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Le Pilote smarT.NC

... est un document d'aide a la programmation du mode
smarT.NC de I'i'TNC 530. Un guide complet de programmation
et d'utilisation de I''TNC 530 est disponible dans le manuel
d'utilisation.

Symboles du Pilote

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

@ Remarque importante!

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

Avertissement: Danger pour |'opérateur ou la
A machine en cas de non respect!

Commande Numéro du logiciel CN
iTNC 530 340 490-07

iTNC 530 HSCI 606 420-02

iTNC 530, version Export 340 491-07

iTNC 530, version Export HSCI 606 421-02

iTNC 530 avec Windows XP 340 492-07

iTNC 530 avec Windows XP, 340 493-07

version Export

Poste de programmation iTNC 530 340 494-07

Poste de programmation iTNC 530 606 424-02
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Démarrage rapide

Exercice 1: Opérations simples de percage dans
smarT.NC

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

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

" Foret a centrer CN, diamétre 10 mm
 Foret, diamétre 5 mm
M Taraud M6




Définir le centrage

INSERER
3

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

Ajouter une opération de percage: La TNC affiche une barre
de softkeys avec les opérations de percage disponibles
Sélectionner le centrage: La TNC affiche le formulaire
Sommaire pour définir intégralement I'opération de
centrage

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

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le
foret a centrer CN et validez-le dans le formulaire avec la
touche ENT. Vous pouvez aussi introduire directement le
numéro de I'outil et valider avec la touche ENT

Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de pointage, valider avec la touche ENT
Par softkey, commuter sur introduction de la profondeur,
valider avec la touche ENT. Introduire la profondeur
souhaitée

Avec la touche Tab, sélectionner I'onglet du formulaire
détaillé Position

Commuter sur la définition du cercle de trous. Introduire les
données requises pour le cercle de trous; valider a chaque
fois avec la touche ENT

Enregistrer le formulaire avec la touche END. L'opération de
centrage est entierement définie

smarT.NC:

Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
programme

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

somnaire | Tool | PM percase | Position | >

Numéro ...
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&
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‘ xe_princ. | xe auxil. ' xe outi (sa%
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VALIDER
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Définir le percage

UNIT 205

=)

Sélectionner le pergage: Appuyer sur la softkey UNIT 205; la
TNC affiche le formulaire des opérations de percage
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils
TOOL.T

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le
foret et validez-le dans le formulaire avec la touche ENT
Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT
Introduire I'avance de pergage, valider avec la touche ENT
Introduire la profondeur de percage, valider avec la touche
ENT

Introduire la profondeur de passe, enregistrer le formulaire
avec la touche END.

Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de percage.
La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez
définies auparavant pour le centrage.

smarT.NC:

Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v
= * [ |25 percage

sommaire | Tool | P percase | Position | >

v
=k
‘B
Profondeur

Profondeur de passe
Prot. brise-copeaux

Axe princ. _Axe auxil.

Axe outil

Numéro

Nom

VALIDER
DONN. UNIT

SELECT

ouTIL

‘m‘




Définir le taraudage

Revenir au niveau supérieur avec la softkey BACK smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU sonnaire | Tool | P percase | Position | >

Ajouter une opération de taraudage: Appuyer sur la softkey . =0 —

0% FILET; la TNC affiche une barre de softkeys avec les : - s f—
opérations de taraudage disponibles SIS ST BOES .
Sélectionner le taraudage rigide: Appuyer sur la softkey UNIT e e
209; la TNC affiche le formulaire de définition du taraudage e || L ?
Définir I'outil: Appuyer sur la softkey SELECT.; la TNC ouvre e
une fenétre auxiliaire avec le contenu du tableau d'outils &2 [+]
TOOLT Numéro  .....

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le Q g Mo ” %N
taraud et validez-le dans le formulaire avec la touche ENT

Introduire la vitesse de broche, valider avec la touche ENT o =
Introduire la profondeur du taraudage, valider avec la touche

ENT T o (owml
Introduire le pas de vis, enregistrer le formulaire avec la

touche END

La TNC utilise automatiquement les positions que vous avez

@ Vous n'avez pas besoin de redéfinir les positions de pergage.
définies auparavant pour le centrage.
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Tester le programme

TETER
RESET

+
START

Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre des softkeys
de démarrage (fonction Home)
Sélectionner le sous-mode Test de programme

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

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

Exécuter le programme

EXECUTER
g
==L

Avec la touche smarT.NC, sélectionner la barre des softkeys
de démarrage (fonction Home)
Sélectionner le sous-mode Exécuter

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

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



Exercice 2: Opération simple de fraisage dans
smarT.NC

Exercice
Ebauche et finition d'une poche circulaire avec un outil.

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

Fraise deux tailles, diamétre 10 mm

50

15

20

Démarrage rapide
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Définir la poche circulaire

INSERER
]
=]

u:

ISINAGE

POCHES/
Ti
(]

UNIT 252

oN|

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

Ajouter une opération d'usinage

Ajouter une opération d'usinage d'une poche: Appuyer sur la
softkey POCHES/TENONS; la TNC affiche une barre de
softkeys avec les opérations de fraisage disponibles
Sélectionner la poche circulaire: Appuyer sur la softkey UNIT
252; la TNC affiche le formulaire pour I'usinage de poche
circulaire. Les opérations d'usinage consistent en une
ébauche et une finition

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

52 Poche circulaire

Opérations d-usinage

g | |

° ° °
somnaire | Tool | P poche | Position [
(@] -
80 ——
FE [15e
FE 500
Diamétre 50
Profondeur -20
Profondeur de passe 5
fxe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

[ [ [

VALIDER SELECT NOM




Exercice 3: Fraisage de contour dans smarT.NC

Exercice
Ebauche et finition d'un contour avec un outil.

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

Fraise deux tailles, diameétre 22 mm

®

90

@%
70 ®

@ ® o
10 S ® - 6x45
0-0—@

t

0 10 80 90

Démarrage rapide
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Définir I'usinage du contour

INSERER
»

ﬁiﬂ

USINAGE
2

PGM_CONTOU

Ajouter une étape d'usinage: Appuyer sur la softkey smarT.NC:

Programmation

INSERER Appel d’outil

Mémorisation
progranme

Ajouter une opération d'usinage

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

Sélectionner I'usinage d'un tracé de contour: Appuyer sur la

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire | Tool

s
‘H
=
Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (M@3>

Correction de ravon

softkey UNIT 125; la TNC affiche le formulaire pour I'usinage
du contour. "’

. Numéro

Nom

Mode d”approche

Rayon d”approche
Angle au centre

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

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la ‘

Nom du_contour

par. trais |0

DONN. UNIT

SELECT

NOM
ouTIL

fraise deux tailles et validez-la dans le formulaire avec la
touche ENT

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

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




) x

)
=z
=]

Q
Ex
ul

Le champ d'introduction Nom du contour est actif. Créer un
nouveau programme de contour: smarT.NC ouvre une
fenétre auxiliaire ou vous introduisez le nom du contour.
Introduire le nom du contour, valider avec la touche ENT;
smarT.NC se trouve maintenant en mode de
programmation du contour

Avec la touche L, définir le point initial du contour en X et Y:
X=10, Y=10; I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point 2: X=90; I'enregistrer avec
la touche END

Avec la touche RND, définir le rayon d'arrondi de 8 mm;
I'enregistrer avec la touche END

Avec la touche L, aborder le point 2: Y=80; I'enregistrer avec
la touche END

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

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

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

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

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

: X=90, Y=70;

: X=10; I'enregistrer

smarT.NC: Programmatio
Chemin d’acces défin.

n
contour

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sommaire ‘ Tool

i0

[Flz7s Trace e contour ap "

e[i]

5

Profondeur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Mode fraisage (Me3>
Correction de ravon

Mode dapproche

Rayon dapproche
Angle au centre

| par. trais |

AFFICHE

A%

AFFICHE

)}
]

)}

iC)

i

e & Nom du_contour
o N e
Pl

NOUVERU

SELECT .

m
S
g
=]
m
=
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Principes de base

Présentation de smarT.NC

Avec smarT.NC, vous créez de maniére simple des programmes
conversationnels en texte clair structurés en différentes étapes
d'usinage (Units) . L'éditeur Texte clair permet les modifications. Les
données modifiées dans I'éditeur Texte clair sont également visibles
sous forme de formulaire, car smarT.NC utilise toujours le programme en
texte clair ,normal” comme seule base de données .

Des formulaires clairs pour la saisie des données, situés dans la moitié
droite de I'écran, facilitent la définition des parametres d'usinage. Ceux-
cisont également représentés dans un graphique d'aide (en bas a gauche
de I'écran). L'affichage structuré du programme sous forme
d'arborescence (moitié supérieure gauche de I'écran) offre un rapide
apercu des étapes d'usinage du programme d'usinage concerné.

smarT.NC constitue un mode d'utilisation universel séparé que vous
pouvez utiliser en alternative a la programmation conversationnelle déja
connue. Dés que vous avez défini une étape d'usinage, vous pouvez la
tester graphiqguement et/ou |'exécuter dans le nouveau mode
d'utilisation.

La programmation UNIT peut également étre utilisée dans les
programmes normaux conversationnels texte clair (programme .H). Vous
pouvez insérer toutes les UNIT's disponibles a n'importe quel endroit
dans le programme en texte clair au moyen de la fonction smart\Wizard.
Pour cela, consultez le manuel de programmation en texte clair au
chapitre fonctions spéciales.

smarT.NC: Programm

ation

Mémorisation
programnme

TNC: \SMARTNC\123. HU

Opérations d-usinage

b1 700 contisuration prosramn Sommaire | Tool | P peche | Position [
5B e —
[ = J;L
-3 [[EJ]251 Poche rectanguiaire 5 Er— g ‘
3.1 [ Jponnees azoutii FE =
3.2 [gfp|Paranstres de poche FE - L ?
3.3 Positions dans fichier =)
== et —
3.4 uennees globales Largeur de poche 20
Rayon d”angle e |s ‘;
Profondeur =T @y
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM. PNT s100% Qj
@ v
[oFF]  on
&0
N
|
INSERER TESTER EXECUTER TRABLEAU
e — - RpouriLs
= e ——=— Tiu




Programmation en parallele

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

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

Principes de base

17



Principes de base

18

Programmes/fichiers

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

[FROGZD [ —

Nom de fichier Type de fichier

smarT.NC utilise principalement trois types de fichiers:

Programmes Unit (type de fichier .HU)

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

Descriptions de contours (type de fichier .HC)

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

Tableaux de points (type de fichier .HP)

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

répertoire TNC: \smarTNC. Mais vous pouvez choisir n'importe

@ smarT.NC classe automatiquement tous les fichiers dans le
quel autre répertoire.

Fichiers dans la TNC Type
Programmes

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

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

Tableaux pour

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

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

fichiers DXF .DXF




Sélectionner le nouveau mode d'utilisation pour la
premiére fois

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

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

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

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

Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton MM
(ou INCH): smarT.NC ouvre un programme .HU avec |'unité
de mesure sélectionnée et insére automatiquement le
formulaire d'en-téte de programme.

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

Pour définir les étapes d'usinage, sélectionner |'étape
d'usinage désirée avec la softkey EDITER

Principes de base
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Gestionnaire de fichiers dans smarT.NC

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

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

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

Gestionnaire de fichiers

Mémorisation
progranme

[TNC:~smarTNe FR1.HP
~ 2TNC: 2| STNC:\SMARTNC\*.

[ype- | Tot11 [rouit 16

|

Cicgtech Nom fich.
v CIDEMO EIHAKEN HC 682 16.09.2011
Cidumppgn (HEBEL. HC 432 04.08.2011
b CINK EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 B [
OPresentation EIKONTUR HC 634 04.08.2011
Liservice EIKREISLINKS HC 160 ©4.08.2011 u
—ismarTNG EIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Cisysten EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011 [ [
v Otncouide [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011 ~<—>?
v =c: ST HC 860 24.10.2011 v i
v 2H: { CIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
b 2m: ‘R
» 20: FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 5|
v 2P: ) FiLoonzeTLE HP 794 11.05.2005 ---—- i =
W FINEW1 HP 108 26.10.2011 +
EEPATOUMP HP 1360 26.10.2011 +
o by b Epaare W 1331 23.10.2010 || I
4 & ESPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 - = &
& + i SSIEBUZ WP 42825 24.10.2011 ----+
% P ESUFORM HP 1922 20.07.2005 -----
% & 15123 HU 1084 16.09.2011 ----- %
$$$$4§* {H123_DRILL HU az2 09.11.2011 --——- | "
O 0]
444444 70 objets ; 1645,6K0ctet 7 1615606t 1ib.
PAGE PAGE SELECT. COPIER SELECT. NOUVEAU | DERNIERS
N N FICHIER | FICHIERS FIN
1 ‘ " TVPE O (S5




Appeler le gestionnaire de fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT: La TNC affiche la fenétre du gestionnaire des fichiers (voir la
figure a droite pour la configuration standard). Si la TNC affiche un autre
partage de I'écran, appuyez sur la softkey FENETRE de la deuxieme
barre de softkeys.

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

Lorsque la surbrillance est sur un fichier .HP ou .HC, la fenétre inférieure
gauche affiche un apercu du contenu du fichier.

Gestionnaire de fichiers

[TNC:~smarTNC FR1.HP

Modifie |Etat =

0 Objets ¢ 1945,6K0ctet

| Type~ | Tasia|
He 62 16.09.2011 ————

HC
HC
HC
HC
HC
He
He
He
HC
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HU
HU

2779 265.10.2011

04.08.2011
04.08.2011
04.08.2011
04.08.2011
04.08.2011
04.08.2011
04.08.2011
24.10.2011
04.08.2011

11.05.2005
11.05.2005
26.10.2011

28.10.2010
11.05.2005
24.10.2011
20.07.2005
16.09.2011
09.11.2011

7 181,560ct, 1ib.

SELECT .

TYPE

NOUVERU DERNIERS
FICHIER FICHIERS

Mémorisation
programme

de base
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La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés dans le
répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations sont
détaillées dans le tableau ci-dessous.

Affichage

Signification

Nom de fichier

Nom avec 25 caractéres max.

Type Type de fichier

Taille Taille du fichier en octets

Modifié Date et heure derniere modification
Etat Propriétés du fichier:

E: Programme sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

S: Programme sélectionné en mode Test de
programme

M: Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

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

+: Présence de fichiers dépendants (fichier
d'articulation, fichier d'utilisation d'outils)




Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut et
' t le bas

Déplace la surbrillance dans une fenétre page suivante,
page précédente

Principes de base
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Etape 1: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

seLeqy - Sélectionner le lecteur : appuyer sur la softkey SELECT.

E ou

Appuyer sur la touche ENT

Etape 2 : sélectionner le répertoire

Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche : la fenétre de droite
affiche automatiqguement tous les fichiers du répertoire marqué (en
surbrillance).



Etape 3 : sélectionner un fichier

’@‘ Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

seiecy Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

afficher tous les fichiers : appuyer sur la softkey AFF.
(53 TOUS ou

Marquer le fichier dans la fenétre de droite :

seleey. Appuyer sur la softkey SELECT. ou

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

surbrillance sur les chiffres introduits de maniére a vous

@ Si vous tapez un nom sur le clavier, la TNC synchronise la
permettre de trouver facilement le fichier.

Principes de base

25



Principes de base

26

Créer un nouveau répertoire

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT
Avec la touche fléchée gauche, sélectionner I'arborescence des
répertoires

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

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

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

NOUVEAU REPERTOIRE. Introduisez le nom du répertoire

@ Vous pouvez ouvrir un nouveau répertoire avec la softkey
dans la fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.

Ouvrir un nouveau fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT
Sélectionner le type de fichier tel qu'indiqué précédemment
Introduire un nom de fichier sans I'extension; valider avec ENT
Appuyer sur la softkey MM (ou INCH) ou sur le bouton MM (ou INCH):
smarT.NC ouvre un fichier avec I'unité de mesure sélectionnée. Pour
quitter le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton
Quitter

NOUVEAU FICHIER. Introduisez le nom du fichier dans la

@ Vous pouvez aussi ouvrir un nouveau fichier avec la softkey
fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.



Copier un fichier dans le méme répertoire
Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

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

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

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

Sivous désirez copier le fichier vers un autre répertoire: Appuyez sur la
softkey permettant de sélectionner le chemin d'accés; sélectionnez
ensuite dans la fenétre auxiliaire le répertoire désiré et validez avec la
touche ENT ou le bouton OK
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Copier un fichier vers un autre répertoire
Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

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

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

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

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

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

Avec la touche f
droite

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

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

=)

échée droite, déplacer la surbrillance vers la fenétre de

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

Gestionnaire

de fichiers

Mémorisation
progranme

FRI.HP T

STNC: \SMARTNCN . x STNC:\smarTNCNs. x

Nom fich. [Tvpe~|Ta® Nom fich.

(IHAKEN He [| |5

(EHEBEL He « | Omoau1r

[EIHEBELSTUD He | metuerkzeusplatte oxk 22| s
EIKONTUR He ¢ ®cap_eno_zoes DXF 1 J;L
[EIKRETSLINKS HC i Eplate DXF 22 u
[EIKRETSRECHTS He o Ssuin OXF 5
(EIRPOCKRECHTS He i Euheel DXF 18
[EISLOTSTUDRECHTS He i OForm1 FRM 5B

EsT1 He  Ostart FRM 8§
(IVIERECKLINKS He = He El

EFRL Hp pi |\mcizs He 5
FILOCHREIHE HP 31| ||=ecz HC S %
FILOCHZETLE HP 1 | Bcap-pockets He

FINEWL HP 1 | =eap_sLk He

FIPATDUMP Hp 1¢ | Eeap-contour He Ll | rem
Fiplate Hp 1: @eap_1-1 He o %
FIPLATTENPUNKTE Hp 11 EcAP_P1_1 He ht
Fs1EBVZ WP az¢ EcAP_P2_1 He bl
ESUFORM HP 1 | EcApP_Pz_2 He

1123 HU 1 EcAP_P8_1 He 9 %

PAGE

i

PRGE ‘

t

e B
76 Objets ~ 1945,6K0ctet < 181,560ct. 1

HU <) Ecap_pg_2

EFFACER

X

RENOMMER

oo o)

MARQUER

)
70 Objets ¢ 1945,6K0ctet < 181,560ct. 1il

FENETRE

CHEMIN




Effacer un fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que
vous désirez effacer

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

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

Pour effacer le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT ou sur le

bouton Qui. Pour quitter le processus d'effacement: Appuyer sur la
touche ESC ou sur le bouton Non

Renommer un fichier

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

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

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

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

Introduire le nom du nouveau fichier, valider avec la touche ENT ou le

bouton 0K. Pour quitter le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur
le bouton Quitter

Principes de base

29



Principes de base

30

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier a
protéger ou celui dont vous voulez supprimer la protection

Sélectionner la troisieme barre de softkeys

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

auxiliaire

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Pour protéger le fichier sélectionné: Appuyer sur la softkey

PROTEGER; pour supprimer la protection: Softkey NON PROT.
Sélectionner I'un des 15 derniers fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: smarT.NC affiche les 15
derniers fichiers que vous avez sélectionnés en mode smarT.NC

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

Valider le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT

Actualiser les répertoires
Lorsque vous naviguez sur un support de données externe, vous avez
parfois besoin d'actualiser |'arborescence:
Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT
Avec la touche fléchée gauche, sélectionner I'arborescence des
répertoires
Appuyer sur la softkey UPDATE ARBOR.: La TNC actualise alors
I'arborescence



Tri des fichiers

Vous exécutez les fonctions de tri des fichiers avec un cligue de souris.
Vous pouvez effectuez le tri par nom de fichier, type de fichier, taille de
fichier, date de modification et état de fichier et ce, en ordre croissant ou
décroissant:

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT

Avec la souris, cliquer sur I'en-téte de la colonne dont vous voulez faire
le tri: Un triangle dans I'en-téte de colonne indique |'ordre de tri qui
s'inverse lorsqu'on clique a nouveau sur I'en-téte de la colonne
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Configurer le gestionnaire de fichiers
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Les bookmarks (signets) vous permettent de gérer vos répertoires
favoris. Vous pouvez ajouter ou effacer le répertoire actif ou effacer
tous les signets. Tous les signets que vous avez ajoutés sont affichés
dans la liste des signets et peuvent étre ainsi rapidement sélectionnés

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

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

Paramétres

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

Vous pouvez ouvrir le menu de configuration soit en cliquant sur le Gestionnaire de fichiers e
chemin d'acceés, soit par softkeys:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
, . . . . . ~ S@TNC: = 2Ine: jookmarks B
Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur PGM MGT Seatecn Non_sicn.| ECoKEE B terjrarer oty
X N 4 juu’lppg"‘ :__HRI(EN Format date " Eli:is: rs::rk. actuel |11
Sélectionner la troisiéme barre de softkeys N et g cont ssurstsons [FLESEEEED : ‘
CIPresentation [EKONTUR LAnnuler HC 634 =
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS it Scsiisc] Bl 1o sa.on.zen £
. v Osystem EIRPOCKRECHTS He 258 04.08.2011
Appuyer sur la softkey OPTIONS : la TNC affiche le menu de vaor e | Sngrerieree B i sarvermer:
configuration du gestionnaire de fichiers = | SurereokL I Ho 202 0a.0s.z011 -
L gﬂ- FIFR1 HP 2778 26.10.2011 ---
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la configuration |- == [P I oo 11cc.cees
, v g = = FINEW1 HP 109 26.10.2011 --
désirée FEFTEFFF mearoue W 1380 25.10.2011 ot
. ) ) ) ) e é}%j ?nlale HP 1331 28.10.2010 —-——+
Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration souhaitée g b b e 5 Pt
. . . . . $ $ ?gUFﬂR" HP 1922 20.07.2005 -- :
Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire de St B m et seenzon - YRS
fichiers : 44444+ _3b oyers 7 Tous skoster 7 TorsoEr 1im: g
Bookmarks ‘ ‘ Egam_ roncrzons | FIN ‘




Navigation dans smarT.NC

Lors du développement de smarT.NC, nous avons veillé a ce que les
touches d'utilisation (ENT, DEL, END, ...) exploitées pour le dialogue
conversationnel Texte clair soient utilisées de la méme fagon pour le
nouveau mode. Les touches ont les fonctions suivantes:

Fonction si arborescence active

(partie gauche de I'écran) Touche

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
programme

Activer le formulaire pour introduire ou modifier les
données

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

TINC: \SMARTNC\123. HU

Opérations d-usinage

e rosramse: 123 an e i
v 1 700 Contiguration prosrann Sommsire | Teol | PH poche | Position [¢>
y 2 411 PT DE REF. extérieur r —
-3 [l03J25: Poche rectansulaire 5 5008
3.1 Donnees a-outil
FE [150
3.2 ranétres de poche
F[E‘ 500
3.3 Positions dans fichier
Longueur de poche 53
3.4 [(@ Joonnées siobaies Largeur de poche [ze
Ravon d’angle g
Profondeur 2o
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM.PNT S100% %
ﬂ =
5 g
, =
INSERER TESTER EXECUTER TABLEAU
o T D-oUTILS
e e | > =38 i)
= = B 2

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

DEL
O

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

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

Dans I'arborescence, masquer les symboles des
formulaires détaillés si une fleche dirigée vers le bas est
affichée
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Fonction si arborescence active
(partie gauche de I'écran)

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

g
c
(7]
=
o

Saut au début du fichier

o
m
o
=
5

-

Saut a la fin du fichier

.,‘
H
=

o=

Fonction si formulaire (moitié droite de I'écran)
est actif

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation
progranme

Sélectionner le champ de saisie suivant

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

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

DEL

O

. @ §|
m
-4

S

- =

©

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

a
a

Positionner le curseur a l'intérieur du champ de saisie actif
pour pouvoir modifier certaines valeurs partielles ou bien si

une boite d'option est active

.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Opérations d-usinage

- o osranne: 123 an e ° ° "
m—a
1 760 Contisuration programn Sommsire | Tool | P poche | Position [ =
2 411 PT DE REF. extérieur r r 1z
Z 5
e —
s 3600 T
3.1 ées d”outil © =
5 onnées d”ou FE fie
3.2 aramétres de poche i | 1
F : 520 a1
3.3 [fEBJPositions dans fichier =) g
EE]) Longueur de poche &3 ¥
3.4 Dcnnéas globales Largeur de poche [ze
Ravon d’angle ° s
N
Profondeur -ze Q
Profondeur de passe 5
Modéle de points
[UFORM. PNT 5100% _‘;
) ¥
* oFF]  on
&
|
INSERER TESTER EXECUTER TABLEAU
[ o | . DEoL S
- <= e "




Fonction si formulaire (moitié droite de I'écran)

est actif e
Remettre a 0 la valeur numérique introduite

Effacer en totalité le contenu du champ d'introduction actif |W|
ENT

D'autre part, le clavier possede trois touches qui vous permettent de
naviguer encore plus rapidement a l'intérieur des formulaires:

Fonction si formulaire (moitié droite de I'écran)

est actif Touche

Sélectionner le sous-formulaire suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre précédent
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Lorsque vous éditez des contours, vous pouvez également positionner le
curseur avec les touches d'axes orange pour que la saisie des

coordonnées soit identique a celle des données en dialogue Texte clair.
De la méme maniére, vous pouvez commuter entre absolu/incrémental
ou entre la programmation cartésienne/polaire a I'aide des touches Texte

incipes de base
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clair correspondantes.

Fonction si formulaire (moitié droite de I'écran)
est actif

Touche

Sélectionner le champ de saisie pour I'axe X

Sélectionner le champ de saisie pour I'axe Y

Sélectionner le champ de saisie pour l'axe Z

x|
z

Commutation de l'introduction incrémentale/absolue

Commutation de l'introduction de coordonnées
cartésiennes/polaires

1
P




Ménorisation |
progranme

smarT.NC: Programmation

Partage de I'écran lors de I'édition

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

TNC: \SMARTNC\123 . HU Opérations d-usinage

rosrause: 173 a e L of E
760 Contisuration prosramn Sommairs | Tool | PM poche | Position [¢> =
3 Ll
'}

- o

b1

- - > 2 411 PT DE REF. extérieur r 7 12
Editer des programmes Unit 5 -
3.1 Données d”outil FE [15e
En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur i ::Ti:::::?::ier 7] 5o ' %ﬁé
Mode de fonctionnement actif en arriére plan 2.4 [@pormées s1ouates tZZZ:ZiiuZ‘,,ZZﬁZ‘ = =
Arborescence représentant la structure des unités d'usinage p”d : @B
définies o sicex []
Fenétre du formulaire avec les paramétres d'introduction requis: ﬂ o
Selon |'étape d'usinage sélectionnée, on peut avoir jusqu'a cing s |
formulaires: 4 - %E
Formulaire Sommaire | e oot
L'introduction des paramétres dans le formulaire Sommaire est = == il
suffisante pour exécuter |'étape d'usinage concernée avec les
fonctions de base. Les données du formulaire Sommaire smarT.NC: Programmation Henorisation

correspondent a un extrait des principales données qui peuvent
étre également introduites dans les formulaires détaillés

programme

: Formulaire détaillé Outil : B o 4.5 ==
3 Diskance d”approche ﬁ

Introduction de données d'outils complémentaires

Saut de bride E3 G
: Formulaire détaillé paramétres optionnels [ ectour rocowrenso: MEE—_—_—_T |——
N by 1 . . Z M Positionnement F ECEEE] O | /1
Introduction de paramétres d'usinage optionnels supplémentaires [ =y

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

TNC:\SMARTNC\123 . HU

Opérations d’usinage

©

Mode fraisage (M@3)

Mode de plongée
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Editer les positions d'usinage

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

Arborescence représentant la structure des motifs d'usinage définis
Fenétre du formulaire avec les parametres d'introduction requis
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le parametre

Mémorisation
progranme

Pt initial ler axe 10

Pt initial 2eme axe Fze
Distance ler axe +20

Distance zeme axe +140

Nombre de lignes B
Nombre de colonnes 7
Rotation +0 ]

. . . Pivot axe principal +0 ‘
d'introduction actif Piot oxe awritiare ol
Fenétre graphique représentant les positions d'usinage R ?‘

rogrammeées des que le formulaire a été enregistré B PO PO 5
prog g g ; N . %l‘

4+ +
5] A d A d 4 S100%
m l ; ] :
{} * OFF| oN
] <+ $*H>4ﬁ S H
I LRI e e . s E
8 - -
POINT RANGEE MODELE CADRE CERCLE CERC.PRIM
[ N e ] [~ J|fezi|| Fa




Editer les contours

Mémorisation
programme

En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur smarT.NC: Définir les,y qn‘y o's
Mode de fonctionnement actif en arriére plan

Arborescence représentant la structure des éléments de contours
concernés

Fenétre du formulaire avec les parametres d'introduction : lors de la
programmation-FK, on peut avoir jusqu’a quatre formulaires :

somnaire [Pt auxii. |Ret.

Coordonnée X

Coordonnée ¥

Angle de gradient r

Longueur LEN

Rayon polaire PR

Angle polaire PA

No séau. réf. PAR PARN
/|proite FLT Distance paralléles DP

Solution FSELECT

: Formulaire Sommaire e Efororte e
Contient les possibilités d'introduction le plus courantes [ io Elgoroser. |8 .

: Formulaire détaillé 1 .

de base

incipes

Pr

Contient les possibilités d'introduction pour les points auxiliaires [ — “* /[ /
(FL/FLT) ou les données du cercle (FC/FCT) %
: Formulaire détaillé 2
Contient les possibilités d'introduction pour les rapports relatifs = — = — — e T
(FL/FLT) ou les points auxiliaires (FC/FCT) - | A 4 ‘ e =

: Formulaire détaillé 3
Disponible seulement pour FC/FCT, contient les possibilités
d'introduction pour les rapports relatifs
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiquement le paramétre
d'introduction actif
Fenétre graphique représentant les contours programmés dés que
le formulaire a été enregistré
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Afficher les fichiers DXF

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

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

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

smarT.NC:

.. .@1luerkzeugplatt>>

Sélection

D_3172278MM

éléments

DXF

Mémorisation
Pprogramnme

REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE
@

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION




Utilisation de la souris

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TINC: \SMARTNC\123. HU
~e

» 1

3.2

Opérations d-usinage

INSERER
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I —]
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rosramse: 123 an e Ol  ©
700 Contiguration prosrann Sommsire | Teol | PH poche | Position [¢>
y 2 411 PT DE REF. extérieur r —
2.1 Données d-outil
FE [150
ranétres de poche
FE 500
3.3 Positions dans fichier
Longueur de poche &
3.4 [(@ Joonnées siobaies Largeur de poche 20
Ravon d’angle g
Protondeur ~zo
Profondeur de passe 5
Modele de points
[UFORM.PNT S100% %l
ﬂ =
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Copier les Units

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

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

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

Atteindre la barre de softkeys principale

A l'aide des touches fléchées ou en cliquant avec la souris,
sélectionner la premiere Unit a copier

Activer la fonction de marquage

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

A l'aide des touches fléchées ou de la softkey, sélectionner
I'Unit derriére laquelle vous voulez insérer le bloc copié
Insérer le bloc contenu dans le presse-papiers (fonctionne
aussi avec Ctrl+V)

SELECT.
BLOC

COPIER
BLOC

INSERER
BLOC
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Editer le tableau d'outils

Deés que vous avez sélectionné le mode d'utilisation smarT.NC, vous
pouvez éditer le tableau d'outils TOOL.T. La TNC représente dans les
formulaires la structure des données d'outils; la navigation dans le
tableau d'outils est identique a la navigation dans smarT.NC (voir
“Navigation dans smarT.NC" & la page 33)

Les données d'outils sont structurées dans les groupes suivants:

Onglet Sommaire:
Résumé des données d'outils les plus souvent utilisées telles que nom
d'outil, longueur d'outil ou rayon

Onglet Données add.:

Données d'outils supplémentaires importantes pour application
spéciale

Onglet Données add.:

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

Données pour palpeurs 3D et palpeurs de table

Onglet PLC:
Données nécessaires pour adapter votre machine a la TNC et qui sont
définies par le constructeur de votre machine

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

Editer tableau d’outils

Mémorisation
programme

TNC:\TOOL.T
v e ¥ NULLWERKZEUG
b1
b2 Toa
L3 ios |
LDonn. add.
T.Donn. add.
#xPalpeur
&PLC
FHepT
v 4  Tos
v 5 To1e
» 5.1 Tp1e.1
b B Toi1z
b7 Tp14

‘ PAGE ‘ PAGE

DEBUT ‘ FIN

4

Somnaire | Donn. add. | Donn. add. [¢»
06
Tool 8

Type d7outil -

Longueur d”outil +50

Rayon d”outil +3

Surépaisseur long. outil [+8
Surép. ravon d7outil +0

O

Nom d”outil
Commentaire

Angle max. de plongée

! Longueur de coupe [1s

Nombre de dents o

INSERER
LIGNE

EFFACER
LIGNE
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Consultez également la description détaillée des données
d’outils dans le Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel
Texte clair.

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

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



Fonction MOD

Gréace aux fonctions MOD, vous disposez d'autres possibilités
d'affichages et de saisies.

Sélectionner les fonctions MOD

m Appgyer sur la toucheMOD: la TNC indique les possibilités oda Nopual renoematicn
de réglage dans le mode smarT.NC
Modifier les configurations Affich. positions 1
, . . ) , Affich. positions 2 DIST.
Sélectionner la fonction MOD du menu affiché avec les touches Commutation MM/INCH MM
ﬂ h Introduction de PGM HEIDENHAIN
echees Choix de 1’axe 211111
Pour modifier une configuration, vous disposez — selon la fonction CN : numéro logiciel 348494 @85J
A H A H HI HA . PLC: numéro logiciel BRASIS 54 ¥
sélectionnée — de trois possibilités : oo raeneeanis  ooe
Introduction directe d'une valeur numérique, p. ex. pour définir la @%
limitation de la zone de déplacement sioor [
Modification de la configuration en appuyant sur la touche ENT, p. ex. o
pour définir I'introduction du programme '%“%E]
Modification de la configuration via une fenétre de sélection. Siil existe
plusieurs possibilités, vous pouvez, avec la touche GOTO, afficher une st zel "'“ EN = =

fenétre auxiliaire dans laquelle tous les réglages possibles sont
visualisés. Sélectionnez directement la configuration retenue en
appuyant sur la touche numérigque correspondante (a gauche du double
point) ou a l'aide de la touche fléchée, puis validez avec la touche ENT.
Sivous ne désirez pas modifier la configuration, fermez la fenétre avec
la touche END

Quitter les fonctions MIOD

Quitter la fonction MOD : appuyer sur la softkey FIN ou sur la touche
END

incipes de base
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Définir les opérations d'usinage
Principes de base

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

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

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

Formulaire détaillé Tool (3)

Dans le formulaire détaillé Tool, vous pouvez introduire des données
d'outils spécifiques supplémentaires, par exemple les valeurs Delta
pour la longueur et le rayon ou bien des fonctions auxiliaires M
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Formulaire détaillé des parameétres optionnels (4)

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

Formulaire détaillé Position (5)

Dans le formulaire détaillé Position, vous pouvez définir d'autres
positions d'usinage si les trois emplacements d'usinage du formulaire
Sommaire sont insuffisants. Si vous définissez des positions d'usinage
dans les fichiers de points, le formulaire détaillé Position — tout comme
le formulaire Sommaire — ne contient que le nom du fichier de points
concerné (cf. , Principes de base” a la page 157.)

smarT.NC:
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programme
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Formulaire détaillé Données globales ()

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

smarT.NC: Programmation

Mémorisation
programme

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

-3 [[@]]z51 Poche rectansulaire
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Configurations du programme

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

=)

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

L'unité Unit 700 Configurations programme doit étre
impérativement présente dans chaque programme. Dans le
cas contraire, smarT.NC ne peut pas exécuter ce
programme.

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

Options destinées a la sélection du point d'origine piéce et du tableau
de pointszéro a utiliser

Données globales valides pour I'ensemble du programme. Les
données globales se voient attribuer automatiquement par smarT.NC
des valeurs par défaut et peuvent étre modifiées a tout moment
Notez que toutes les modifications apres coup de la
@ configuration du programme ont une répercussion sur
|'ensemble du programme d'usinage. Elles peuvent donc
affecter considérablement le déroulement de I'usinage.

smarT.NC:

Programmation

progranme

Mémorisation ‘
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Positionnement F
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Comportmt positionnement
Percage
Retrait br.-copeaux
Tempo. en haut
Tempo. au fond
Fraisage de poches
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Données globales
Les données globales sont réparties en six groupes:

Données globales valables d'une maniéere générale

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

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

Données globales valables uniquement pour les opérations de palpage

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

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

Sélectionner les parameétres globaux a modifier

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

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

Distance d’approche?

smarT.NC: Programmation Homoriaation
progranme
TNC:\SMARTNC\123.HU Axe d7outil z
-0 B Jprosranne: 123 mm ~|| Sonmaire | Piece brute |Options Global| M
Général =0
v1 700 Configuration progrz| | Distance dapproche -
. Saut de bride R
1.1 Piéce brute
Positionnement F 750 s Ll
1.2 [[Eoetions Retrait F EEE—
SEe '}
— conportat positionnement @ [Ip|o[L]
5 énéral oL O led e
Percage E—
ositionnement Retrait br.-copeaux Bz Y
Tempo. en haut o
ercase
Tempo. au fond 0
raisage de poches Fraisage de poches % i
= Facteur recouvrement [T +
Mode fraisage (M@3> &
& S100%
node de pionsee  « [B]c [S]o 1 || Fe L
Fraisage de contour - on
Distance d”approche +2
Hauteur de sécurité +50
Facteur recouvrement T % % E
Mode fraisage (Me3> o |SYe 3] L
0 I
InsERER |  TESTER EXECUTER TABLEAU
e — ; DgourILs
= =1 TEa
smarT.NC: Programmation nomorisation

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

Avec la softkey INITIALISE VALEUR STANDARD, vous
pouvez recharger la valeur du parametre global a partir de
|'en-téte du programme et, par la méme, |'activer. Le champ
d'introduction d'un parametre global, dont la valeur active est
issue de I'en-téte du programme, est affiché par smarT.NC
sur fond vert. La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction désigne une valeur globale.
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Données globales valables d'une maniére générale

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

Saut de bride: Position a laquelle smarT.NC positionne I'outil a la fin
d'une étape d'usinage. A cette hauteur, I'outil aborde la position
d'usinage suivante dans le plan d'usinage

F Positionnement: Avance avec laquelle smarT.NC déplace I'outil &
I'intérieur d'un cycle

F Retrait: Avance avec laquelle smarT.NC rétracte |'outil

Données globales pour le comportement de positionnement

Comportement positionnement: Retrait dans I'axe d'outil a la fin d'une
étape d'usinage: Retrait au saut de bride ou a la position au début de
I'Unit

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme
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1.1 [EJpicce brute

1.2 = ortions
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Fraisage de poches
= Facteur recouurement
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Données globales pour les opérations de percage

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

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

Temporisation en haut: Durée en secondes de rotation a vide de |'outil
a la distance d'approche
Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de
poches

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

Mode fraisage: En avalant/en opposition

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

smarT.NC: Programmation Neaotisotion Q
progranme o
TG \SHARTNGN123.H e aroutil z ©
- o Programme: 123 am “| Sonmaire | piece brute | options Global | 'E
Général [
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Saut de bride 3 =
Positionnement F 750 5 ;’;
Retrait F EEECE
Positionnement &
o
Percage Tomed)
Retrait br.-copeaux 0.2 =
Tempo. en haut ° J
Tempo. au fond B =
Fraisage de poches Fraisage de poches |
=l Facteur recouvrement |1 @ an

Mode fraisage (MO3)

Mode de plongée

Fraisage de contour -
Distance d”approche +2
Hauteur de sécurité +50
Facteur recouurement T & ;l_ E
e ] ¥
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Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de

contours smarT.NC: Programmation "j:“:::;““

. . , X Déplacement a haut. sécu. (8/1)7 -
Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la e o z
surface de la piéce lors de I'approche automatique de la position initiale mipesso e R

\ , B Positionnement =
du CYCle dans I'axe d'outil B comportat positionnement @ [Lr]o [L]]
. , - Perce?e S |
Hauteur de sécurité: Hauteur en valeur absolue a l'intérieur de Sl bt (B %
laquelle aucune collision ne peut se produire avec la piece (pour e e 0 —
positionnements intermédiaires et retrait en fin de cycle) e 2y
I
Facteur recouvrement: Rayon d'outil x facteur de recouvrement donne 1.9.5[@ 1 patnase fltcce o pioosts e
la passe latérale T BSHIRED Faipotts — .
Mode fraisage: En avalant/en opposition % A s @- a
OFF| oN
. Palpage
Données globales pour les fonctions de palpage T ostaur se securie [T | & a5
H H order hauteur sécurité © cz] B .
Distance d'approche: Distance entre la tige de palpage et la surface de e welFhG] S
la piece lors de |'approche automatique de la position de palpage
Hauteur de sécurité: Coordonnée dans I'axe du palpeur a laquelle

smarT.NC déplace le palpeur entre les points de mesure si I'option
Aborder hauteur sécurité est activée

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



Sélection d'outil

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

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

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

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

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

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

progranme

Mémorisation ‘

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

= * [ |2es percage s
|

Profondeur

Profondeur de passe
Prot. brise-copeaux

Axe princ.

Axe auxil. _ Axe outil

sommaire | Tool | P percase | Position | >

Numéro  .....
Non P
°

VALIDER

DONN. UNIT

SELECT

om|

smarT.
Nom d’

NC: Programmation
outil?

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

sonmaire | Tool | P percase | Position | »
"

T [vame: L |r |Leuts |ane
e NULLWERKZEUG 0 o o 50

1 oz +30 +1 15 15

2 a0 2 15 20

a 08 +50 2 15 g

a o8 +50 +a 15 s

s o1e +80 +5 15 s
5.1 p1e.1 +60 +a 15 s

s b1z +80 +6 15 s

I 3]
rrr o
5 ¢
E #45]
DEBUT FIN PAGE PAGE CcoE EDITER
! l Bl o EIN
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Commutation vitesse de rotation/vitesse de coupe

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

Pour introduire une vitesse de coupe
Appuyer sur la softkey VC: La TNC commute le champ de saisie
Pour commuter de la vitesse de coupe vers la vitesse de rotation

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

Pour introduire la vitesse de rotation: Retourner au champ de saisie
avec la touche fléchée

Commutation F/FZ/FU/FMAX

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

Pour introduire une d'avance alternative
Appuyer sur la softkey F, FZ, FU ou FMAX

Ménorisation
progranme

smarT.NC: Programmation
Vitesse rotation broche S=7

RN S R oD sommaire ‘ Tool | PM percage | Position ‘ »

T Z
s[@ —
iH 150
Profondeur 2o
Profondeur de passe 5
Prot. brise-copeaux g
[@] =1
e
g @ sio0x []
17} @
% on
o
=
‘ ‘ ‘ ’ i ‘ . ‘

smarT.NC: Programmation
Avance plongee en profondeur?

Opérations d-usinage

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- o] o °
v sonnaire | Tool | PM poche | Position |V
- * 251 Poche rectangulaire 1 o
[ e —
F[4] =
FE EQ
®
Longueur de poche 50
Largeur de poche [ze
Ravon danale e
Protondeur —ze
de passe s
0
—" = : Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil
‘ ‘ : ‘ ’ ¢ ‘ i




Valider les données d'une Unit similaire smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

"
précédente oy
M

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

progranme

Mémorisation ‘

Diamétre piéce finie
Diamétre piéce brute
Profondeur

Profondeur de passe

Cette méthode vous permet de définir avec une extréme simplicité les

ot s . - . BN
opérations d'ébauche/de fraisage, en particulier dans les Units de o oo g 0 cu @%
fraisage si vous n'avez qu'a corriger la surépaisseur et aussi [ wasro ... T
éventuellement I'outil dans I'Unit qui suit la validation des données. TR o
. . . . . s |
smarT.NC recherche une Unit similaire en premier lieu vers @‘%E
@ le haut du programme smarT: g
VALIDER NOM
SismarT.NC ne trouve pas d'Unit adéquate jusqu'au début ‘ ‘ b ‘ ‘ ‘ Sl

du programme, il lance la recherche de la fin du
programme jusqu'a la séquence actuelle.

Si smarT.NC ne trouve aucune Unit adéquate dans tout le
programme, la commande délivre un message d'erreur.

usinage
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Etapes d'usinage disponibles (Units)

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

sont réparties en groupes principaux suivants:

smarT.NC: Programmation

Ménorisation
progranme

Groupe principal Softkey Page
USINAGE: usTNAGE Page 59
Percage, taraudage, fraisage

PALPAGE: PALPAGE Page 134
Fonctions de palpage pour palpeur 3D .1

CONVERTIR: Page 143
Fonctions de conversion de coordonnées @

FONCTIONS SPECIALES: Page 151
Appel de programme, Unit de SPECIALES

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

TNG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Axe d7outil z
~ e [Eprosranne: 123 0RILL nm somnaire | Piece brute | options | Global |
x o = T —
v I 1 S—
2] e [+
Point de référence piéce
I Définir numéro pt de référence
B
Données globales
Distance d”approche z
saut de bride E—
Positionnement F [5e
Retrait F [gsg@s
v -
> (-
> |-
D ||
1
b ||

7

T

gl

=0

B
L]
[+]

USINAGE PALPAGE | CONVERTIR | roncrrons

SPECIALES

s100%

g
g =m

cr)
b
1]

(===Sosot)

Les softkeys PGM CONTOUR et POSITIONS de la troisieme
@ barre de softkeys permettent de démarrer la programmation

de contour ou le générateur de motifs.



Groupe principal Usinage

Dans le groupe principal Usinage, vous sélectionnez les groupes

d'usinage suivants:

smarT.NC: Programmation

progranme

Mémorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ogramme: 123_DRILL mm

. 700 Configuration programme

Axe d”outil z

somnaire | piéce brute | options |Global || M =
Dimens. piéce brute S
Point MIN Point MAX =

& +0 +100
v +0 +100
z ~ae +0

Point de référence piéce
[ Définir numéro pt de référence

@
Données globales

Distance d”approche 2
Saut de brice C—
Positionnement F 750
Retrai & o
| 5100% Q
Y| &
- [ o
[ 5
» - @s%[j
»
percase | FiLer | pocress | pen cowrou| sumeaces | seecral cocoecoe
Il & R TENONS UNITS -
o | o [cen] e

Groupe d'usinage Softkey  Page
PERCAGE: PERoAGE Page 60
Centrage, percage, alésage a |'alésoir, tiAn

alésage a I'outil, lamage en tirant

FILET: FiLer Page 73
Taraudage avec ou sans mandrin de M

compensation, fraisage de filets

POCHES/TENONS: TR Page 88
Fraisage de trous, poche rectangulaire,

poche circulaire, rainure, rainure circulaire

PGM CONTOUR: T Page 103
Exécution de programmes de contour: @

Tracé de contour, ébauche, semi-finition

et finition d'une poche de contour

SURFACES: SURFAcES Page 125
Surfacage %

UNITS SPECIALES: Page 125

Gravage et rotation interpolée

SURFACES

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

percage:
Unit

7
o
=
=
©
<

Page

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
progranme

Unit 240 Centrage

UNIT 2490

)

¥

Page

61

Unit 205 Percage

ur

2

3

Page

63

Unit 201 Alésage a l'alésoir

2

=
3
N
3
=

5

Page

65

Unit 202 Alésage a I'outil

2

A
]
N
S
N

S

Page

67

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

rogramme: 123_DRILL am

Axe doutil

somnaire | Pigce brute | opt

" 700 cont & e Dimens. piéce brute

UNIT 240
Q

UNIT 205

%%

UNIT 201

z
ions | Global |

Point MAX

x o +100

z a8 e ¥

Point de référence piéce

I Définir numéro pt de référence S

@ e 1
= W

Données globales

Distance d”approche z

saut de bride . 5\ _\;

Positionnement F 750 +

Retrait F EEEEE]

UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241

@

N

s100%

g
g =m

er)
e
L]

Unit 204 Lamage en tirant

=
2

5
=]
N
S
2

5

Page

69

Unit 241 Percage monolevre

=
2

=1
=
N
£
2

5

Page

71




Unit 240 Centrage
Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Profondeur: Profondeur de centrage

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 157.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour I'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[Z]z40 centrage

@]

sonmaire | Tool | P percase | Position | >

M
= | - H
5 =
FE 150 & Q‘

Diamétre

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

Numéro

Non
13

SELECT

NOM

VALIDER
DONN. UNIT

oUTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

onnées d”outil

somnaire Tool | M percase | Position [¢>

1[0 o " E
5 =5
FE 150 & g‘
DL B

—
Fonction M:
—

Fonction M:

roche o [ nes o ] es

I Présél. outil

Numéro
) nom

SELECT

DONN. UNIT

VALIDER ‘

usinage
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Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L

5
%ﬂxe

(1113

Distance d'approche
2. Saut de bride
Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation

Distance d’approche?

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

*[(@ Joonnees s1obaies

Position

Diskar\ce d”approche  PINNNG

Sau! de bride 50 G
Temw. au fond o G

Données glopales |t




Unit 205 Percage
Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur: Profondeur de percage

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

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 157.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

progranme

Mémorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= * [ |2es percage

@]

sommaire | Tool | P percase | Position | >
T
=0
iH 56

Profondeur
Profondeur de passe
Prot. brise-copeaux

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

Numéro
Nom
13

SELECT

NOM

DONN. UNIT ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

onnées d”outil

somnaire Tool | P percase | Position [ .
T
=[0)
r[E]
oL

Fonction M:
Fonction M:

roche o [ nes o ] es

I Présél. outil

Numéro
) nom

SELECT,

NOM
ouTIL

DONN. UNIT

VALIDER ‘

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

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

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

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

2. Saut de bride

Z

Retrait br.-copeaux

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation neasisation
progranme
Profondeur?
IR AR T PR Sommaire | Tool PM percage ‘ Position ‘”
i Profondeur Er—
I3 Profondeur de passe 5
- Prof. brise-copeaux o
Valeur réduction c
Plongée min. ]
ranétres de percage Dist. sécur. en haut 0.2
Dist. sécur. en bas 0.2 TN 1
Point init. plonage C— ?"’?
S |
o
sieex []
@ ¥
on
s |
&[]
smarT.NC: Programmation lichorioation

Distance d’approche?

progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[(@ Joonnees s1obaies

%

Position Données glopales ¢

Dislance arapproche  PENNGC

[Semm e
Ren—ait br.-copeaux [BRZ G
o G

750 G
EPosi tionnement F FHAX

o |




Unit 201 Alésage a l'alésoir smarT.NC: Programmation Mémorisation ‘ )
N . . Appel d’outil e o
Parametres du formulaire Sommaire: e TR T P e e g
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) , (i) ] ®
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] e[1] = - B
. A N Al A H . Profondeur B u
F: Avance lors de |'alésage a I'alésoir [mm/min.] ou FU [mm/tour] =

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'alésoir
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 157.)

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool: D f IO comm —
DL: Delta longueur pour l'outil T ‘ J 2
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix M f‘%E

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

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

SELECT

NOM
ouTIL

VALIDER
DONN. UNIT

Définir les opérations d'

smarT.NC: Programmation Ménorisation
> i programne
Appel d’outil
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU BRI 1o, (IBHEAEaae ‘ T ‘< s
~ M
, v C— B
: o) — =
S i
* I Joonnses a-outia 5 E 150 g‘
ou [l — ¥
— L

Fonction M:
roche o [ nes o ] ea

I Présél. outil

[
U nNunéro  .....
h Nom Mt

—_—

SELECT

NOM
ouTIL

VALIDER
DONN. UNIT
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

;{ Distance d'approche

i{ 2. Saut de bride

ﬂ 3 Avance de retrait

;t Tempo. au fond

N Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation
Profondeur?

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Profondeur

aramétres de percage

Sommaire | Tool PM percage | position [¢»
Era— "
s J;l
W

i

=

=0

S
L
[+]

s100%

g®
o A

.r,“/;
1]

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T

*[(@ Joonnees siobaies

Diskar\ce arapproche NN

Données glopales  |¢

EeE
[EEsssTIE
[Ty
i a—




Unit 202 Alésage a l'outil
Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur: Profondeur pour I'alésage a I'outil

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 157.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

progranme

Mémorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(]
=[]
‘B

Profondeur

= Axe princ.

Sens de dégagement

Axe auxil.

sonmaire | Tool | P percase | Position | >

Axe outil 1

Numéro  ..... I
Non P

=

VALIDER

DONN. UNIT

SELECT

o

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

Mémorisation
programme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Somnaire Tool | PM percage | Position [«
"

DONN. UNIT

¥ ) T e | _H.
@ k@) | I
* [ Joonnges aroutia fi E B . Q’
Fonction : | 1§
Fonction M: = g
Broche © Moz o Moa
s
I Présel. outil Q %I"
= [
Numéro ... s1e0x
Non @
oFF]  on
s |
I &2
VUALIDER

SELECT ‘ e ‘

ouTIL

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

(1113

Distance d'approche
2. Saut de bride
Avance de retrait
Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation
Profondeur?

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Sonmaire | Tool PM percage | position [¢»

Protondeur

aramétres de percage

Angle broche

Sens de dégagement

i
' 4

T

gl

=0

S
L
[+]

s100%
& g
[0FF]  on

.r,“/;
1]

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

Ménorisation
progranme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU B,

* ll Données globales

Diskar\ce arapproche RN

ﬂPosi tionnement F FHAX

Données glopales |t

|- —]
|CEEE m—]
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Unit 204 Lamage en tirant
Parameétres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur plongée: Profondeur de la plongée

Epaisseur matiére: Epaisseur de la piéce

Cote excentrique: Cote excentrique de la barre d'alésage

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

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 157.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
progranmne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

=« [@in]zea contre-percase

Gl

Numéro
{, Nom

sommaire | Tool | P percase | Position | >

[d] CE—
s[Q) |
FE 200

Profondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentrique

Hauteur de 1a dent

Sens de dégagement

Axe princ. _Axe auxil. _ Axe outil

5

VALIDER

DONN.

SELECT

UNIT ‘

U [

NOM
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

progranme

Mémorisation ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ Jponnges a-outia

Nunéro
Nom

Somnaire Tool | M percase | Position [
n

*[d]
=k
‘B
DL

Fonction M:
Fonction M:

roche o [ nes o ] es
[ Présél. outil

VALIDER

DONN.

SELECT,

UNIT ‘

usinage
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Temporisation: Temporisation au fond du trou

usinage

-

7

c

g Distance d'approche

5 |L

‘0 2. Saut de bride

s |k

° .

» &= Avance de positionnement
o |k

E R Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage
=

0

o

70

smarT.NC: Programmation
Profondeur de plongée?

Mémorisation
progranme

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Protondeur plongée
Epaisseur matiére
Cote excentrique

Hauteur de 1a dent

aramétres de percage

Sens de dégagement

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Sommaire | Tool PM percage | position [

e
Bs
EI—

15

iy
' 4

i

0
gl

ut de bride

sitionnement F

* (P,l Données globales

Diskar\ce arapproche  PENENC

Angle broche +0
Temporisation o g\ %
S100%
& g
on
Yy +
,424 ; []
smarT.NC: Programmation pcacnisation
q > progranme
Distance d’approche?
DTS SRR S B oD Position Données globales ‘1

50 G
750 G
FHAX




Unit 241 Percage monolévre smarT.NC: Programmation Erreny ‘
N . . Appel d’outil e
Parameétres du formulaire Sommaire:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) B ' S
S\ 500
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] lors du percage 2 e[1] o E
F: Avance de percage [mm/min.] ou FU [mm/tour] ot snir. sonste o ——|
- | 1—.‘

Profondeur: Profondeur de percage

sommaire | Tool | P percase | Position | >

Entréessortie sens rot.

Point init. plongée: Point initial du véritable percage. La TNC se s, L (R s
déplace en avance de pré-positionnement de la distance d'approche s it ) (— F’%
jusqu'au point de départ plus profond ’ m e s
Sens rot. entrée/sortie: Sens de rotation de la broche & I'entrée dans [ ‘ ‘ ‘ 2
le trou et a la sortie du trou ;%E
Vit. rot. en entrée: Vitesse de rotation a laquelle I'outil doit tourner

I'outil lorsqu'il pénetre dans le trou et lorsqu'il en ressort ‘ ‘ s ‘ “ =

MARCHE arrosage: M? Fonction auxiliaire M pour activer |'arrosage. La
TNC active I'arrosage lorsque |'outil se trouve au niveau du point de
départ le plus profond

ARRET arrosage: M? Fonction auxiliaire M pour désactiver |'arrosage.
La TNC désactive |'arrosage lorsque I'outil est a la profondeur de
percage

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 157.)

usinage

Définir les opérations d'



usinage

Définir les opérations d'

72

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Prof. Tempo: coordonnée de I'axe de broche, a laquelle I'outil doit étre
temporisé. La fonction est inactive avec une introduction de 0

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

L Distance d'approche

& 2. Saut de bride

lﬂ; Avance de positionnement

Eﬂi Tempo. au fond

lﬂ? Avance de retrait

:::.' Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Ménorisation
progranme

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Sommaire Tool | PM percage | Position “’
= M
T C—
,
- 500
- % 241 Percage profond monoléure Q)
gt
DL
Fonction M: T 1
Fonction M: e
v ¥
I Présél. outil
‘ e
Numéro  .....
s100% IJ_;L
p Nom o @ ¥
[oFF]  on
s |
=

SELECT

m ‘ ouTIL

DONN. UNIT

o i

Mémorisation
progranme

smarT.NC: Programmation
Distance d’approche?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e Données globales ‘4
i [LJpistance a-apsrocne RN
v

aut de bride 5] 3
o0sitionnement F 750 3
empo. au fond o 3
flretrait F EEEEE] 3

L T [ |

e

+[@ Joonnees siobazes EPusikiunnemenl F FriAX s g

&5

a%aax =

F

on

&8




Groupe d'USinage Filetage smarT.NC: Programmation LT ‘
Le groupe d'usinage Filetage comprend les Units suivantes destinées a NG \SHARTNCN 123 DRILL . HU Axe aroutil z
Ilusinage de fl|etS ] Programme: 123_RILL am SD:::;::eJ;i;u":x;:te | options | G1oban | i

- X +0 +100
Unit Softkey Page ; o = * B

- :

Unit 206 Taraudage avec mandrin de e Page 74 Foatinis mmro ot on zarerence [y

compensation 17, T i
Distance d”approche z—

Saut de bride e || 5!

Unit 209 Taraudage rigide (également avec Page 76 e =0 "%
. gerg g tHaD g Retrait F o —

brise-copeaux) a2 > saves 1]

= -

. . . 5 :
Unit 262 Fraisage de filets m%z Page 78 = im

I [

. . . . UNITFZGE LINITﬂZOtS UNIT 262 LNIT}EQ LINI‘17254 UNIT 265 UNIT 267 e
Unit 263 Fraisage de filets avec chanfrein m%éz Page 80 an"| an ¢ a9 e | =t
Unit 264 Fraisage de filets avec percage Nt 784 Page 82
Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec NIt 285 Page 84
percage

Unit 267 Fraisage externe de filets sur Page 86

tenon

usinage

Définir les opérations d'



usinage

Définir les opérations d'
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Unit 206 Taraudage avec mandrin de compensation
Parametres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur filetage: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. , Principes de base"” a la page 157.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Delta longueur pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

















































































