru masurarea automata a sculei sunt disponibile

n grupul de functii Scula:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC: Programare

Programare
si editare

Unitate 480 TT: Calibrare TT

UNIT 4;@
7]
. A

Unitate 481 TT: Masurare lungime scula

UNIT 481
a

Unitate 482 TT: Masurare raza scula

LINITl482
&
2

Unitate 483 TT: Masurarea intregii scule

UNIT 4;5
7]
S

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

<o [ETprosren: 1zsoRrLL mn

700 Setari program

» 2 [EE]J1zs urns contur

UNIT 480

co. B

UNIT 481 | UNIT 482

Axa sculs

Proz. sen. |PissalaeIpraIGEraERE]l\)

Dim. piess bruts

z

punct MIN punct MAX
x e [tee
v Fe— [0
z [Fae [+
Presetare

I Definire numar presetare

[

Date globale

Salt de degaiare =z
Al 2-lea salt degai. se
Pozitionare F [7se
Retragere F [essss

iy

o ‘

BB
L




Grupul principal Conversie smarT.NC: Programare prosressre
Urmatoarele functii pentru transformarea coordonatelor sunt disponibile TG SHARTNGN 123-DRILL 10 Axé seuts  fus
n grupul principal Conversie: s 71 i EE—
. - T 2z [EJ1zs urns cont x M /:I;‘;C& =
Functie Tasta soft Pagina s (R | — %l %
UNITATEA 141 (FUNCTIE FCL 2): T Pagina 136 F Detinire nunss presstore S
Deplasare decalare origine B vy g
o 2 s ot sesnt. 5 —— | o =
1 . H Pozitionare F I Q% + ‘“
UNITATE 8 (functia FCL 2): "“é*ji) Pagina 137 By e — &
Oglindire S = sioex [] o
= = Og
UNITATE 10 (functia FCL 2): wiT 10 Pagina 137 — S5
Rotatie = £ 4 -g )
UNITATE 11 (functia FCL 2): Pagina 138 =" - aldld]| = 2
Scalare e oo
UNITATE 140 (functia FCL 2): uNIT_140 Pagina 139
Inclinarea planului de lucru cu functia @
PLAN
UNITATE 247: unTT za7 Pagina 141
Numar presetat WA
UNITATEA 7 (FUNCTIE FCL 2, AL w7 Pagina 142

:

DOILEA RAND DE TASTE SOFT):
Decalarea de origine cu ajutorul tabelului
de decalari de origine

UNITATE 404 (al 2-lea rand de taste soft):
Setare rotatie baza

at_sea Pagina 142 @

135
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tiilor de

Inirea opera

Def
prelucrare
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Unitate 141 Deplasare decalare de origine

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

Trebuie sa specificati tabelul de decalare origine in antetul programului.

Selectati definitia de tip dorita cu ajutorul tastei soft

Definiti deplasarea decalarii de origine prin introducerea unei
valori.

Definiti deplasarea de decalare origine in tabelul decalare
origine Introduceti decalarea de origine sau selectati tasta
soft SELECTATI NUMAR.

DEPLASARE Resetati translatia decalarii de origine.

DECALARE
DE ORIGINE

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

@ Resetare deplasare decalare origine: Apasati tasta soft

smarT.NC: Programare
Datum number from table?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Numsr decalsri origine

* [Ef191 Moditicare decal. orig.
N

VALORT

TABEL

DEPLASARE
DECALARE
DE ORIGINE

SELECTARE
NUMAR

smarT.NC: Programare
Datum number from table?

Programare
$i editare

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
’

» [EF]141 oaiticare decal. oris.
’

Numsr decalsri origine

VALORT

TABEL

DEPLASARE
DECALARE
DE ORIGINE

SELECTARE
NUMAR




Unitate 8 Oglindire (functia FCL 2)

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

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

Resetati oglindirea: Definiti unitatea 8 fara axe oglindite.

Unitate 10 Rotatie (functia FCL 2)

Unitatea 10 Rotatie este utilizata pentru a defini unghiul cu care
smarT.NC roteste operatiile definite ulterior in planul de lucru activ.
Tnainte de Ciclul 10 trebuie programata cel putin o apelare de
@ 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: Programare
Ax& imagine oglind&a?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Axe oglindite

»  [Gi]s osrindire
c

r|Z|'1
e
s
v
i

-~

=0

]

B
L}
[+]

5100%
)

= CL &)
28
st ffe=E

smarT.NC: Programare
Unghi de rotatie?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU TR

iy

B -

° B
'}
=

q
=0

gl

er
L ]
]

o
s
S
s

ﬁ"ﬁ
&
g=
2

RlE

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Unitate 11 Scalare (functia FCL 2)

Unitatea 11 este utilizata pentru a defini un factor de scalare cu care puteti
rula operatiile definite ulterior cu dimensiuni marite sau reduse.

=)

Utilizati parametrul MP7411 pentru a preciza 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: Programare
Sfarsitul unitatii de prelucrare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU e —

+ [E]s1 scatare
’




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 in masina dvs.

Unitatea 140 este utilizatd pentru a defini planuri de lucru inclinate in
moduri diferite. Puteti seta separat definitia planului si comportamentul de
pozitionare.

smarT.NC:
Unghi

Programare
spatial A7

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [0 inciinare pian

E

SPATIAL

PROJECTED

EULER ‘

Definitie plan

[PLANE SPATIAL

Unghi spatial A
Unghi spatial B
Unghi spatial C

Comportament pozitionare

[MGUE
Salt de degaiare
Pozitionare F

Selectare dir. inclinare
© Autonat

© Pozitiu

© Negativ

Selectare tip transformare
@ Automat

O Rotire tabelsantet

C Rotire sist. coordonate

—
—

VECTOR

B

POINTS

SNt

REL. SPA.

‘ xIAL ‘

RESET

‘Né”

tiilor de

inirea opera
prelucrare

Def
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Sunt disponibile urmatoarele definitii de plan:

Tipul definitiei planului Tasta soft
Plan definit de unghi spatial
o S
©
§ Plan definit de unghi de proiectie
:%_ Nae
° Plan definit de unghi Euler uLen
2
)
S © Plan definit de vector vEGTOR
=6 =
=3
© E’ Plan definit de trei puncte )
- ]
Definiti un unghi spatial incremental
Definiti unghiurile axelor (functia FCL 3) AxzaL
N
Resetati functia plan inclinat
Puteti utiliza taste soft pentru a schimba comportamentul de pozitionare,
selecta directia de inclinare si tipul de transformare.
@ Tipul de transformare este aplicat numai in transformarile cu

axa C (masa rotativa).

140



Unitate 247 Decalare de origine noua
Unitatea 247 este utilizata pentru a defini un punct de referinta din tabelul

presetat activ.

smarT.NC: Programare
Num&r pt. Punctul de zero?

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e e,

» [[[z47 pecaiare origine nous
v [

tiilor de

inirea opera
prelucrare

Def
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Unitate 7 Decalare de origine (functia FCL 2) smarT.NC: Programare

Num&r de la tabelul de date?

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

@ de program, tabelul de decalari de origine in care smarT.NC e TP et s
va aplica numerele decalarilor de origine (consultati ,Setarile '

programului” la pagina 48).

Programare
$i editare

tiilor de

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

Pentru a defini o schimbare de decalare de origine prin —‘ %
introducerea coordonatelor, utilizati unitatea conversationala rﬁ T
(consultati ,Unitate 40 Programare conversationala” la i
pagina 148). ‘ ‘ T

Inirea opera

SELECTARE
NUMAR

prelucrare

Def

Unitatea 7 Deplasare decalare de origine este utilizata pentru a defini un
numar de decalare de origine din tabelul de decalari de origine pe care |- |smarT.NC: Programare

ati precizat Tn antetul programului. Selectati numarul decalarii de origine valo PrEsElEss Unehi @8 FeBARIG
folosind tasta soft.

Numar din tabel

Programare
$i editare

Unitate 404 Setare rotatie de baza b

Unitatea 404 este utilizata pentru a seta orice rotatie de baza. Utilizati '

aceasta unitate n principal pentru a reseta rotatiile de baza precizate cu
functiile de palpare.

24 Setare ROT

e
142



Grupul principal Functii speciale

Urmatoarele functii sunt disponibile Tn grupul principal de functii speciale:

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

. Tasta _—
Functie soft Pagina
UNITATE 151: Pagina 144
Apelare program
UNITATE 799: T 799 Pagina 145
Unitate final program

UNITATE 70:
Introduceti blocul de pozitionare

UNIT 70

Pagina 146

UNITATE 60:
Introducerea functiilor auxiliare M

UNIT 6@
==

Pagina 147

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [ETprosran: 1zs.oRriL m

"1 [Egll7oe sstars prosran

Axa scula

z

Prez. gen. | piesa de prelucrat bruta [

Din. piess bruts

punct MIN  punct MAX
v 2 125 Urma contur X +0 +100
5]
v | —— T |
z a0 I} ¥
Presetare
I Definire numar presetare Y i
C e s
vy
Date globale
Salt de degajare 2
Al 2-lea salt degai. 2 S %
Pozitionare F 750 G\
> (- s100% _El
1 @ ¥
b on
- s [
> ®7[—]
> =
UNIT 151 uniT 788 | unzT 7 | unat se | unit se | unr 4e
PGM o] | ‘ [ 7 ‘ ‘ ‘L 5555 | =
CALL PC_JEND PG H ;/E \ ‘ g B u c .. ..

UNITATE 50:
Apel scula separat

UN:
2

Pagina 147

UNITATE 40:
Unitate conversationala

Pagina 148

UNITATE 700 (al 2-lea rand de taste soft)
Setarile programului

. UNIT 700

Pagina 48

tiilor de

Inirea opera

Def
prelucrare
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Unitate 151 Apelare program

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

Programe de tip unitate smarT.NC (extensie .HU)

% Programe tip dialog conversational (extensie .H)

° Fisier ISO (extensie .1)

%— Parametri din formularul Prezentare generala:

o Nume Program: Introduceti calea si numele fisierului pe care doriti sa il
g' apelati.

55

_g o Daca doriti sa apelati un program cu ajutorul tastei soft
£33 @ (fereastra pop-up, vezi imaginea jos dreapta), atunci

‘® o programul trebuie salvat in directorul TNC:\smarTNC.
oo

Daca programul dorit nu este stocat in directorul
TNC:\smarTNC, trebuie sa introduceti calea completa.

144

smarT.NC: Programare
Apelare program

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nume program

51 Apelare program

SELECTARE

P}
i}
Dim|
0 2
L3
P} : R
i} N
im|

SELECTARE | SELECTARE

smarT.NC: Programare

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nume program

51 Apelare program

S TNC: \SMARTNC\* . H

[He1uerkzeugplat te

P
P}
) [
F E’ oK Anulare
i H

P} - R

i} O

]

NCEPUT SFARSIT PAGINA PAGINA




Unitate 799 Sfarsitul programului
Aceasta unitate este utilizata pentru a indica sfarsitul unui program. Puteti
defini diferite functii M si alternativ o pozitie.
Parametri:
Functie M: Daca este nevoie, introduceti orice functie M. TNC introduce
automat M2 (final program)

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

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

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

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

smarT.NC: Programare i
Functie auxiliara M7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Functie M: Em
B Functie M: — | | =
[ Traversare 1a pozitia finala =
»  [ETJres starsit program FR—— s ;
: o ret oo rro et : o
] ©
i 1
R — e
@ (] (] ’; ? °
i —
. =
&4 ©
[«*]
S100%
2 o
o 0o
& = 1+ 1=
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Unitate 70 Pozitionare

Aceasta unitate este utilizata pentru a defini o miscare de pozitionare
rulata 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 Tn raport cu decalarea de origine a
masinii (M91)

M?92: Coordonatele introduse in raport cu pozitia stabilitd a maginii
(M92) definita de producatorul masinii

smarT.NC: Programare
Coordonate?

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

2 Pozitionare

Coordonata z
Viteza de avans
Sist. de ref.:
Coordonata X
Coordonata v
Viteza de avans
Sist. de ref.:

[
[FriAX M
© Psa de pr O M310 MI2
—
s
Friax
© Psa de pr C M91C M2 W
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e
=
i
s
&4
s1eex |
[oFF]  on
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Unitate 60 Functie M
Aceasta unitate este utilizatad pentru a defini oricare doua functii auxiliare
M.
Parametri:
Functie M: Introducerea oricarei functii auxiliare M

Unitate 50 Apel scula separat
Aceasta unitate este utilizata pentru apelarea unei scule separate.

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T

DR: Raza delta pentru scula T

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

Definire functie M: Daca doriti, introduceti orice functii auxiliare M

Definiti pre-pozitionare: Daca doriti, introduceti o pozitie care va fi
accesata dupa schimbarea sculei. Secventa de pozitionare: Mai intai
planul de prelucrare (X/Y), apoi axa sculei (Z).

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

smarT.NC: Programare
Functie auxiliara M7

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@ Functie auxiliara M

Functie M:
Functie M:

1

iy
' 4

’
vk h
g
Fi
S
&4
swoex [
@ ¥
on
o 2 =
=
smarT.NC: Programare TR
25 si editare
Apelare scula
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU _
. "B
= —
v -Ig Py
»  [Else ererare scuis
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orz[ 1] — W
I Definire functie M
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™ Definire pre-pozitionare
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Unitate 40 Programare 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

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

Pot fi introduse urmatoarele functii conversationale pentru care nicio
forma de intrare nu este posibila:

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

Bloc OPRIRE prin tasta STOP

Bloc functie M separat prin tasta ASCII M

Apelare scula cu tasta TOOL CALL

Definitii ciclu

Definitii ciclu palpator

Repetitii sectiuni de program/tehnica subprogramului
Programare parametru Q

smarT.NC: Programare
Viteza de avans?

F=

Programare
$i editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Unitate conversationals

Secuents dialog conuersationala

BEGIN
1 L Zz+250 RO
=2 M128 @
END




Definirea pozitiilor de prelucrare

Notiuni fundamentale

Tn formularul Prezentare generala (1) puteti defini direct pozitiile de
prelucrare ale etapei de prelucrare curente, in coordonate carteziene
(consultati figura din dreapta sus). Daca prelucrarea va fi efectuata in mai
mult de trei pozitii, puteti defini pana la sase pozitii suplimentare — pana
la un total de noua — in formularul Detalii pozitii (2).

Intrarea incrementala este permisa incepand cu a doua pozitie de
prelucrare. Puteti utiliza tasta | sau tasta soft pentru a schimba comuta.
Prima pozitie de prelucrare trebuie introdusa ca valoare absoluta.

Cea mai rapida, mai 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 imediat 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 de
puncte poate fi utilizat cat de des doriti. O functie foarte practica este
posibilitatea ascunderii sau dezactivarii oricaror pozitii de prelucrare prin
selectarea grafica.

Tabele de puncte utilizate pentru comenzile mai vechi (fisiere .PNT) pot fi
de asemenea incarcate prin intermediul interfetelor si utilizate cu
smarT.NC.
Daca aveti nevoie de modele de prelucrare regulate, folositi
@ posibilitatile de definire din formularul Detalii pozitie. Daca
aveti nevoie de modele complexe si neregulate de
prelucrare, folositi generatorul de modele.

smarT.NC:

Programare
Coordonata X pozitie

elucrare

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prez. gen. |scula|p. saurire|Pozitie|

POZITIT

B e L] [

Axa ref. Axa minora

"
1[B C—
i
. s  —
F 150 & Q’ ’
Select.diane - [&]e =
* Diametru T — 1
|E2 DR
D
Axa ref. Axa minora Axa scula
s |
=
B
POZIFII .
iz
smarT.NC: Programare B BT
- : . $i editare
Coordonata X pozitie prelucrare
TNC: \SHARTNC\123_DRILL . HU Prez. sen.|sculs|p. saurire Pozitie|r
i

Axa sculs

MODEL.

(R [E]

CADRU ‘ CEI?C

CE?C PQS
4 2y

iilor de

inirea pozi

Def
prelucrare
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prelucrare

Folosirea pozitiilor de prelucrat in mod repetat

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

Pozitiile de prelucrare raman valabile pana cand veti defini
@ pozitii de prelucrare noi in unitatile urmatoare.



Definirea modelelor de prelucrare in formularul cu
detalii Pozitii

Programare
si editare

smarT.NC: Programare
Coordonata X pozitie prelucrare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. sen.|scula|p. ssurire Pozitie |

L . " &l
Selectati orice unitate de prelucrare . e inss s ==
Selectati Formularul cu detalii Pozitii ’ 5 B
W
Selectati modelul de prelucrare dorit cu ajutorul tastei soft "oy
W ]
9
Dupa ce ati definit un model de prelucrare, smarT.NC oo [] g
@ afiseaza datele si informatia grafica in formularul Prezentare on [STPN
generala; valorile de intrare nu sunt afisate din motive de s g © a
spatiu. 4}@ g E 2 o
V I 'I tf' h' b t “ f | I d t |" P 't" POZIYII MODEL CADRU CERC PAS .E :
alorile pot fi schimbate in formularul cu detalii Pozitii. m‘,‘ Ei ‘m“m i ..gg

smarT.NC: Programare
Apelare scula

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

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

*[9]
5
F
Diametru
Number  ..... e
|4 Name (5\
= o
s Q.
e
v
5
NCARCARE SELECTAR NUME
oaTe W S
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Un singur rand, drept sau rotit

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de pornire
ale randului pe axa secundara a planului de lucru

Distanti: Distanta intre pozitiile de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare
Rotire: Unghiul de rotire Tn 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

smarT.NC: Programare "{‘°":*?:'"e
= = 51 editare
Punct de pornire in X
TNC : \SMARTNC™123.DRILL . HU Prez. gen. |Scu]&‘P. géurire Poziti
> Punct pornire axa 1 I
- Punct pornire axa 2
Distants D I
Nunar de repetitii
Rotatie
Coordon. suprafata sup.
. 2itii in 1ists T
Y
y
S |
s1eex |
)
on
S |
BE]
B
POZITII PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CERC PAS
- e
~ PEEERITIR S 3 &




Model, drept, rotit sau deformat smarT.NC: Programare
. . . . P © @ i i X
Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de = - =

pornire al modelului (1) pe axa principala a planului de lucru |-
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de pornire
al modelului (?) pe axa secundara a planului de lucru
Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa. :
Distanti pe axa 2: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
secundara a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

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

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. secundara: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Programare
si editare

Prez. sen. |scula|p. saurire Pozitie [t

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa
Spatiere in axa 2
Numar de coloane
Numar de 1inii

ozitii in lists Rotatie
Poz. rot. axa ref.
Poz. rot. axa min.
Coordon. suprafata sup.

PU

INCT RAND MODEL
.

+ o

prelucrare

Parametrii Poz. ref. rot. ax. $i Poz. minor rot. ax. sunt adaugati
@ la o rotirea executata anterior a intregului model. @
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Cadru drept, rotit sau distorsionat smarT.NC: Programare

. . . . P t d i i X
Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de M e el
. . . . o . B bzl 2 Prez. sen.lscu]&‘P. géurire Poziti
@ 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
Distanti pe axa 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.

Numar de linii: Numarul total de linii din cadru

Numiir de coloane: Numarul total de coloane din cadru 7]
Rotire: Unghiul de rotire a intregului cadru in jurul punctului —
de pornire introdus. Axa de referinta: Axa principala a
planului activ de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z).
Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativi ax. secundara: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Programare
$i editare

Punct pornire axa 1
PUnct pornire axa 2
Spatiere prima axa
Spatiere in axa 2
Numar de coloane
Numar de 1inii

zitii in lista Rotatie I | A
Poz. rot. axa ref. A
Poz. rot. axa min.
Coordon. supratats sup.

tiilor de

]

Sle
BeH
Eike

H
o
g

.0

inirea pozi

PUI

INCT RAND
o

MODEL CADRU CERC

=21 [l | K3

CERC PAS

&0

Def
prelucrare

Parametrii Poz. ref. rot. ax. i Poz. minor rot. ax. sunt adaugati

@ @ la o pozitie rotitia executata anterior a intregului cadru.
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Programare
si editare

Cerc complet smarT.NC: Programare

Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe D —
axa principala a planului de lucru. . e 5
Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa I—
secundara a planului de lucru

Diametru: Diametru cerc orificiu

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

Centru in prima axa
Centru in a dous axa
Diametru

Unghi pornire

Numar de repetitii
Coordon. suprafats sup.

0zitii in lista

o valoare pozitiva sau negativa. N
< o pee. x e 1 [e)
Numair de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe : i 24
cerc z © =
Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei @ &g | o g
superioare a piesei de lucru T35
POZITII PUNCT RAND MODEL CADRU CERC CERC PRS — —
| =1 e
oo

prelucrare prin impartirea 360° la numarul de operatiuni de

@ smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de
prelucrare.
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Segment de cerc

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

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

Diametru: Diametru cerc orificiu

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

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

Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe
cerc

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

smarT.

NC: Programare

Contry CRre @ridicdy 2

si

Programare

editare

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Centru in prima axa
Centru in a doua axa
Diametru
Unghi pornire
Unghi increm/Unghi final
Numsr de repetitii

zitii in lista Coordon. supratata sup.

{"

POZITII

Prez. sen. |scula|p. saurire Pozitie[r

—

PUI

INCT RAND
-

MODEL CADRU CERC
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CERC PAS
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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 figiere cu puncte.

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

Pornirea generatorului de modele din randul principal al meniului de

; N
editare Gestionare fisiere :°::‘:'::: g-
Selectati modul de operare smarT.NC o
’ [TNC:\smarTNC  [FRI1.HP ©
» SoEmo [ STNC: \SHARTNCN# . [ ‘ | g O E
5 A b Coaxf Ecap_poc_ " 02.2010 ———| =1 & ]
E Selectati al 3-lea rand de taste soft Sorawre Sean_roersia Mo 2asa 1005 018 cS
26s [&lcap_poc_t5 HC 2956 E a
> CINK iHepoc1 HU 814
Liservice {HcPocBHB HU 816 0 .
Porniti generatorului de modele: smarT.NC comuta la  Deveten Costuniin e e 0o
gestionarul de figiere (consultati figura din dreapta) si N ErreteckRecHTs B
. - . . b 2H: £HHDXFTST HU 1850 06.07.
afiseaza toate fisierele cu puncte existente =i T s
. . . . . . » 2L FIFR1 PNT k:2: .
Selectati un figier cu puncte (*.HP) si deschideti-I cu tasta - o o ===
ENT sau W HEBEL He 432
. . . . X & by Z\:HEEEL HU 936
rrere Creati un figier cu puncte nou: Introduceti numele figierului & N "i}; Sheset oo oo e
(faré tipul figierului) si confirmati cu tasta MM sau INCH. 4‘% 7 e g i
smarT.NC creeaza un figier cu puncte folosind unitatile de S B P imuwsmemerd
- - . ’ 107 Obiecte / 2568,2KBytes / 26341 atBytes 1ib.
masura selectate, apoi porneste generatorul de modele PesiNA | PeoINe | SELEcigRe | | cory | seLeoteRe | rFisreR | UitrneLe
1 _' ki N&u FISIERE END
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Pornirea generatorului de modele dintr-un formular

: I
8
c

o

o

POZITII

m
jul
m
5}
B4
D
-l
m

m
o
H
&
D
D
m

m
jul
m
(5}
B4
D
-l
m

@

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare in care pot fi definite pozitiile
de prelucrare

Selectati un camp de intrare in care va fi definita o pozitie de
prelucrare (consultati figura din dreapta sus)

Comutati la Definire pozitii de prelucrare in tabel de
puncte

Pentru a crea un figier nou: Introduceti numele fisierului
(fara tipul fisierului) si confirmati cu tasta soft .HP NOU
Specificati unitatile de masura pentru noul figsier cu puncte
folosind butonul MM sau INCH din fereastra pop-up.
smarT.NC porneste apoi generatorul de modele

Pentru a selecta un figier HP existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu figierele cu puncte disponibile. Selectati unul dintre
fisierele afigate si deschideti-I cu tasta ENT sau cu butonul
OK de pe ecran.

Pentru a edita un figier HP existent: Apasati tasta soft
EDITARE .HP. smarT.NC porneste generatorul de modele
Pentru a selecta un figier PNT existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .PNT. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu figiere cu puncte disponibile. Selectati unul dintre figierele
afisate si deschideti-I cu tasta ENT sau cu butonul OK de pe
ecran.

Daca doriti sa editati un figsier .PNT, smarT.NC il converteste
intr-un figier .HP! Confirmati caseta de dialog apasand OK.

smarT.NC: Programare
Coordonata X pozitie

prelucrare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. |sculs|p. saurire|Pozitie >

< =
e
- [0
FE 150 S Q. ‘
Select.diametrusadancine @ r ¥
o [Erorstis 1n ssts Diametru S
e rih
ER— -
v
Axa ref. Axa minora Axa scula 5 ;
@7+
s100% |
QG v
f’ on
S |
; &4
B
POZITII -
smarT.NC: Programare :fxg:
Nume fisier model?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prez. gen. ‘EculélP. saurire |Pozitie |
= "
= [ — E
3 B r[] 2 —
- g
FE 150 8 g ‘
select .dianstrusadsncine @ [F]o i
»  [Epozitit in risier Dianetru =ra—
|| =y
) Model puncte
s |
4]
(sauox %
[oFF]  on

|
|
) 2
i{C) 1
| X
i \
|

=

POZITIL ‘

AFISARE

SELECTARE Nou SELECTARE

HP.

E
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EDITARE
s
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Programare
si editare

lesirea din generatorul de modele smarT.NC: Definire pozitii

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

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

Apasati tasta NO ENT sau butonul NO pentru a renunta la e BRI
toate modificarile si a iesi din generatorul de modele ‘
PR . Cea ™ oD s |
Apasati tasta ESC pentru a reveni la generatorul de modele. < %

= [+8e n

A
+150 —
W

PSS e Cp S |

Daca ati pornit generatorul dintr-un formular, dupa iesirea din
@ generator se revine automat la acel formular. +

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

g
Definirea pozitiilor de

prelucrare

e
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Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Lucrul cu generatorul de modele

Prezentare generala

Generatorul de modele ofera urmatoarele posibilitati pentru definirea

pozitiilor de prelucrare:

smarT.NC: Definire pozitii

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[B&Jrozitii: nn

PUNCT RAND

MODEL

CADRU

CERC PAS

e,
¢+

Functie Tasta soft Pagina

Punct unic, cartezian PUNCT Pagina 165
Un singur rand, drept sau rotit Reo Pagina 165
Model, drept, rotit sau deformat HoDEL Pagina 166
Cadru drept, rotit sau distorsionat CanRY Pagina 167
Cerc complet E= Pagina 168

74

Segment de cerc GeRe pas Pagina 169
Modificati inaltimea de pornire Pagina 170




Definirea unui model smarT.NC: Definire pozitii
Selectati modelul care trebuie definit printr-o tasta soft

Definiti parametrii de intrare necesari in formular. Selectati urmatorul
camp de intrare cu tasta ENT sau tasta sageata jos

Apasati tasta END pentru a salva parametrii introdusi

Programare
si editare

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

[¥1ze [+o

super

Dupa introducerea unui model printr-un formular, smarT.NC afiseaza G & o I "5"-';‘
simbolul acestui model ca o pictograma in stanga ecranului in O, —
vizualizarea arbore (7). 5 - & B [+]
Modelul este afigat grafic in coltul dreapta-jos al ecranului (2) imediat g + ¢ 4 g 1] g
dupa ce parametrii de intrare au fost salvati. 'y ¢ ¢ on Q o
N . . N N . . ¢+ 0+ o+ v s | © =
Dupa deschiderea vizualizarii arbore cu tasta sageata dreapta, puteti > & %’B o o
selecta orice punct din modelul creat cu tasta sageata jos. Punctul - E 'c g
selectat in stanga este afigat cu albastru in graficul din dreapta (3). 2| e I R T AR =
. . ~N ASCUNDERE AFISARE J 0 h
Coordonatele carteziene ale punctelor selectate sunt afisate in coltul a s

dreapta-sus al ecranului (4).
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Functii ale generatorului de modele SeET JNER DeAhmiee DeZARAL rovanere
Functie Tasta soft — =
Ascundeti modelul sau pozitia selectaté in vizualizarea Ve
) arbore pentru prelucrare. Modelele sau pozitiile ascunse | aseuo==
T sunt marcate in vizualizarea arbore cu un semn slash z =
5 rosu, iar in graficele de previzualizare cu un punct rosu :
= stralucitor. 2.6 Jpozitic AR S G o
= + &
8 Reactivati un model sau o pozitie ascunsa el * 2=y
Q. [ AFISARE _¢_ 4 4 ON
TS & & &+ s g
o8 L o > e [-]
=0 Dezactivati pozitia selectata in vizualizarea arbore pentru X[e] . ol
g . ~ DEZACTIV. )
£3 prelucrare. Pozitile dezactivate sunt marcate in | o | X ] ReTRacERE
9 vizualizarea arbore cu un x rogu. smarT.NC nu afiseaza in socuvoce | arzsage | T | TR sdz | END
oo

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

Reactivati pozitille dezactivate e ]

Exportati pozitiile de prelucrare definite intr-un fisier PNT. Tesige
Este necesar numai daca doriti sa utilizati modelul de
prelucrare pe versiuni software mai vechi ale iTNC 530.

Afigati numai modelul selectat in vizualizarea arbore sau [ erevzz:
afigati toate modele definite. smarT.NC afiseaza cu
albastru modelul selectat in vizualizarea arbore.

162



Functie Tasta soft
Afisati sau ascundeti ghidajele cHrDAJE
OPR
Deplasare la pagina anterioara ’—‘Pasma o
t ©
1
Deplasare la pagina urmatoare g
=
8
Deplasare la inceputul figierului incEPUT 2,
T © =
©
[ ™
Deplasare la sfarsitul fisierului sFaRsIT 'c g
— 59
. . N . oo
Functie zoom: Deplasati zona de zoom in sus (ultimul
rand de taste soft)

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

Functie zoom: Marire piesa de prelucrat. TNC mareste
intotdeauna centrul imaginii afisate. Utilizati barele de @%

derulare pentru a pozitiona desenul in fereastra, astfel @
incat sectiunea dorita sa apara dupa ce ati apasat tasta

soft (ultimul rand de taste soft).

163



Functie Tasta soft

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

Functie zoom: Afigati piesa de prelucrat la marimea initiala me@\
(ultimul rand de taste soft)

Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Punct unic, cartezian smarT.NC: Definire pozitii

X: Coordonata pe axa de referinta a planului de lucru .
Y: Coordonata pe axa secundara a planului de lucru B

Programare
si editare

Un singur rand, drept sau rotit

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al randului pe axa de referinta a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de pornire
ale randului pe axa secundara a planului de lucru

Distanti: Distanta intre pozitille de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare f
Rotire: Unghiul de rotire n jurul punctului de pornire introdus. §

Axa de referinta: Axa principala a planului activ de prelucrare
(de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o valoare l ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
pozitiva sau negativa.

prelucrare

Programare
si editare

smarT.NC: Definire pozitii

Punct pornire axa 1
Punct pornire axa 2
Distanta D

Numar de repetitii
Rotatie
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Model, drept, rotit sau deformat smarT.NC: Definire pozitii

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al modelului (1) pe axa principala a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de pornire Seatiere in ons 2
al modelului (?) pe axa secundara a planului de lucru Nunar de coloane

Rotatie

Distanti pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa Gl
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare A e
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.

Numir de linii: Numarul total de linii din model

Numir de coloane: Numarul total de coloane din model

Rotire: Unghiul de rotire a intregului model in jurul punctului ‘ ‘ l e ‘

Programare
$i editare

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP s

Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa

T

iilor de

inirea pozi

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

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativi ax. secundara: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

prelucrare

Def

Parametrii Poz. ref. rot. ax. $i Poz. minor rot. ax. sunt adaugati
@ la o rotirea executata anterior a intregului model.

i
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Cadru drept, rotit sau distorsionat

CADRU

=)

Punct de pornire al primei axe: Coordonatele punctului de
pornire al cadrului (1) pe axa principala a planului de lucru
Punct de pornire al axei 2: Coordonatele punctului de pornire
al cadrului(?) pe axa secundara a planului de lucru
Distanta pe axa 1: Distanta pozitiilor de prelucrare pe axa
principald a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Distanti 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

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

Poz. rotativa ax. ref.: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa principala a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Poz. rotativa ax. secundara: Unghiul de rotire dupa care este
modificata doar axa secundara a planului de prelucrare,
raportat la punctul de pornire introdus. Puteti introduce o
valoare pozitiva sau negativa.

Parametrii Poz. ref. rot. ax. $i Poz. minor rot. ax. sunt adaugati
la o pozitie rotiti executata anterior a intregului cadru.

smarT.NC: Definire pozitii (LD
$i editare
TNG: \SMARTNCANE1 . HP e R
Punct pornire axa 2
Spatiere prima axa
Spatiere in axa 2
Numar de linii
Numar de coloane
Rotatie
Poz. rot. axa ref.
Poz. rot. axa min. = .g
E2 2 i C
1= 5
s —
: =
N
s1e0x [] le)
(QJ ¥
on o [
; © S
s |
I 3 ©
4 H W B e o
£} [ -E (&)
==
o
o&
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Cerc complet smarT.NC: Definire pozitii Drpmaners
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe SO——
. . o . = = Centru in prima axa
axa principala a planului de lucru. - contru in s dous axs [
o . . J[llesre comet Ciseis —
Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa DA m
secundara a planului de lucru
(] Diametru: Diametru cerc
-S Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de UTUTNE OVETIE NT
o prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ
= de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce
‘N o valoare pozitiva sau negativa.
° ~ YRTH = g s{enx [
24 Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe : %
© = cerc -
e - . ) ) . " t 2 | @ g B
= g smarT.NC calculeaza unghiul dintre doua pozitii de e ol
= @ prelucrare prin impértirea 360° la numarul de operatiuni de ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘
8 5 prelucrare.
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Segment de cerc smarT.NC: Definire pozitii T
Centrul primei axe: Coordonatele centrului cercului (1) pe S — R
axa principala a planului de lucru. - P o 6 P £

Diametru

Centrul axei 2: Coordonatele centrului cercului (2) pe axa T g
secundar a planului de lucru Nnse de repeticis
Diametru: Diametru cerc (]
Unghiul de pornire: Unghiul polar al primei pozitii de VIS O NS v '?«—-? -S
prelucrare. Axa de referinta: Axa principala a planului activ - K°)
de prelucrare (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce é % =
o valoare pozitiva sau negativa. ‘N
Unghi de avans: Unghi polar incremental intre 2 pozitii de {‘\'\ M % 8_
prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa. - © o
Modificarea unghiului de avans schimba Th mod automat P (o &[] o o
unghiul final, daca acesta a fost definit. e C €S
Numir de pozitii: Numarul total de pozitii de prelucrare pe ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ioq'-, o)
cerc Qs

Unghi final: Unghi polar al ultimei gauri. Axa de referinta: Axa
principalad 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.
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Modificarea inaltimii de pornire

=)

Coordonata suprafetei superioare: Coordonata suprafetei
superioare a piesei de lucru

Daca nu definiti o inaltime de pornire in definitia pozitiilor de
prelucrare, smarT.NC seteaza intotdeauna coordonata
suprafetei piesei de prelucrat la 0.

Daca modificati inaltimea de pornire, noua inéltime de pornire
este valabila pentru toate pozitiile de prelucrare programate
ulterior.

Daca selectati simbolul pentru coordonata de suprafata
superioara din vizualizarea arbore, toate pozitiile de
prelucrare pentru care este valabild aceasta inaltime de
pornire vor deveni verzi in graficul de previzualizare.

smarT.NC: Definire

Programare
$i editare

pozitii

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

*[Zzcoordonats supratata super.

Coordon. suprafata sup.
M

g

T

So
|}

]

Efa

2
2

2
.

s1e0% %




Definirea unei inaltimi de retragere pentru pozitionare
(Functia FCL 3)

Utilizati tastele sageti pentru a selecta orice pozitie unica ce urmeaza a
fi accesata la o inaltime definita.

RETRRgER fniltime retragere: Introduceti coordonata absoluta la care
1.2 TNC trebuie sa acceseze aceasta pozitie. TNC marcheaza
pozitia cu un cerc suplimentar.

Tnaltimea de retragere pe care o definiti este raportata
@ intotdeauna la decalarea de origine activa.

smarT.NC:

Definire pozitii

Programare
si editare

58 [¥8e

inaltime pre-pozitionare
" B
u
7 e > ol t M\
Lol
=
Y
5 s
T
d & 5[]
®
s100%
+ + |||E@=
o [OFF]  on
gk
H=

[}]
T
}
L)
N
(o]
Q9
© =
o0
— O
£3
L)
O O
oo
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inirea contururilor
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Definirea contururilor

Notiuni de baza

Contururile sunt definite in fisiere separate (tip fisier .HC). Deoarece
fisierele .HC contin exclusiv descrieri ale contururilor—numai date
geometrice, fara date tehnologice—pot fi utilizate in mai multe scopuri: ca
urme de contur, buzunare sau insule.

Puteti crea un figier HC utilizand functiile traseu sau utilizand convertorul
DXF (optiune software) pentru a-l importa din fisiere DXF existente.

Descrierile de contur existente in programele mai vechi cu limbaj direct
(fisiere .H) pot fi transformate usor in descrieri de contur smarT.NC
(consultati pagina Pagina 181).

Ca si in cazul programelor de tip unitate si generatorului de modele,
smarT.NC afiseaza fiecare element de contur in vizualizarea arbore (1)
folosind o pictograma corespunzétoare. Introduceti datele pentru fiecare
element de contur in formularul (2). In programarea de contur liber FK,
fmpreuna cu formularul de prezentare generala (2), exista pana la trei
formulare detaliate suplimentare (4) in care puteti introduce date
(consultati figura din dreapta jos).

Coordonate?

smarT.NC: Definire

contururi

Programare
si editare

TG SHARTNGAHAKEN. o
g =

=

=1

3 [ JLinie cartezians L

Coordonata X

:] Coordonata ¥

Raza cerc?

smarT.NC: Definire

contururi

Programare
si editare

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

bate cerc | Date cerc | Punct aux. |

n
Sentru cerc CCX C— &
lentru cerc ccy +0 —
?aza cerc a0 |
directie rotatie © DR— (e Dmr oFF | 8 Q'
Soordonats X W
Soordonata v [
Sentru: Raza polara CCPR v ] |
Sentru: Unshi potar copa [ || =g
W
i 5| 4
* im
- ) &+
/
/ e S100%
, e 4
‘ oFF]  on
| oL
/ @ [—
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inceperea programirii conturului

Programarea conturului cu 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

Din formular in timpul definitiei de prelucrare, daca doriti sa introduceti
numele contururilor care trebuie prelucrate

inceperea programérii conturului din randul principal al meniului de

editare

PGM CONT.

FISIER
D

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati al 3-lea rand de taste soft

incepet,i programarea conturului: smarT.NC comuta la
gestionarul de figiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza toate programele de contur

Selectati un program de contur existent (*.HC) si deschideti-
| cu tasta ENT sau

Creati un program de contur nou: Introduceti numele
fisierului (fara tipul fisierului), si confirmati cu tasta MM sau
INCH. smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile
de masura selectate.

smarT.NC introduce automat doua linii pentru definirea
suprafetei de desen. Daca este necesar, ajustati
dimensiunile.

Gestionare fisiere

Programare
si editare

[TNC:NsmarTnNG
» CIDEMO =l
CIDUMPPGM
b Cldxf
LiGravure
Les
» CINK
Liservice
ismarTNC
» Cisystem
» Citncguide
=I5
b 2H:
b 2K:
P2L:
»2m:

i

N

w

PAGINA PAGINA

¢

"
| pim. |roditicat |staref]
fHePoct HU 814 12.04.2010 —-—-
fHcPoCBHB HU 816 12.04.2010 -
EICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010 - =i Q
EICSTUDLINKS HC 180
205 HP 805 u
EIDRETECKRECHTS HC 104
{HDXFTST HU 1850 T |
FiFR1 HP 2778 EH?
EiFR1 PNT 880 W g
ifigr1 HP 633
i = ;_L
EHEBEL He 432 N
HHHEBEL HY 938 ®3
#=HEBELPOC HY 738
=HEBELSTUD HC 184
‘EreBeLsTUD w7 2 O
{Hha iKGDOWG HU 1100
[ JHDFKDJ T 176 o
=K1 HC 1084
k25 HC 1084
{HKLARTEXT HU 1660 18.02.2010 ----+ .|
167 Obiscts 7 7560,2KEytes 7 75035 ShEytes Lib- !
SELECTARE copy SELECTARE |  FISIER ULTIMELE
NoU FISIERE
S TIP 0 [0

[HAKEN . HC
SITNC: \SMARTNC\» . *
Nume fis.

- |1ie

inirea contururilor
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inirea contururilor
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inceperea programérii conturului dintr-un formular

SELECTARE

AFISARE

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur (Unitatea 122, Unitatea 125)

Selectati cAmpul de intrare in care se defineste numele
programului de contur (1, consultati figura).

Pentru a crea un figier 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 utilizeaza
automat definitia piesei de prelucrat brute mentionata 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-l cu tasta ENT
sau cu butonul OK

Pentru a edita un figier HC existent: Apasati tasta soft
EDITARE. smarT.NC porneste programarea conturului
Pentru a selecta un figier HC cu convertorul DXF: Apasati
tasta soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra
pop-up cu fisiere DXF disponibile. Selectati unul din figierele
DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau butonul
OK. TNC porneste convertorul DXF, cu care selectati
conturul dorit gi cu care puteti salva numele conturului direct
in formular (consultati ,Procesarea fisierelor DXF (optiune
de software)” la pagina 182)

smarT.NC:
Apelare scula

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

prez. gen. | scuia |

3
N H
oordon. suprafata sup.
dancime
v dsncime patrundere
danitere pt. latura
sc./dint.sup. (M@3>
onpensare razs
l Number ... ip apropiere
i nere azs apropiere
nghi 1a centru

ume contur

i

DATE UNIT.

NCARCARE ‘

smarT.NC:

Programare

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prez. gen. | scula | par. frez. [0

(1]
(0
o[1]
]

Coordon. suprafata sup.

anuiars |

]

[
150 &

500

e
e ||

Compensare raza

Tip apropiere

Raza apropiere
Unghi 1a centru

Nume contur

ANULARE




lesirea din programarea conturului

=)

Apasati tasta END: smarT.NC iese din programarea
conturului si revine la etapa din care ati pornit programarea
conturului: la ultimul program .HU activ, dacé ati pornit
smarT.NC din randul principal, sau la formularul pasului de
prelucrare, daca ati pornit din formular.

Daca ati pornit programarea conturului dintr-un formular, se
va reveni automat la acel formular dupa iesirea din generator.

Daca ati pornit programarea conturului din meniul principal,
dupa iesirea din programare se va reveni automat la ultimul
program .HU selectat.

Definirea contururilor
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Lucrul cu programarea conturului

Prezentare generala

Elementele de contur sunt programate cu ajutorul functiilor
conversationale de dialog cunoscute. Pe langa tastele gri cu functii de
traseu, este disponibila si programarea de contur liber FK. Aceste
formulare sunt apelate prin tastele soft.

Graficele disponibile pentru fiecare camp de intrare si care indica

parametrul ce trebuie introdus sunt deosebit de utile in programarea FK.

Toate functiile cunoscute ale graficului de programare sunt disponibile Tn
smarT.NC fara restrictie.

Ghidarea sub forma de dialog din formulare este aproape identica cu cea
din programarea conversationala:

Tastele portocalii de pe axa pozitioneaza cursorul in cdmpul de intrare
dorit

Tasta portocalie | este utilizata pentru a comuta intre programarea
absoluta si cea incrementala

Tasta portocalie P este utilizata pentru a comuta intre programarea cu
coordonate carteziene si cea cu coordonate polare

smarT.NC: Definire

Raza cerc?

contururi

Programare
si editare

TN : \SMARTNCNHAKEN.. HC
F =

=

&7

7]
a B eere re

bate cerc | Date cerc | Punct aux. |

Sentru cerc CCX
entru cerc ccy
aza cerc

directie rotatie @ DR— o Dmr OFF

Soordonata X
oordonata v

entru: Raza polara CCPR
entru: Unghi polar CCPA




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 in formular. Sunt disponibile urmatoarele functii:

smarT.NC:

Definire contururi

Programare
si editare

Functie Tasta soft
Linie dreapta cu conexiune tangentiala o
Linie dreapté fara conexiune tangentiala o

e
Arc circular cu conexiune tangentiala T

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

pate cerc | Date cerc | Punct aux. [

. E] M
Linie FLT [~ centru cerc cox Fe | )
aa
so1utie FeELECT M centru cerc cov o [Ie—
‘ Raza cerc a0
v1s [ZJLine o — —
| |pirectie rotatiew [ZJor- o [Zlorec orF| 8|
v1s [ uinte L | |
Coordonata X W
5 ”
vz [EZinie FL || centru: Raza polara ccPR N
= Centru: Unshi polar CCPA v
» 2z [E 7 eerc Fe = il ¥ g
» 23 [ J]cerc Fer
. i
s ‘@%
/
/ =
s100% %
L ‘ o
- s g‘
| &<
~ W
= _
FL FLT Fc Fet FPOL PORNIRE RESET
i) > A / PORNIRE unzc +
PORNIRE

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK

TNC afiseaza indicii privind intrarile de contur posibile pentru
fiecare camp de intrare (consultati ,Operarea cu mouse-ul” la
pagina 40); pentru detalii, consultati Manualul utilizatorului
pentru programare conversationala.

=)

inirea contururilor

Def
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inirea contururilor

Def
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Functii ale graficelor de programare

smarT.NC:

Definire c

Programare
$i editare

ontururi

Functie Tasta soft
Generare grafic complet Reser
PORNIRE

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

vis  [E7inie Fur

17 Solutie FSELECT

5
i e o

Generare grafic programare bloc cu bloc

PORNIRE

Generare grafic complet sau completare dupa
RESETARE + PORNIRE

PORNIRE

Oprire grafice de programare. Aceasta tasta soft
apare in timp ce TNC genereaza graficele
interactive.

vie Elinie

20

Earc rotunsire R0

var [ inie FL
N
v 23 [ Jcerc For

. 24 cerc FCT

=

bate cerc | bate cerc | Punct aux. [

centru cerc cox o [
Centru cerc CCY +0 =
Raza cerc a8

Directie rotatie® m:- o mur OFF (RS
Coordonats X W

Coordonata ¥

Centru: Razs polars CCPR |

Centru: Unghi polar CCPA

il

[+o

[x_—

Functie zoom (al treilea rand de taste soft):
Afigati si deplasati cadrul

/ i
\\ N
- s
: - B
e B
FL FLT FC FCT FPOL PORNIRE RESET
- > A y PORNIRE unIC -
PORNIRE
smarT.NC: Definire contururi Programare

si editare

Functie zoom: Reduceti sectiunea. Apasati tasta
soft in mod repetat pentru a reduce mai mult.

Functie zoom: Mariti sectiunea. Apasati tasta
soft in mod repetat pentru a mari mai mult.

Reveniti la sectiunea initiala

Selectati zona marcata

DETALIT
FEREASTRA

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

vie  [E7inie Fut
17 EFsorutie remrccr
v 18 Linie FL
v 18 Linie FL
2o [EZ]arc rotuniire ruD
R e a EU
v22 [7cerc Fe
» 23 cerc For
24 cerc FCT

o

bate cerc | Date cerc | Punct aux. [
"

Centru cerc CCX
Centru cerc ccy
Raza cerc

Directie rotatie® |73 DR- O |7>IDR+ O OFF
) )

Coordonata X
Coordonata ¥

+0
[
[EC—

[+o

Centru: Raza polarad CCPR v /1
Centru: Unghi polar CCPA =} ?
¥ g

i) 0|
- e
) ©F s

s100% |
i ) g
N OFF] OoN
\ 0 SN
o
. $90
FEREASTRA | peraop
BLK .
e FEREASTRA




Culorile diferite ale elementelor de contur afisate indica validitatea
acestora:

Albastru Elementul de contur este definit complet

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: selectati varianta corecta
Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina

elementul de contur: introduceti date suplimentare

Selectarea din mai multe solutii posibile
Daca intrarile incomplete pot avea mai multe solutii posibile teoretic,

atunci (cu asistenta grafica) puteti selecta solutia corecta prin tasta soft:

Afigati solutiile posibile

AF:
sol

R Selectati solutia afigata si deschideti-o

SOLUTIE

pp— Programati elemente de contur aditionale

SELECTARE

Afigati grafic urmatorul bloc programat

smarT.NC: Definire contururi

Programare
si editare

TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC
vis  [Euinie Fur
so1utie FSELECT
Linie FL
vie e
20 [EZ]erc rotunsire RND
ver [ inie rL

| B0 EEe ‘ Date cerc | Punct aux. ‘0

Centru cerc CCX
Centru cerc ccy
Raza cerc

Directie rotatie® [Z>IDR- O [“>|DR+ O OFF
) )

Coordonata X
Coordonats ¥

Centru: Raza polara CCPR
Centru: Unghi polar CCPA

[ve
e
L

—

[+e

)

1 —

AFISARE
SOLUTIE

SELECTARE
SOLUTIE

PORNIRE

SFARSIT
SELECTARE

inirea contururilor

Def
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Functii disponibile pentru programarea contururilor

Functie Tasta soft

Preluati definitia piesei de prelucrat brute din programul  [urizzase
PSA LUCRU

.HU daca ati apelat programarea de contur dintr-o unitate BruTA

= smarT.NC

o

5 Afisarea sau ascunderea numerelor blocurilor
S NR. BLOC
€

o Redesenati graficele de programare, de exemplu daca
© liniile au fost sterse de intersedtii

o

= Stergere grafice de programare coLTRE
.E GRAFICE
(==

[T

(a]

Afisati grafic elementele de contur programate imediat DESENRRE

AUTOMATA

dupa introducere: Functie OPRIT / PORNIT PoR
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Conversia programelor conversationale de dialog existente in
programe de contur

Tn aceasta procedurd trebuie s copiati un program de dialog
conversational 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 dupa cum urmeaza:

PGM
MGT

e
|

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de fisiere
Selectati programul .H care trebuie transformat

Selectati functia copiere: Introduceti *.A ca figier tinta. TNC
creeaza un figsier ASCII din programul conversational de
dialog.

Selectati figierul ASCII creat

Selectati functia copiere: Introduceti *.HC ca figier tintd. TNC
creeaza o descriere de contur din fisierul ASCII.

Selectati fisierul .HC nou creat si eliminati toate blocurile—cu
exceptia blocului de definitie al piesei brute BLK FORM—
care nu descriu contururi.

Eliminati compensatiile de raza programate, vitezele de
avans si functiile M. Fisierul .HC poate fi acum utilizat de
smarT.NC

Definirea contururilor
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Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)

182

Procesarea figierelor DXF (optiune
de software)

Functie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct in TNC,
pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare si a le salva ca
programe conversationale sau ca fisiere punct. Programele in limbaj
simplu astfel obtinute pot fi de asemenea rulate de sisteme de control

TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai blocuri
L si CC/C.

TNC:N. ..

SETARE
STRAT

Sbs -

sECIFIC.
REFERINTA
©

SELECTARE
CONTUR

SELECTARE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

smarT.NC: Selectare elemente DXF R L)
$i editare
Toies. e 2 Se. . e . Nio. . oo

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE




Fisierele DXF ce urmeaza a fi procesate trebuie stocate pe
unitatea hard a TNC-ului.

fnainte de a incarca fisierul In TNC, asigurati-va ca numele
fisierului DXF nu contine spatii, caractere nepermise sau
speciale.

Fisierul DXF care urmeaza a fi deschis trebuie sa contina cel
putin un strat.

TNC accepta cel mai frecvent format DXF-, R12 (echivalent
cu AC1009).

TNC nu accepta formatul binar DXF. Cand generati un figier
DXF din CAD sau alt program de desen, asigurati-va ca il
salvati in format ASCII.

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si contururi:
LINE (linie dreapta)
CIRCLE (cerc complet)

ARC (arc de cerc)
POLYLINE (poligon)

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Deschiderea unui figsier 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 sa introduceti numele contururilor ce vor fi
prelucrate.

In timpul definirii prelucrérii, daca introduceti pozitiile de prelucrare prin
fisiere punct

TNC salveaza in mod automat decalarea de origine si zoom-
@ ul actual la iesirea din convertorul DXF. Daca doriti sa

redeschideti acelasi fisier DXF, TNC incarca aceste

informatii (valabil pentru figierul selectat precedent).

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Pornirea convertorului DXF din managerul de figiere

Selectati modul de operare smarT.NC
Apelati gestionarul de fisiere

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru selectarea
tipului de figier care sa fie afigat, apasati tasta soft
SELECTARE TIP

Pentru a vizualiza toate figierele DXF, apasati tasta soft
AFISARE DXF

Selectati figierul DXF dorit si incarcati-l cu tasta ENT.
smarT.NC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului. TNC afiseaza straturile in fereastra din stanga si
desenul in fereastra din dreapta.

Procesarea fisierelor DXF

(optiune de software)
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Pornirea convertorului DXF dintr-un formular Snar T NCE Prostanare proszansrs
] ¥ i : - R e
E Selectati modul de operare smarT.NC s B e D e bl Mk

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare -

Prez. gen. | sculs | per. frez. |0

programe de contur sau fisiere punct - 5[ ]
Selectati cAmpul de intrare in care va fi definit numele el¢]

LL
X
o . . : e []
oy programului de contur sau al figierului punct = S — —
o & Pentru a porni convertorul DXF: Apasati tasta soft . e . X "e—y
@3 AFISARE DXF. smarT.NC deschide o fereastra pop-up cu . B .
2 & fisiere DXF-disponibile. Daca este nevoie, selectati —
;,‘L_” 8 directorul in care sa fie salvat fisierul DXF. Selectati unul din = .
© O fisierele DXF afigate si confirmati alegerea cu tasta ENT sau F -~
go butonul OK. TNC porneste convertorul DXF cu care selectati @ E‘ e
g "c’ conturul sau pozitiile dorite gi cu care puteti salva numele = N N‘—
83 conturului sau al figierului punct direct in formular (consultati = 1 o

- .Procesarea figierelor DXF (optiune de software)” la ‘ ‘ ‘ R
E §: pagina 182)
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Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare:

TNC:N. ..

Setare Tasta soft
Afigseaza/Ascunde ghidaje: TNC afiseaza ghidajele JE——
pe marginile din stanga si de sus ale desenului. SE

Valorile afisate pe ghidaj se bazeaza pe decalarea
originii din desen.

Afigeaza/Ascunde bara de stare: TNC afigseaza bara Linze

de stare in marginea de jos a desenului. Bara de oPR
stare contine urmatoarele informatii:

Unitate de masura activa (MM sau INCH)

Coordonate X si Y ale pozitiei curente a cursorului

Tn modul SELECTARE CONTUR, TNC indica daca
un contur selectat este deschis (contur deschis) sau
inchis (contur inchis).

Infornatii element
X ©.0000

v ©.0000

| I
[iM___abs -107.¢

142 140.8327 rel -107.8142 140.8327

BrIDAUE LINIE UNITATE
STARE MASURA

OPR OPR [ INCH

SETARE
TOLERANTA

SETARE
REZOLUTIE

PUNCT

SUPL. CERC

[oPR]  PoR

Programare

smarT.NC: Selectare elemente DXF
[-iee.se. @ Eo__ nee_nse kool

si editare

AFISARE
CALE
scuLa

Unitatea de masurd MM/INCH: Introduceti unitatea wITATE
de masuri a fisierului DXF. TNC va genera apoi o owen
programul de contur folosind aceasta unitate de

masura.

Setare toleranta: Toleranta specifica la ce distantd se [ eeree
pot afla elementele de contur invecinate. Puteti utiliza
toleranta pentru a compensa inexactitatile care au

aparut la crearea desenului. Setarea implicita

depinde de dimensiunile ntregului fisier DXF.

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Setare Tasta soft

Setare rezolutie: Rezolutia specifica numarul de J—
zecimale pe care TNC le va utiliza la generarea
programului de contur. Setare prestabilita: 4

zecimale (echivalente cu rezolutie de 0,1 um)

Mod pentru stabilirea punctelor la cercuri si arce de puoT
cerc: Acest mod determina daca TNC stabileste Beal on
automat centrul cercului cand se aleg pozitiile de

prelucrare cu ajutorul mouse-ului (OPRIT), sau daca

vor fi afigate si alte puncte pe cerc.

OPRIT

Nu se afiseaza puncte suplimentare pe cerc.
Gaseste centrul cercului in mod direct, cand este
executat un click pe cerc sau arc.

ACTIVAT
Afiseaza puncte suplimentare pe cerc. ?

Procesarea fisierelor DXF

(optiune de software)

Mod pentru stabilirea punctelor: Specifica daca TNC  [Tarzsese

afiseaza traseul sculei in timpul selectarii pozitiilor de | scue
prelucrare.

Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
@ deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.
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Setari pentru straturi

De regula, fisierele DXF contin mai multe straturi, folosite pentru smarT.NC: Selectare elemente DXF o G
organizarea desenului. Proiectantul utilizeaza straturile pentru a crea
grupuri de elemente cu diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei de 7ol § = - 4 ">'E
prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de proiectare, umbre si texte. (=)
—
Ca sa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile Tn timpul selectarii § o
contururilor, puteti ascunde toate straturile care nu va folosesc din fisierul o g
DXF. 2
o
Figierul DXF care urmeaza a fi procesat trebuie sa contina cel "“', g
@ putin un strat. QT
Puteti selecta chiar un contur daca proiectantul I-a salvat pe 8 2
straturi diferite. 3 .g_
| wieteswm oo
3 N . . ’7 T sreciric, | oy corme | seeormme | e | snunee ol
Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru setarile armar || BTN L o (| roarene || ST ) SRR
STRAT

straturilor. In fereastra din partea stangd TNC afiseaz toate
straturile continute de fisierul DXF activ.

Pentru a ascunde un strat, selectati-l cu butonul din stanga al
mouse-ului si debifati caseta acestuia pentru a-l ascunde
Pentru a afiga un strat, selectati-I cu butonul din sténga al
mouse-ului si bifati din nou caseta acestuia pentru a-l afisa
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Specificarea punctului de referinta

Decalarea originii din desenul figierului DXF nu este intotdeauna astfel smarT.NC: Selectare elemente DXF PR
plasata incat sa va permita sa o utilizati direct ca punct de referinta pentru

piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care puteti e -
deplasa decalarea originii din desen la o locatie adecvata prin efectuarea
unui clic pe un element.

Puteti defini un punct de referintd in urmatoarele locatii:

La Tnceputul, 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
La intersectia dintre: R

O linie dreapta si o linie dreapta, chiar daca intersectarea se face
chiar pe prelungirea uneia dintre linii i

de software)

iune

t

Procesarea fisierelor DXF

bs -107.6142 140,832/ Tel —107.8142 1408327

O linie si un arc de cerc T | rnta | TELECTaRE

(op

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

SALUARE

ELEMENTE END

SELECTATE

SELECTARE

STRAT @ CONTUR POZITIE

O linie si cerc complet

Un cerc complet / segment de cerc si un cerc complet / segment de
cerc

Utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau un mouse
@ atagat prin port USB pentru a specifica un punct de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta dupa
ce ati selectat un contur. TNC calculeaza datele conturului
numai dupa ce salvati conturul selectat intr-un program de
contur.
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Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

SPECIFIC.
REFERINTA

(€]

Selectati modul pentru specificarea punctului de referinta

Faceti clic cu butonul din stdnga al mouse-ului pe elementul

pe care doriti sa plasati punctul de referinta. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe
elementul selectat, marcate cu stelute

Faceti clic pe steluta pe care doriti s& o selectati ca punct de

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

SPECIFIC.
REFERINTA
@

=)

Selectati modul pentru specificarea punctului de referinta

Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc complet sau
arc de cerc) cu butonul din 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 stanga al mouse-ului. TNC
seteaza simbolul punctului de referinta la intersectie

TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca
aceasta se afla in prelungirea unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta

intersectia cea mai apropiata de clic-ul executat pe al doilea
element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula marcajul
primului element.

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Informatii despre element

In coltul stanga-jos al ecranului, TNC afiseaza distanta dintre punctul de
referinta ales si decalarea de origine a desenului.

smarT.NC: Selectare elemente DXF

Programare
si editare

TNC:N. ..

de software)

Informatii element |2
x ©.0000

v 0.0000

iune

A
[f__obs —107.6142 140.0327 Tel -107.5142 140.8327

Procesarea fisierelor DXF

" seTare || SPECIFIC. g porape | seLecTare | ANULARE SALVARE
Q_I REFERINtA i ELEMENTE | ELEMENTE
(o] STRAT @ B POZITIE | geiEcTATE | SELECTATE

~
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Selectarea si salvarea unui contur

=)

SELECTARE
CONTUR

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 incéat 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 stdnga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Simultan, TNC marcheaza elementul selectat cu
un simbol (cerc sau linie) in fereastra din stanga.

Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Daca urmatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile, acestea
devin verzi. Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
prelua toate elementele in programul de contur. TNC
afiseaza toate elementele de contur selectate in fereastra
din stdnga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi in
coloana NC fara a fi bifate. TNC nu salveaza aceste
elemente in programul de contur

Daca este necesar, puteti deselecta elementele pe care le-
ati selectat facand din nou clic pe element din fereastra din
dreapta si apasand simultan tasta CTRL.

Procesarea fisierelor DXF

(optiune de software)
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Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)

194

@

SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

=

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

0

Daca ati selectat poligoane, TNC afiseaza un cod de
identificare pe doua niveluri in fereastra din stanga. Primul
element reprezinta numarul elementului de contur serie, iar al
doilea element reprezintd numarul poligonului din fisierul
DXF.

Pentru a salva elementele de contur intr-un program cu
limbaj simplu, introduceti orice nume de figier in fereastra
pop-up afisatd de TNC. Setare prestabilitd: Numele figierului
DXF

Confirmati: TNC salveaza programul de contur Tn 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 doua definitii ale piesei de
prelucrat brute (BLK FORM) in programul de contur. Prima
definitie contine dimensiunile intregului fisier DXF. A doua
definitie, care este cea activa, contine doar elementele de
contur selectate, rezultdnd intr-o marime optimizata a
rezultatului piesei brute de prelucrat.

TNC salveaza numai elementele selectate (elementele
albastre), care sunt bifate in fereastra din stanga.

Daca apelati convertorul DXF dintr-un formular, smarT.NC
inchide automat convertorul DXF dupa ce ati selectat functia
SALVARE ELEMENTE SELECTATE. smarT.NC scrie
numele conturului definit in cAmpul de intrare de unde ati
pornit convertorul DXF.



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 disponibild automat daca sunteti ih modul pentru selectarea
unui contur.

Procedati ca atare:

Elementul de contur conectat necorespunzator este selectat, deci este
colorat albastru.

Executati un clic pe elementul ce urmeaza a fi divizat: TNC indica
punctul de intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale
selectabile cu stelute simple.

Apasati tasta CTRL si executati un clic pe punctul de intersectare: TNC
divizeaza elementul de contur in punctul de intersectie si stelutele
dispar. Daca exista un gol intre elemente sau acestea se suprapun,
TNC extinde aceste elemente de contur conectate necorespunzator
pana la punctul de intersectie al celor doua elemente

Executati un clic pe elementul de contur divizat din nou: TNC afiseaza
din nou punctele finale si punctele de intersectie.

Executati un clic pe punctul dorit: TNC coloreaza elementul divizat in
albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat este
Q 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/
scurteaza elementul de contur de-a lungul aceluiasi arc.

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente de
contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incat directia sa fie
determinata exact.

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Informatii despre element

e Programming and editing
In partea stanga jos a ecranului, TNC afigeaza informatii despre

t

SET SPECIFY e e CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED
LAVER CONTOUR POSITION | g ewents | ELEMENTS

REFERENCE

m
=z
o

@

TNC:\...\DEU®1.DXF -]

elementele de contur selectate cu mouse-ul in fereastra stanga sau R Al g
L dreapta. | —_
X z U ﬂ

. - 3[4 s t
(=) Linie dreapta : :
— ~ . e . ~ .
o o Punctul de sfarsit al liniei drepte si punctul de inceput cu gri sE= —
— %] B
o g Cerc sau arc ,
o5 Punctul centrului cercului, punctul final al cercului si directia de rotire. . B
O Cu gri: punctul de pornire si raza cercului pemcs
= m i DIAGNOSIS
Element info.

oo J
9T x ez aa
o o : Info 1/
n c . = 4 ER
8 = FF__sbs 07500 7,431 Tel 0.7560 7. 4331 oben Contour_
o
o

(op
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Selectarea si stocarea pozitiilor de prelucrare

Utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau un mouse
@ atagat prin port USB pentru a selecta o pozitie de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Daca este necesar, configurati setarile de baza astfel incat
TNC sa afigeze traseele sculei (consultati “Setari de baza” la
pagina 187).

Generatorul de modele ofera trei posibilitati de definire a pozitiilor de
prelucrare:

Selectare individuala:
Selectati pozitia de prelucrare dorita facand clic cu mouse-ul

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definitd cu mouse-ul:
Puteti selecta toate pozitille gaurilor dintr-o zona prin glisarea mouse-
ului pentru a defini zona respectiva

Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui diametru:
Introducénd diametrul unei gauri, puteti selecta toate pozitiile gaurilor
cu diametrul respectiv din figierul DXF

Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)
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Selectarea individuala

SELECTARE
POZITIE

SALUARE
ELEMENTE
SELECTATE

ENT

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stadnga al mouse-ului. TNC
indica locatiile posibile pentru pozitiile de prelucrare de pe
elementul selectat, marcate cu stelute. Efectuati clic pe una
din stelute: TNC incarca pozitia selectata in fereastra din
stanga (afiseaza un simbol punct). Daca faceti clic pe un
cerc, TNC adopta centrul cercului ca pozitie de prelucrare.
Daca este necesar, puteti deselecta elementele selectate
facand din nou clic pe element din fereastra din dreapta si
apasand simultan tasta CTRL (faceti clic in interiorul zonei
marcate).

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la intersectia a
doua elemente, faceti clic pe primul element cu butonul din
dreapta al mouse-ului: TNC va afiga caracterul steluta la
pozitile de prelucrare selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC
incarca intersectia elementelor in fereastra din stanga
(afiseaza un punct).

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un figier
punct, introduceti orice nume de figier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele figierului DXF
Confirmati :TNC salveaza programul de contur Tn directorul
in care este salvat si figierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrigi mai sus.



Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor intr-o zona definita cu

mouse-ul Serers Programare si editare

Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC

ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar 1 L
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea — é
pozitiei. * 2 e~
Apasati tasta Shift de pe tastatura, apoi apasati tasta din T T T Th—— - o o
stdnga a mouse-ului si glisati pentru a defini zona in care SenE pomi Seoco e et [l (N ;H% o g
TNC va adopta toate centrele cercurilor ca pozitii de gauri: el % RN < otonete > R R > | 1 | ~ .t 25
TNC deschide o fereastra in care puteti filtra gaurile dupa & E[ "‘L_" 8
dimensiune. B ©
Configurati setarile filtrului (consultati “Setari de filtrare” la S - & g 0T
pagina 202) si faceti clic pe butonul Utilizare pentru a — o
confirma: TNC incarca pozitiile selectate in fereastra din : 1 & «1 [—| 3 =
stanga (afiseaza un punct). L i merwerer e —— 8 -3_—
Daca este necesar puteti deselecta elementele pe care le-ati ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ E o

selectat deja, prin deselectarea si, implicit, redeschiderea

zonei, de data aceasta apasand simultan tasta CTRL.
SALUARE Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un fisier
seieorae punct, introduceti orice nume de fisier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilita: Numele fisierului DXF.
Daca numele fisierului DXF contine caractere speciale sau
spatii, TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.
Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.
ANuLeRE Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
seicorate a le salva intr-un fisier diferit, apasati tasta soft ANULARE

ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform

pasilor descrisi mai sus.
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Selectarea rapida a pozitiilor gaurilor prin introducerea unui

diametru

SELECTARE
POZITIE

SELECTARE
DIAMETRE

Alegeti modul de selectare a unei pozitii de prelucrare. TNC
ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Selectati ultimul rand de taste soft

Deschideti fereastra de dialog pentru introducerea
diametrului: introduceti orice diametru in fereastra pop-up
afisata de TNC

Introduceti diametrul dorit si confirmati-I cu tasta ENT: TNC
cauta in fisierul DXF diametrul introdus, apoi afiseaza o
fereastra pop-up avand selectat diametrul cel mai apropiat
de diametrul introdus. De asemenea, puteti filtra retroactiv
gaurile, in functie de dimensiune.

Daca este nevoie, configurati setarile filtrului (consultati
“Setari de filtrare” la pagina 202) si faceti clic pe butonul
Utilizare pentru a confirma: TNC incarca pozitiille selectate
in fereastra din stanga (afiseaza un punct)

Daca este necesar puteti deselecta elementele pe care le-ati
selectat deja, prin deselectarea si, implicit, redeschiderea
zonei, de data aceasta apasand simultan tasta CTRL.

Operare
nanuala

Programare si editare

TNC:N...
Id |[Element




SALVARE
ELEMENTE
SELECTATE

ANULARE
ELEMENTE
SELECTATE

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un fisier
punct, introduceti orice nume de figier in fereastra pop-up
afisatda de TNC. Setare prestabilitd: Numele figierului DXF.
Daca numele fisierului DXF contine caractere speciale sau
spatii, TNC le va inlocui cu caractere de subliniere.
Confirmati :TNC salveaza programul de contur in directorul
in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru
a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si efectuati selectia conform
pasilor descrisi mai sus.

Procesarea fisierelor DXF

(optiune de software)
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Setari de filtrare

Dupa utilizarea functiei de selectare rapida pentru marcarea pozitiilor de
gaurire, este afisata o fereastra pop-up in care cel mai mic diametru gasit
se afla in stanga, iar cel mai mare diametru se afla in dreapta. Folosind
butoanele aflate chiar sub diametrele afisate, puteti alege cel mai mic
diametru din stanga si cel mai mare in dreapta, pentru a incarca
diametrele dorite.

Sunt disponibile urmatoarele butoane:

Setare de filtrare pentru diametrul mic Tasta soft

Operare
manuala

’Programare si editare

Afigseaza cel mai mic diametru gasit (setare implicita) ;

Afigseaza un diametru mai mic

Afiseaza un diametru mai mare

TNC:N. ..

Pozitii de prelucrare filtru
Numar pozitii selectate: 28

Cel mai mic diametru:

5.5000000000000000

Cel mai mare diametru:

5.5000000000000000 Il

B <= pisnetru > 2NN > | > |

7 Aplicare optimizare cale

Numar pozitii dupa filtrare: 12

¥ Aplica X Renunta

Se afiseaza cel mai mare diametru gasit. TNC
seteaza filtrul pentru cel mai mic diametru la
valoarea setata pentru cel mai mare diametru.

i<
<
s
s |

Operare
manuala

‘Programare si editare

Sbs -

UNITATE PUNCT AFISARE
SUPL. CERC cALE

POR SCULA

GHIDAJE e S
STARE MASURA

R OPR [M]  INcH

SETARE
TOLERANTA

SETARE
REZOLUTIE




Setare de filtrare pentru diametrul mare Tasta soft

Se afiseaza cel mai mic diametru gasit. TNC seteaza <<
filtrul pentru cel mai mare diametru la valoarea
setata pentru cel mai mic diametru.

Afisare urmatorul cel mai mic diametru gasit <

Afisare urmatorul cel mai mare diametru gasit >

Afiseaza cel mai mare diametru gasit (setare

Allyeaze p-
implicita)

Daca optiunea aplicare optimizare traseu este activata (setare implicita),
TNC sorteaza pozitiile de prelucrare selectate pentru a eficientiza traseul
sculei. Puteti afiga traseul sculei printr-un clic pe tasta soft AFISARE
TRASEU SCULA (consultati “Setari de baza,” la pagina 187).

Procesarea fisierelor DXF

(optiune de software)
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Informatii despre element
Tn coltul stanga-jos al ecranului, TNC afiseazé coordonatele ultimei pozitii

A ~ o o T.NC: Sel t 1 t DXF (PHECEELERD
de prelucrare selectate cu un clic in fereastra stanga sau dreapts. smar e bt i esitare

A
FH_abs -107.

142 140.0327 rel —107.0142 140.8327

L = - TNC:N... [E =

P Refacerea actiunilor 4
e —~ Puteti reface ultimele patru actiuni efectuate in modul pentru selectarea

6 ® pozitilor de prelucrare. In acest scop, ultimul rand de taste soft contine

o g urmatoarele taste soft:

)

'47,\%' Functie Tasta soft

=0 ) - ~

© o Reface ultima actiune efectuata eum—

q, t ACTIUNE

S Informatii element

o O 0.0000

m : . . i - bt 0.0000

= Repeta ultima actiune efectuata REPETARE

8 -;" ACTIUNE B
S

o

(op

SETARE SPECIFIC. g poTARE | SELECTARE
REFERINtA

STRAT ® CONTUR POZITIE

ANULARE SALUARE
ELEMENTE

SELECTATE

ELEMENTE
SELECTATE
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Functia zoom

TNC dispune de o functie de zoom performanta pentru recunoasterea smarT.NC: Selectare elemente DXF PerEnCE:
facila a detaliilor Tn timpul selectarii contururilor sau punctelor.

[IHCET

L
Functie Tasta soft é
Marire piesa de prelucrat. TNC mareste intotdeauna ’5 @
centrul imaginii afigate. Utilizati barele de derulare o
pentru a vizualiza sectiunea doritéd dupa apasarea o E
tastei soft. ‘™o
C="}
Micsorare piesa de prelucrat P %
Informatil elenant a o
5 oEB o c
Afisare piesa de prelucrat la marimea originala E@ = 8 .g_
s 170 79s o -Sess o1 —Tre7es Tos wem. - 8 g—
= = 1:1 ol
Mutare zona marita in sus E t ¢ ‘ b B 22% EA @% e
Mutare zona marita Tn jos |I|
Mutare zona marita la stanga E
Mutare zona marita la dreapta E
Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari si
@ micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia cursorului
mouse-ului.
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Testarea grafica si rularea unui
program unitate

Grafice de programare

pentru crearea unui program de contur (fisier .HC).

@ Graficele interactive de programare sunt disponibile numai

TNC poate genera un grafic bidimensional al conturului in timp ce il

programati:

RESET
+
PORNIRE

PORNIRE
UNIC
PORNIRE

DESENARE

GOLIRE
GRAFICE
REDESEN

AFISARE
OMITERE
NR. BLOC

Generare grafic complet

Generare grafic de programare bloc cu bloc
incepere si finalizare grafic

Generare automata a graficului Tn timpul programarii
Stergerea graficului

Actualizarea graficului

Afisarea sau ascunderea numerelor blocurilor

smarT.NC:

Definire

contururi

Programare
si editare

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

7 |solutie FSELECT

Linie FL

Linie FL

Linie FL

cerc Fc

cerc FeT

Arc rotunjire RND

B

pate cerc | Date cerc | Punct aux. [

Centru cerc ccx o )
Centru cerc cov e p—
Razs cerc 3
birectie rotatie® [ZJor- o [Z3]or+ C oFF| S Q’
Coordonats X | v
Coordonata v [+
1 1
Lol
=)
| i

Centru: Raza polara CCPR
Centru: Unghi polar CCPA
1=

FeT FPOL.
i ‘j* PORNIRE

PORNIRE
unIc




Grafice de test si grafice de executie smarT.NC: Testare

si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

. co  ETrrosran: 123 mn "
Selectati modul GRAFIC sau PROGRAM+GRAFIC. e i
v 2 [[@]411 pecAL.ORIG. in afars drep
|
=y

s
0

TNC poate afiga grafic o operatie de prelucrare in submodurile de

Testarea grafica si rularea unui

operare Rulare test si Rulare program. Urmatoarele functii sunt k)
disponibile prin intermediul tastelor soft: 8
Vizualizare plan ﬂ 5

o . €

Proiectie in 3 planuri ©

30 H +80 V 2:00:00 h

| — OPRIRE PORNIRE RESET m

Vizualizare 3-D LI e o

Q

Rularea unui test de program pana la un anumit bloc

Testare program complet

Testare program unitate cu unitate

= Resetare piesa bruta si testare program complet
PORNIRE
recuoere Afisare/Ascundere contur piesa bruta
RESETARE Resetare piesa de prelucrat bruta

BLK
FORM

ASCUNDERE Afisare sau ascundere scula @

AFISARE
SCULE
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506

/a

'z;
=

\"

i

0

Activare/Dezactivare functie pentru masurarea timpului de
prelucrare

la in considerare sau ignora blocurile de program cu prefixul
slash

Selectare functii cronometru

Setare viteza de simulare

Functii pentru marirea sectiunii

Functii pentru planuri sectionale

Functii pentru rotire si marire/micgorare



Ecrane de stare

Selectati modul de ecran PROGRAM+STARE.

@

Tn modul rulare program, intr-o fereastra din partea de jos a ecranului vor
fi afisate informatii despre

Pozitia sculei

Viteza de avans

Functii auxiliare active

Apasand tastele soft sau facand clic pe file puteti afisa informatii
suplimentare despre stare intr-o fereastra de pe ecran:

Activatifila Prezentare generala: Afiseaza cele maiimportante
informatii despre stare
Activati fila POS: Afiseaza pozitiile

PREZ. GEN.
STARE

STARE
POZITIE

STARE
SCULA

Activati fila SCULA: Afiseaza date despre scula

STARE
TRANSFER
COORDON.

Activati fila TRANS: Afiseaza transformarile active ale
coordonatelor
Deplasati filele spre stanga

Deplasati filele spre dreapta

smarT.NC: Rulare

program

Programare
si editare

TNC: \SMARTNC\123. HU

Prez. sen. |pa |paL | el | ove | m |

==
-o  [E]Prosran: 123 mn REFER X +0.000 wA  +0.000
il ™ e +0.000  ®C +0.000
3 700 Setari program 7 T
vz 411 DECAL.ORIG.in afara drep T:2 pa

L
3 251 Buzunar dreptunghiular

+40.0000 R
DR-TAB

+2.0000

DL-PGM DR-PGM
v |
el b
=
2 ag Ty
LeL
LeL REP o % [E
O G B e PGM CALL ® 00:00:00
ox Stnm1 fToRiag) Pon . activ:
s100% Q
+0.000 Y +0.000 2 +25.000 g:r =
+A +0.000*C +14.835
s |
&
2l S1 0.000 &g (-]
REAL. @:0 T 2 Z S 1500 F @ M5 ,8
PREZ. GEN. STARE STARE T:HT‘IR:FEER 4= =
STARE POZIFIE scuLA S = =
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Rularea unui program unitate

=)

Puteti rula programe unitate (*.HU) in modul de operare
smarT.NC sau in modul de operare cu secventa completa
Rulare program, Bloc unic sau Rulare program, Secventa
completa.

Cand este selectat modul de operare “Rulare program
smarT.NC”, TNC dezactiveaza automat toate setarile globale
pentru rularea programului pe care le-ati activat in modurile
de rulare conventionala de program Bloc unic sau Secventa
completa. Consultati Manualul utilizatorului pentru
programare conversationald pentru mai multe informatii.

Puteti rula un program unitate in submodul Rulare program in
urmatoarele moduri:

Rularea programului unitate cu unitate
Rularea intregului program
Rularea anumitor unitati active

)

Va rugam sa retineti instructiunile despre rularea
programelor din manualul maginii si Manualul utilizatorului.

smarT.NC:

Rulare program

Programare
$i editare

TINC: \SMARTNC\123. HU
e Program: 123 mm

92 Setari program

Prez. sen. |pon |paL | LeL | ove | m | >

REFER X

z

11 DECAL.ORIG.in afara drep T:2

L
» 3 251 Buzunar dreptunghiular

DL-PGM

+40.0000 R

+0.000 %A
+0.000 | *C
+@.000

D4

DR-TRB
DR-PGM

+0.000
+0.000

+2.0000

Au
Y sy
@
LBL s i
LBL REP o
o o (51 ey PGM CALL ® 00:20:00 g r
0% SINm] 16:46 BEM act 11
7§
+0.000 Y +8.000 2 +25.000 i
#A +0.808 %C +14.835
5
ad—
alllle. S1 ©8.800 =
REAL @:0 T2 2|5 1500 Fo M5 .9

RULARE
UNITATT

RULARE
TOATE

RULARE
UNITATE

UNICE UNITATILE ACTIVA

SCANARE
BLOC




Procedura

EXECUTARE

-

RULARE
UNITATT
UNICE

RULARE
TOATE
UNITATILE

RULARE
UNITATE
ACTIVA

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati submodul Rulare program

Apasati tasta soft RULARE UNITATE sau

Apasati tasta soft RULARE TOATE UNITATILE sau

Apasati tasta soft RULARE UNITATE ACTIVA sau

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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Pornirea din mijlocul programului (scanare bloc, functie FCL 2)

Utilizati functia de pornire din mijlocul programului (scanare bloc) pentru
a rula un program pentru piesa de la orice numar de linie dorit. TNC cauta
numarul liniei in blocurile de program si afigeaza conturul (selectati modul
PROGRAM + GRAFICE).

Daca punctul de pornire se afla intr-un pas de prelucrare in care ati definit
doua 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.

Programare
$i editare

smarT.NC: Rulare program

TNC: \SMARTNC\123. HU

e

s o[@ Bfrrocsan wnitare a
Numér linte E— o
Nume progran[TNG:\SMARTNGN123. HU
1sb=1 puncte ko
I — W & % S
Nume fisier [TNC:N\SMARTNCN\UFORM.HP i & + + +
Repetitii 1 4 & 4 & ;
Contitatee Far s B
Ultina intrerupere a prosramului salvata
Numar linie [
| Nune prosran %
WA | Nume tisier
- 3=
2le S1 ©0.000
REAL @:0 2 z[s 1500 Fo MSs /9

ELENENTUL
ANTERIOR
o

URMATORUL
ELEMENT
=

ULTIMUL
]|

PREVIZ.

oPR




Pornirea din mijlocul programului intr-un tabel de puncte (functie

EXECUTARE

HEE

SCANARE

o
o
Q
o

Il

URMATORUL
ELEMENT

RELUARE
POZITIE

B 28 [

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati submodul Rulare program

Selectati pornirea 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

Selectati functia pentru apropierea de pozitia de pornire: Tntr-
o fereastra pop-up, smarT.NC afiseaza starea masinii
necesara in pozitia de pornire

Apasati tasta NC Start: smarT.NC restabileste starea maginii
(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 reia rularea programului

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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In plus, urmatoarele functii sunt disponibile in fereastra pop-up:

=) ) . . .

c R Afisare/Ascundere fereastra previzualizare

=) OPR

© ) . N

o YT Afisare/Ascundere ultimul punct de intrerupere a

© . B programului salvat

=

' ~ o . ~

'cTh Incarcare ultimul punct de intrerupere program salvat
1]

Testarea grafic
program unitate
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