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Le Pilote smarT.NC

... est un outil concis de progralmmation destiné au nouveau
mode d'utilisation smarT.NC de I'i'TNC 530. Si vous désirez

compulser le guide complet de programmation et d'utilisation

de I''"TNC 530, reportez-vous S.V.P. au Manuel d'utilisation.

Symboles utilisés dans le Pilote:

Les informations importantes sont signalées dans ce Pilote au

moyen des symboles suivants:

u
&

A\

Remarque importante!

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

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

Commande Numéro du logiciel CN
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, version Export 340 491-03

iTNC 530 avec Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 avec Windows 2000, 340 493-03

version Export

Poste de programmation 340 494-03

iTNC 530
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Principes de base

Présentation de smarT.NC

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

Des formulaires clairs pour introduire les données sur la moitié droite de
I"écran facilitent la définition des paramétres d'usinage qui apparaissent
aussi graphiquement dans une figure d'aide (moitié inférieure gauche de
I'écran). La représentation structurée du programme sous forme
d'arborescence (moitié supérieure gauche de I'écran) offre un rapide
apercu des étapes d'usinage du programme d'usinage concerné.

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

Programmation en paralléle

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

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

smarT.NC: Programmation

THC: \smarTNC123. HU

- e Erroaranne: 123 an

v 1 [EX]7ee contiguration arograss Sosmaire | Teod | P sache | Position |

3.2 [gflrarassires oe pache

3.3 [fEElresstions dans tichier

3.4 [ Joonnees siooaies

i [|411 PT DE REF. extérieur 1 ¢

=Fd

|mémorisation
|prograsse
OpArations o'usinsoe
“ i - © fdh uee
—
iz = 1
- — =
ET 5
5%
Sy —
Eew e ;
Lengueur de poche &8 [} 3
Largeur de pache £
Revon danale @ OIAGNOST .
Protondeur [z e,
Profondeur de passe ] =
Surép. latérale 0
Surépais. profendeur 1
Hoddle de points
[oFGRA.HP 1
!w“ TRELEAY
S orouUTILS
= T

incipes de base

Pr



Principes de base

Programmes/fichiers

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

|PROG20

Nom du fichier Type du fichier

smarT.NC utilise principalement trois types de fichiers:

Programmes Unit (type de fichier .HU)

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

Descriptions de contours (type de fichier .HC)

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

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

@ smarT.NC classe par défaut I'ensemble des fichiers dans le
répertoire TNC: \smarTNC. Mais vous pouvez aussi choisir
n'importe quel autre répertoire.

Fichiers dans la TNC Type
Programmes

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

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

Tableaux pour

Outils T
Changeur d'outils .TCH
Palettes P
Points zéro .D
Presets (points d'origine) PR
Données de coupe .CDT
Matieres de 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 d'utilisation smarT.NC: La TNC est
dans le gestionnaire de fichiers

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

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

Introduire le nom du fichier avec le type de fichier: Introduire
.HU et 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 I'étape
d'usinage désirée avec la softkey EDITER

Principes de base
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Gestionnaire de fichiers dans smarT.NC

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

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

Le gestionnaire de fichiers dans smarT.NC peut étre utilisé 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.

smarT.NC: Gestionnaire fichiers pemariani i
prograsse
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Appeler le gestionnaire de fichiers

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM

MGT: La TNC affiche la fenétre du gestionnaire des fichiers (la figure
de droite illustre la configuration de base). Si la TNC affiche un autre

partage de |'écran, appuyez sur la softkey FENETRE de la deuxieme

barre de softkeys

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

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

smarT.NC: Gestionnaire fichiers
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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 fichier

Nom comportant jusqu’a 16 caractéres

Type Type du fichier

Taille Taille du fichier en octets

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

Etat Propriétés du fichier:

E: Programme sélectionné en mode de
fonctionnement Mémorisation/Edition de
programme

S: Programme sélectionné en mode de
fonctionnement Test de programme

M: Programme sélectionné dans un mode de
fonctionnement Exécution de programme
P: Fichier protégé contre I'effacement et
I'écriture (Protected)

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




Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

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

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

Principes de base
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Etape 1: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

seeer. ‘ Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
i SELECTION ou

ﬂ Appuyer sur ENT

Etape 2: Sélectionner le répertoire

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



Etape 3: Sélectionner un fichier

:
:

£

-
<
£
™

#
A8

£
v

Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

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

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

SEL|

[

Appuyer sur la softkey SELECTION ou

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

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

Principes de base
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Créer un nouveau répertoire

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

Avec la touche fléchée a gauche, sélectionner |'arborescence des
répertoires

Sélectionnez 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 avec le nouveau chemin
d'acces

Valider avec la touche ENT ou le bouton 0K. Pour interrompre le
processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton Quitter

@ Vous pouvez aussi ouvrir un nouveau répertoire avec la
softkey NOUVEAU REPERTOIRE. Introduisez le nom du
répertoire dans la fenétre auxiliaire; 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 le nom du fichier sans le type de fichier, valider avec la
touche 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 choisie. Pour quitter
le processus: Appuyer sur la touche ESC ou sur le bouton Quitter

@ Vous pouvez aussi ouvrir un nouveau fichier a I'aide de la
softkey NOUVEAU FICHIER. Introduisez alors le nom du
fichier dans la fenétre auxiliaire et validez avec la touche ENT.



Copier le fichier dans le méme répertoire

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

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

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

Introduire le nom du fichier 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

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

Principes de base
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Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM smarT.NC: Gestionnaire fichiers RS ies
MGT
m [FR1 . me |
Avec Ie,s _touches_ fléchées, déplacer la surbrillance sur le fichier que R e P [reryal R
vous désirez copier Srers o | T —
, . . ZiAMT <bir: | iHcooRn sz | 8 L'l
Sélectionner la deuxiéme barre de softkeys, appuyer sur la softkey ame iri | iscoomt o |
FENETRE pour partager I'écran de la TNC ol Sl e —
Cide <04r: | LCPOCKLINKS 138 |1 [l
z z A 7 . ~ ZIFK <Dir: - =
Avec la touche fléchée a gauche, déplacer la surbrillance vers la fenétre o au SRETEcREGHTS el [
il i a70
de gauche == o | conr.
Appuyer sur la softkey CHEMIN: smarT.NC ouvre une fenétre auxiliaire | Ztoae is) T l—
IsearTNG wir: a8
Dans la fenétre auxiliaire, sélectionnez le répertoire vers lequel vous Plnemise gt Lisca
désirez copier le fichier, appuyez ensuite sur la touche ENT ou sur le e = 5

U 4 14
bouton 0K Bt 100 B vt e pl
i G518 T 5 raas3, Gnoct, 35 OBIETE 7 HEPUL0KD - zoass grioch

Avec la touche fléchée a droite, déplacer la surbrillance vers la fenétre =

de droite T ‘ T ‘vﬁ&.[ ‘IW‘ S l I

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

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

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



Effacer un fichier

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

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

Sélectionner la deuxieme barre de softkeys

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

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

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

Renommer un fichier

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

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

Sélectionner la deuxiéme barre de softkeys
Appuyer sur RENOMMER: smarT.NC ouvre une fenétre auxiliaire

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

Principes de base
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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 d'utilisation
smarT.NC

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

Valider le fichier sélectionné: Appuyer sur la touche ENT

Actualiser les répertoires

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

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Avec la touche fléchée a gauche, sélectionner |'arborescence des
répertoires

Appuyer sur la softkey UPDATE ARBOR.: La TNC actualise alors
|"arborescence

Tri des fichiers

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

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

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

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



Configurer le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire de smarT.NC: Gestionnaire fichiers RS
fichiers: | )
TG :vsaarthc
Bookmarks . } st |
Les signets vous permettent de gérer vos répertoires favoris. Vous sl Soory | [LASLSS Settacer tous | na:
pouvez ajouter ou effacer le répertoire actif ou bien effacer tous les reon eooaon 1358 02.12.05 03147 -
signets. Tous les répertoires que vous avez ajoutés sont affichés dans o Ecpocane 1020 28.97.05 13153 -
. . . . L, . N oML JCPOCKLINKS 138 29.04.05 06:76 ---—
la liste des signets et vous pouvez ainsi les sélectionner rapidement nos EAIRE ST 15414064, 00 120 e
Vue i v o i
Dans le menu Vue, vous définissez les informations que doit afficher la st | Comeen bl o b
TNC dans la fenétre des fichiers Enpmen il it
[Fhaus ZE2Z 21.83.068 14:985 ---~
Format date EseL 512 09.87.05 15148 -
, T I=HEBEL 772 18.95.05 87:87 -~ |— |
Dans le menu Format date, (format de données), vous définissez le vemeL e @10 27.00.05 e7i58 -
format que doit utiliser la TNC pour afficher les données de la colonne “weseLsTO ORISR
Modifie — = TP RN 3 T: AT 2
H : : . 1 ' roncrions | FIN
Vous pouvez ouvrir le menu permettant de configurer le gestionnaire de

de base
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fichiers soit en cliquant avec la souris sur le chemin d'accés 1, soit par
softkeys:
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT
Sélectionner la troisieme barre de softkeys
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

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

A l'aide des touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la
configuration désirée

Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration désirée
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Navigation dans smarT.NC

smarT.NC: Programmation

|mémorisation
|prograsse

Lors du développement de smarT.NC, nous avons veillé a ce que les THE T anar TGN 123

touches d'utilisation (ENT, DEL, END, ...) exploitées pour le dialogue
conversationnel Texte clair soient aussi utilisées de maniére identique vz @] eroe mer. exerious 5
dans le nouveau mode smarT.NC. Les touches ont la fonction suivante: ]

Fonction avec arborescence active
(moitié gauche de I'écran)
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Effacer I'étape d'usinage sélectionnée (Unit compléte)

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

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

Occulter dans I'arborescence les symboles des

formulaires détaillés si une fleche dirigée vers le bas est

affichée




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

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

Saut au début du fichier

Saut a la fin du fichier

]
=]
oz | M ~i| 5
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Fonction avec formulaire actif
(moitié droite de I'écran)

g
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smarT.NC:

Programmation

mémorisation
prograsee

Sélectionner le champ d'introduction suivant

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

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

Positionner la surbrillance sur le champ/I'élément
d'introduction suivant/précédent
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Fonction avec formulaire actif
(moitié droite de I'écran)

Touche

Positionner le curseur a l'intérieur du champ
d'introduction actif pour pouvoir modifier certaines
valeurs partielles ou bien si une boite d'option est active:
Sélectionner |'option suivante/précédente

Remettre a 0 la valeur numérique introduite

Effacer en totalité le contenu du champ d'introduction
actif

|ew|
ENT

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

formulaires:

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

Touche

Sélectionner le sous-formulaire suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre suivant

Sélectionner le premier paramétre d'introduction dans le
cadre précédent




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

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

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe X

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe Y

Sélectionner le champ d'introduction pour I'axe Z

Commutation de l'introduction incrémentale/absolue

Commutation de l'introduction de coordonnées
cartésiennes/polaires

SISIOIEE):

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

L'écran lors de I'édition en mode smarT.NC dépend du type de fichier

smarT.NC:

Programmation

mémorisation
prograsee

THC: \smarTNC123. HU

que vous venez de sélectionner pour |'éditer.

Editer des programmes Unit

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

Arborescence représentant la structure des unités d'usinage
définies

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

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

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

Arborescence représentant la structure des modeles d'usinage
définis

Fenétre du formulaire avec les paramétres d'introduction requis
Fenétre de la figure d'aide représentant graphiguement le parametre
d'introduction actif

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

smarT.NC:

Définir les positions

THC  \aBaTTNCFR1 . HP

o[rositions: us

Pt initisl ler axe
Pt initial Zese axe
Distance ler axe

+ 1a [ ]cercin entiar Distance Zese axs
2[+ Jrositicn Noabra de lignas
B
Rotation
[resition i
Pivot axe auxilisire
5[+ Jrositicn

FIN

incipes de base

Pr

25



Principes de base

26

Editer les contours

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

Arborescence représentant la structure des éléments de contours
concernés

Fenétre du formulaire avec les parametres d'introduction requis:

Avec la programmation FK, on peut avoir jusqu'a quatre formulaires:

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

smarT.NC:

Définir les contours

mémorisation ]
orograsse

THE | ~38 AT TNCHAKEN . HC | Soamaire [Pt muxid. |met. e |
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Angle de gradient 102
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Afficher les fichiers DXF

mémorisation |
prograsse

|smarT.NC: Sélection éléments DXF
En-téte: Texte du mode de fonctionnement, messages d'erreur
Mode de fonctionnement actif en arriere plan
Couches (layers) ou éléments de contour ou positions déja marqués
du fichier DXF
Fenétre graphigue dans laquelle smarT.NC affiche le contenu du
fichier DXF

awuLes | enerazar.
REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS FIN
coucHE oY conTouR | POSITION | e perron | seLection

REBLER DEFINIR | meyecrron | seLecTIOon
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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 occulter, cliquer sur le triangle vertical

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

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

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

smarT.NC: Programmation MmOz S 1o
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3.4 [ Joonnees siooaies Largeur de pache @
Revon dfangls @ || oxAGwosT.
Protongeur -Z8 ,ﬁ!.
Profongeur da passe IS -~
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Surépais. profondeur [
Hodéle de points
[wFoRrA WP ]
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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
maniere suivante:

Atteindre la barre de softkeys supérieure

sélectionner la premiere Unit a copier

. Activer la fonction de marquage

o 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

B
§

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

soe aussi avec Ctrl+V)

smarT.NC:

Programmation

mémorization
Drograsse

A l'aide des touches fléchées ou en cliquant avec la souris,

TNC 1 \amarTNC 123 . HU

Gedrations d'usinase
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Editer le tableau d’outils

Deés que vous avez sélectionné le mode de fonctionnement smarT.NC,
vous pouvez éditer le tableau d’outils TOOL.T. La TNC représente dans
les formulaires I'articulation des données d’outils; la navigation dans le
tableau d'outils est identique a la navigation dans smarT.NC (cf.
»Navigation dans smarT.NC" a la page 20).

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

Onglet Sommaire:

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

Onglet Données add.:

Autres données d’outils importantes pour une application spéciale
Onglet Données add.:

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

Données pour palpeurs 3D et palpeurs de table

Onglet PLC:

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

smarT.NC:

Programmation

mémorization
orograsse

TNCIATOOL. T

']
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+ 2

¥ ZEROTOOL

oRILLDZPRUL
oRILLDS

Bumna

Toonn. add.
T.0onn. ada.

‘s Palpeur
drLc
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¥ MILLO®
TaPR1S
TaPR12

Ti2.43

L EPD1B

TI1I

. Sommaire | Gonn. add. | Donn. add. |'*

J Now atoutil [ORTLLOG

Comment Tool

Type atoutil ‘BoR

&

Longueur d”outil v
Ravon @eutil =
o

Suréesisssur lons. cutil (&
Surée, raven dtoutil 3

Angle max. de plongse s

Lengueur de coupe e
Neaore oe dents e

LIGNE

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

=y

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

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

Les données d’outils désactivées par paramétre-machine ne
sont pas représentées par smarT.NC sous |'onglet
correspondant. Le cas échéant, il peut alors y avoir un ou
plusieurs onglets qui ne sont pas visibles.
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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 génére
automatiqguement en arriere-plan les séquences conversationnelles
Texte clair dans un fichier .HU (HU: HEIDENHAIN, programme Unit) qui
a l'aspect d'un programme conversationnel Texte clair normal.

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

Vous pouvez définir une étape d'usinage avec seulement un nombre
restreint de données dans le formulaire Sommaire 7 (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 programmées deux
fois. Formulaires détaillés disponibles:

Formulaire détaillé Tool (3)

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

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

Formulaire détaillé Positions (5)

Dans le formulaire détaillé Positions, vous pouvez définir d'autres
positions d'usinage si les trois emplacements d'usinage du formulaire
Sommaire sont insuffisants. Si vous définissez des positions d'usinage
dans les fichiers de points, le formulaire détaillé Positions — tout
comme le formulaire Sommaire — ne contient que le nom du fichier de
points concerné (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 121.)
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Formulaire détaillé Données globales (©)

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

smarT.NC: Programmation
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Drograsse
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Configuration du programme

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

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

@ L'unité Unit 700 Configuration programme doit &tre

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

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

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

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

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 |'usinage.
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Données globales
Les données globales sont réparties en six groupes:

Données globales valables universellement

Données globales valables uniqguement pour les opérations de percage
Données globales définissant le comportement de positionnement
Données globales valables uniquement 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 indigué précédemment, les données globales sont
valables pour la totalité du programme d'usinage. Si nécessaire, vous
pouvez bien entendu modifier les données globales pour chaque étape
de I'usinage:

Pour cela, sélectionnez le formulaire détaillé Données globales de
|'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 et le met en
rouge

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

Avec la softkey INITIALISE VALEUR STANDARD, vous
pouvez recharger la valeur du parametre global a partir de
|'en-téte du programme et, par la méme, |'activer. Le champ
d'introduction d'un parametre global dont la valeur active est
issue de I'en-téte du programme est affichée par smarT.NC
sur fond vert. La lettre G inscrite a droite du champ
d'introduction désigne une valeur globale.
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Données globales valables universellement
Distance d'approche: Distance entre la face frontale de I'outil et la
surface de la piece lors de I'approche automatique de la position initiale
du cycle dans I'axe d'outil
Saut de bride: Position a laguelle 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
Positionnement F: Avance suivant laquelle smarT.NC déplace I'outil a
I'intérieur d'un cycle
Retrait F: Avance suivant 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
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Données globales pour les opérations de percage smarT.NC: Programmation Wesorization

BTOgrasse
Retrait br.-copeaux: Valeur utilisée par smarT.NC pour rétracter l'outil e — -
lors du brise-copeaux -8 [Eprosrame: 123 | sommasre [piace brute [omtions cicnst | # [
, . L. , . -1 [E"]7ee contiguration orosr| | Biatiase arsesroc  — =]
Tempo. au fond: Durée en secondes de rotation a vide de I'outil au fond i R e T e —
du trou S 1 |
- 1. Positionnesent ———
Tempo. en haut: Durée en secondes de rotation a vide de l'outil a la comportat positionnenent = [y (LI |
distance d'approche Retrart brocomeee wT— ||
Tespo. an haut 0
1.3.4[@ HFraisage de poches i :—“:a- »u‘:wm . DIAGIAT.
Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de B e e
oches Mode fraissge (HMA3) —
p r H it i L ..I L= L
Facteur recouvrement: Rayon d'outil x facteur de recouvrement donne T —
la passe latérale Pt reseraen R
Mode fraisage: En avalant/en opposition [pos iraisess tad: L) ;
PO 7 1 . . . 'm TESTER Iuﬁ‘!ﬂ TABLEAL
I:::géf: plongée: Plongée hélicoidale, pendulaire ou verticale dans la = ;; o azeis
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Données globales pour les opérations de fraisage avec cycles de
contour

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

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

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

Mode fraisage: En avalant/en opposition

Données globales pour les fonctions de palpage

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

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

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation
prograsse

Déplacement & haut. sécu. (8/1)7
TNC: \amarTNEN123, I Axe groutil z
= < Somsaire | Pidce brute [options Slooal | M H
= Poaitionnesent e
cosportat pesttionnesent & ||y ][] =
Parcase 5
l@H Retrait br.-copesux @z . Ll
- Tespo. en haut [ i
[@ Teapo. au fond 0
T Frai: oe =
@ LR ro—g
(1l Hoge fraissge (Me3y 1
1.3.6[@ § [painese fecsan n
— =l Fraisape oe contour
Distance o’approche
Houteur de sécurits
Facteur recouurssent
Noge fraisage (Re3)
Palpage -
Dintance a‘seeroche | Co—
Hautsur ds sécuritd 1]
Aborder hauteur sécurils -:mf .j-! -
o Il |
i} .
e ) [




Sélection d'outil

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

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

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

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

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

Si nécessaire, sélectionner d'autres colonnes et refaire la procédure
décrite précédemment
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Commutation vitesse de rotation/vitesse de coupe

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 vers le champ
d'introduction

Pour commuter de la vitesse de coupe vers la vitesse de rotation
Appuyer sur la touche NO ENT: La TNC efface la valeur introduite pour
la vitesse de coupe
Pour introduire la vitesse de rotation: Avec la touche fléchée, retourner
au champ d'introduction

Commutation F/FZ/FU/FMAX

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

Pour introduire un type d'avance
Appuyer sur la softkey F, FZ, FU ou FMAX
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Etapes d’'usinage disponibles (Units)

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

sont réparties selon les groupes principaux suivants:

smarT.NC:
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Groupe principal Softkey Page
USINAGE: ustiinge Page 44
Percage, taraudage, fraisage e

PALPAGE: PALPAGE Page 103
Fonctions de palpage pour palpeur 3D w7

CONVERTIR: Page 111
Fonctions de conversion de coordonnées E—I

FONCTIONS SPECIALES: pr— Page 117

| SPECIALES

Appel de programme, Unit en dialogue
conversationnel Texte clair

FONCTIONS
BPECIALES

DIAGNOST .

j
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de contour ou le générateur de modeles.

Les softkeys PGM CONTOUR et POSITIONS de la troisieme
barre de softkeys permettent de démarrer la programmation
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Groupe principal Usinage

Dans le groupe principal Usinage, vous sélectionnez les groupes

d'usinage suivants:

Groupe d'usinage

Softkey

Page

smarT.NC: Programmation

mémorization
prograsse

PERCAGE:
Centrage, percage, alésage a l'alésoir,
alésage a I'outil, contre-percage

PERCAGE

Page 45

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

Page 56

POCHES/TENONS:
Fraisage de trous, poche rectangulaire,
poche circulaire, rainure, rainure circulaire

Page 70

THC: \smarTNC~123_0RILL . HU Axe dfoutil

Ratrait £
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an| £ | F= (T =

PGM CONTOUR:

Exécution de programmes de contour:
Tracé de contour, ébauche, semi-finition et
finition d'un contour de poche

Page 82

SURFACES:
Surfacage

SURFACES

—E

Page 99




Groupe d'usinage Percage
Le groupe d'usinage Percage comprend les Units suivantes destinées au
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Unit 240 Centrage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Profondeur: Profondeur de centrage
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

Autres paramétres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun

smarT.NC:
Appel d’outil
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Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g

Z

%s:;s

(1113

Distance d'approche
Saut de bride
Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmation Tmorimniich
Distance d’'approche? [
THE INSATTHEN 123 0RTLL. H Position Données globsles |40
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Unit 205 Percage smarT.NC: Programmation B ERS
Parameétres du formulaire Sommaire: il ke R
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) ”u: S — %
150
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] |~ nl 0
F: Avance lors du pergage [mm/min.] ou FU [mm/tour] e LR
Prof. brise-copsaus 0] T [le—s
Profondeur: Profondeur de percage Reeemine. me sy mesun | 7 Y
Profondeur de passe: Valeur correspondant au déplacement de I'outil I i i oteavost.
avant d'étre rétracté hors du trou .
Prof. brise-copeaux: Passe aprés laquelle smarT.NC exécuteun | || | 7 .. ..
brise-copeaux B
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool: [ I [ l .99101:[.[ nors
EH i ouTIL
DL: Longueur Delta pour l'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix
. . smarT.NC: Programmation ama amA T
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par Appel d’outil [rsr—me
défaut THE INSRATTHEN 123 DRTLL - HU Scamaire Tool | P parcase | Positien [+ =
L . . , , . . E 1B I B
Présél. outil: En cas de besoin, numéro de I'outil suivant pour - .5 — =
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) = QI“EW- —_— 7] &
- w [&] : 5]
5 5|
e e — i
Broche # i@imsr 'L"u_“im
DIAGNOST .
:’Prlml. oultil 'E"!,
0
%]
SELECT o
o o =5




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

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

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

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

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

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Retrait br.-copeaux

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

HEE R

smarT.NC: Programmation
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mémorization
orograsse
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Unit 201 Alésage a l'alésoir smarT.NC: Programmation mémoriastion
Parameétres du formulaire Sommaire: A0BE b Saty e
T: Numéro ou nom de I'outil commutable par softkey) i E url com— "
*alésolr 5K !
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] | ™" %"' v e[1] e
F: Avance lors de I'alésage & I'alésoir [mm/min.] ou FU [mm/tour] e o st o s [f—
i) T T [—
Profondeur: Profondeur pour |'alésage a I'alésoir B : f f v
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.) oteavost.
— -
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool: ‘ ,,,,,
DL: Longueur Delta pour I'outil T [ |
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix |“|
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par ==
défaut | | omil =
Présél. outil: En cas de besoin, numéro de |'outil suivant pour
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine)
smarT.NC: Programmation Bénoriat fon
Appel d’outil e
'““ém““”n‘"‘w Scemaire Tool | P parcase | Pesiticn [+ " g
= [l C— ’
N - o —_— e
o[ Jocnndes avoutia Flil =8 ﬂ.
=] oL —I_r! | — >
F=1) Fonctgon At s —
) Fenction N: I :—' i
Brocha # mmsr lﬁim =
DIAGNOST .
:'anl. oultil 'E!
SELECT e
[ | [ [ |r;_-T.=T| o




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de retrait

Tempo. au fond

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

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

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

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

Profondeur: Profondeur pour |'alésage a |'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” a la page 121.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programmation "*""::::‘N
Appel d'outil
TNC:\amarTNC123_DRILL .HU Roanaive |‘.”‘ | Bt parcass | Bosition | * -
B vy
ﬂ_i =
- Eﬁﬂ Alésage & 17outil SN_])‘
,E‘ Protondeur
@l Sena de degatesant
Axe princ. Axe suxil.  Axe outil 2
—— =a
| I I
_BELECT. oSt
l I I , (e -TI BuTIL
smarT.NC: Programmation """'“::“ﬂ
Appel d'outil
TNC:\amarTNC123_DRILL .HU Scasairs Tool | B parcass | Position 1t -
i E 1[0 CE— B
» = =

E s’\%

o[ |ponnéss avoutia Fls 1 & D.
=] o (&) - £
r=1) Fonction i —

) rmum.n:l : I ‘.= 'g
Broche & (| nea [ nes
DIAGNOST .
I Présel. outil Eg
[
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g

Z

&t
%{Ei

unmjp

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

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat
Profondeur?

ion

Hésorisation
orograsse

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU

Scasaire | Toel P cercese | Positien [1*

- Profondeur -za0 | b é
N c[&]- [o]
"I:m:"D'i Sens da cesapesent x @f E = Q.
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-
smarT.NC: Programmation pemax Lamiicn:
Distance d’approche? [
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Unit 204 Contre-percage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance lors du percage [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 1a 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 121.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

mésorisation
orograsse

THC : “amar TNC123_0RILL . HU

soamaire | Toel | pn parcess | Positien |

Profongeur plonpde
Epaisseur matiére

Cote excentrigue
Hauteur ds 1a cent

el ari
o&?ﬂmlwm s@
R rli]
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&=
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Sens oo déosgesent
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2 b‘ Nea i i
| | b
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smarT.NC: Programmation mhw:zwﬂ
Appel d'outil %
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. i —
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

i

i

]I

[T1]3

Temporisation au fond de percage

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche
Saut de bride
Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC: Programmat

Profondeur de plongée?

ion

Hésorisation
orograsse

TNC : “amar TNC1Z3_DRILL . HU

Scasaire | Toel P cercese | Positien [1*
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e
smarT.NC: Programmation '*W“ﬁw
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Groupe d’usinage Filet

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

I'usinage de filets:

smarT.NC: Programmation

mémorization
prograsse

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

o =

123.08ILL we

uration prograsse

war zea | war ges | war 282
-,=,m‘ o o =l

Axe dfoutil

Sossaire | pisce brute | oetions |Giesm | M B
Dimens. piéce brute - "
Point MAX

Point HIN =
% I3 [+10a
v m—— pmem—— (& ]
z a8 w8 ¢id
Point de reference piece
 D&tinir nuséro ot de référence T [l—e
5 =
Donnéss globales b i
Distence d"aPProche [z
Saut de brice B || orRewosT.
Positionnessnt F e [ e
Ratrait F [EEL - —
UNIT 283 UNIT 284 UNIT 288 UNIT 287 e e
| e | db | e |

Unit Softkey  Page

Unit 206 Taraudage avec mandrin ez, 2o Page 57

de compensation az

Unit 209 Taraudage rigide et zes Page 58

(également avec brise-copeaux) an”

Unit 262 Fraisage de filets tnrt 262 Page 60
%%

Unit 263 Fraisage de filets sur un tour Page 62

Unit 264 Fraisage de filets avec percage Page 64

Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal Page 66

avec pergage

Unit 267 Fraisage externe de filets Page 68

sur tenon




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

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

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

Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” a la page 121.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

gﬁ Distance d'approche

=
%{Ei

Saut de bride

Tempo. au fond

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

mémorisation
prograsse

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Bl
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(st
]
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1] 158 o

Axe outil

Profondeur filetage
Axe princ. Awe auxil.

———— v Y

Bl
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smarT.NC: Programmation
Profondeur de filetage?

memorization
prograsse

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU
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Unit 209 Taraudage rigide
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Pas de vis: Pas de la vis

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programmation “"“13“
Appel d’outil
(RIS A THE 1 238 DT - Scamaire | Tood | PR parcase | Position |
’ L
Profondeur filetage R | = D.
Pas de wis [ —— (75
Axe Princ. Axe auxil. Axe outil
T
[ I I ¥ ='—"
| | I u ?
DIAGNOST .
===

[

smarT.NC: Programmation Temorisniich
Appel d’outil [rosemn.
TNC:\smarTNC~123_DRILL . HU Scasaire Tool | Pm meml Position |" o
== (1] Co— &%‘
& % s}(l_]){ r——

o[ Jocnndes asoutia oL __I'D e u.
m Fonction M | — &
E!-ﬂ Fonction N: | T —

[ Broche & [ mes c [ mea g ?
™ Présél. outil OTAGOST.
I P
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

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

Facteur S pour retrait Q403: Facteur utilisé par la TNC pour
augmenter la vitesse de broche — et en méme temps, I'avance de
retrait — lors du retrait hors du trou

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g

Z

%s:xs

unmjp

Distance d'approche
Saut de bride
Retrait br.-copeaux

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

smarT.NC:

Programmation

Profondeur de filetage?

nésorisation
prograsse

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

Scasaize | Toel P cercese | positien [1*

Protondeur filstage
= L = |
- B Pas da uis 7T S— )
E Prof. brise-copesux
T Angle broche
E Facteur S pour retrait
- Paraséires de percage
£ T [l—
e E
[B] v Y
DIAGNOST .
.
smarT.NC: Programmation mémorisation
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Unit 262 Fraisage de filets
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’'outil

Hésorisation
orograsse

TNC : amar TNC~123_DRILL . HU

==

- E}:ﬂ Fraisage de filsts

soamaire | Toel | pr parcass | Positien [

+ "
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Profondeur & |7 l—=
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e

i

smarT.NC: Programmation

RAppel d'outil

mésorisation
orograsse

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Parameétres de percage:

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

décalé

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

EEHERS

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

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

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

ion némoriaation
PTOgrasse

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

Scasaire | Toel P cercese | Positien [1*

Eﬂ Diametrs r— " ]
+ i e | =
- o Filats par pas I | | D.
+[ihh [Paranstras oe parcass L)
T [l—
@ VY
DIAGNOST .
D
smarT.NC: Programmat
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Unit 263 Fraisage de filets sur un tour
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

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

Distance latérale: Distance entre la dent de |'outil et la paroi du trou
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Hésorisation
orograsse

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Filetags sur un tour

[i1ic:2: ]

soamaire | Toel | pr parcass | Positien [

7]

"

Dismstre
Pas de uis

Profondeur

Profondeur plonpée
Distance latérale
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

chanfrein

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

2] ¢ RS

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

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

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation
Diamétre nominal?

Hésorisation
prograsee

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

= Dissatrs
B Pas de uis
A Protondeur
Lo Profondeur plongde
[&] Distance latarale
0|E|Dn-nm oe percase Prot. pour chantrain
Bl Décal. jusa. chantr.
@

Scasaize | Toel P cercese | Positien [1*

[ __}
s

e
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[
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smarT.NC: Programmation
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Unit 264 Fraisage de filets avec percage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

F: Avance de fraisage

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

Profondeur percage: Profondeur de pergage

Prof. plong. percage

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)
Autres parametres dans le formulaire détaillé Too1:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:

Programmation

Mémorisation

Appel d’outil -
TNC: \amarTHC123.0RTLL . HU Soamatre | Tool | P parcass | Positien | =
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:
Prof. brise-copeaux: Passe a l'issue de laquelle la TNC doit exécuter
un brise-copeaux lors du percage

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

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

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

Retrait br.-copeaux

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

BEHIERE

smarT.NC: Programmation b
Diamétre nominal?
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DIRGNOST .
-
smarT.NC: Programmation ik
Distance d’approche? :
TNC : \amarTNC\123_DRILL . HU Position Données globales |..
"
== [ Josatance a-sserocne  Fummmmm—s| &
T !

- IL,_ia.m de orige | f—
|Positionnanent r  EEETSIITG | S il
@ trait or.-copesux _G (_!_)
E‘ mrenumnml r [FrRx =

+ [0 [ponnses s1coates Mode fraizsue (ME3) f i
DIRGNOST .
D
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Unit 265 Fraisage de filets hélicoidal avec percage
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

Diamétre: Diamétre nominal du filet

Pas de vis: Pas de la vis

Profondeur: Profondeur du filet

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

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

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)
Autres paramétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

Brc;che: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par
défaut

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

smarT.NC: Programmation Pmozishiloy
I ; prograsss
Appel d’outil
(RGPt B THIE 1 238 DT, - soamaire | Toel | pn parcese | Positien | =
Téﬂ 0] oo " E
= = e =
- @zn Filatase hélic. suec parc: g L
&l ri....i ETT] = D-
= Dismstre e
E Pas de wis v — sy
@] Profondeur | — 7, i
Procésura plongta & i..._l.l s E_I = E
Prof. pour chanfrein | 2
Décal. jusa, chantr, i ]
Axe princ. Axe auxil. Axe outil
T
[ I I
| | |
SmLEcT, nos
[ ‘ ‘ I (e ® -T[ BuTIL
smarT.NC: Programmation Pimoxisniion
s Prograsss
Appel d’'outil
HERCENRES NG Scamaire Tool | P parcese | Positicn [+ =
ﬁ:i] ro— " M
- - [EE
[l Joonnees aoutsa b 5 g.
25 £ i
L LN il
@] ou m—
Fenciion Hi —
Fonction Hi DIAGNOST .
erochas [ rea ] mea .
I Présal. outil
]

EREnER

|vuiTl s




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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance de positionnement

I e

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

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

ion

mémorization
prograsse

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

Scasaire | Toel P cercese | Positien [1*

Distance d'approche?

== Dismstre — " E
. o [ Pas de uis 1.5
i % Protondaur [ o
5
8 Procésure plongés & Elf |I| Q
B o Sy —
£ T
DIAGNOST .
.
smarT.NC: Programmation

mémorisation
prograsse

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

Position
[g']nlntm a*aseroche NG
|
w6
L —

Données globales  [t0

L{':,Ju.ut de bride

L'.i!l?n\ tionnesent F

ot |Positionnasent £
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Unit 267 Fraisage de filets smarT.NC: Programmation rasoriastion
Parameétres du formulaire Sommaire: D e
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) ; E 'L*_)! S — r%u
550 I
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] = [E'T_‘“ Rl | ) o s ]

) . j r!_'| [0 D
F: Avance de fralsage ‘ = simsir e
F: Avance de plongée en [mm/min.] ou FU [mm/tour] @ dm e | § ¥
Diamétre: Diameétre nominal du filet —— — [
Pas de vis: Pas de la vis = ' ' ' =a

7 Nusére  .....
Profondeur: Profondeur du filet H i oa
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.) éﬂ
Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool: :
DELECT,
DL: Longueur Delta pour l'outil T ‘ I [ l e T[ s
DR: Rayon Delta pour I'outil T
Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix smarT.NC: Programmation mu_:m
. . A 1d:® 1l
Broche: Sens de rotation de la broche. smarT.NC configure M3 par e e T
défaut i % *[§] — " %
Présél. outil: En cas de besoin, numéro de |'outil suivant pour - = 0 -
accélérer le changement d'outil (ceci dépend de la machine) RS i L%
il o] —
@] o=[8)] — |
St — || xaewcar.
Broche & i'ﬂ‘ Haa @m o -
:’Prl“l. outil
%
SELECT .
] S ey




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

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

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

LA

Avance de positionnement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

BEHE

smarT.NC: Programmat
Diamétre nominal?

ion mémorisation
BTOgrasse

B

-
L |
«[ Paransires e parcase
@)

Scasaire | Toel P cercese | Positien [1*

Diamatre [ __}
Pas de uis s
Profondaur S g
Filats par pas @
Prof. pour chanirein |
Décal. jusq. chanfr. ICR

smarT.NC: Programmation Temorimniicn
7 Prograsss
Distance d’approche?
TNC:\amarTNC123_DRILL . HU Foaltion Données globales [t -
= [ ]osstance arsoerocne  FE—- B
B IEGJ!""‘ de bride =
- E | 1]posttionnanent ¢ s Q.
(] E‘ g
== ==t (Positicnnasent
)
’ Moda fraisage (H@I) T —r
o%}?@m elobales L w
W g
DIAGNOST .
I
f

Définir les opérations d'usinage

69



Définir les opérations d'usinage

Groupe d’'usinage Poches/tenons smarT.NC: Programmation Mt
Le groupe d'usinage Poches/tenons comprend les Units suivantes THG 1 N3maFTHEN123_ORILL. U oo : —
destinées au fraisage de poches et rainures simples: T r—— O it e %
. * @ [+iea =
Unit Softkey  Page L i L%
Unit 251 Poche rectangulaire P Page 71 Foaisntx mmare ot e rétazence T
& " v Y
Cistmmee areeorone 2 —
Unit 252 Poche circulaire i Page 73 ittty L — |
Unit 2563 Rainure inrt zs3 Page 75
- |
Unit 254 Rainure circulaire tirt 25 Page 77 ]| (o] ‘ (] [ o~ ‘ o | e

)

Unit 208 Fraisage de trous Page 80

z
¥

E




Unit 251 Poche rectangulaire
Parametres du formulaire Sommaire:
Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement I'ébauche ou bien seulement la finition
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

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

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

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

Profondeur: Profondeur du fond de la poche

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour I'outil T

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

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

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

smarT.NC: Programmation """'::::*“"
Appel d’outil
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = = w.l“llm. U'II.IMI. =
== = [kl [l el S
Tl Soamaire | Toa1 | P meche | Pesitien |+ T
- » [[E]lzs1 Poche rectangulaire 1| | C—
X —— |
,El | 5%
EF:' Flre| e i uHi
I—QJ Longusur de poche (L L g
Largeur de pocha [22
Revon dfangls || oxmGwosT.
Protondeur S :;25— T
| wsdze  ..... Surép. latérale il
Surépais. Profondeur [ —
Now B
' —
| q
SELECT, oSt
“ L d B 4[| ourm
smarT.NC: Programmation "*'“"::::“ﬂ
Appel d’outil
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = oﬂ.l“llm an II'IM.
- B * [kl ] n H
v Sossaize Tool | P poche | Poaition | =
Ol _
o[l Joonodes groutnn = L—.L
T [UET%8 ¥
P L5
= —
=] &=
— £ e
[B] = v ¥
ol g, — =
o[ || ozrewoar.
orz| 5, | | -
Fonction M =
I

I Préasél. outil

T
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:
Passe de finition: Passe pour la finition latérale. Si elle n'a pas été
introduite, finition exécutée en une seule passe

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

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Facteur de recouvrement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmat

ion

Mémorisation

Longueur premier coéte? [T
THC :\ssarTNCY123_DRTLL . HU = Oparat lml C'II.IMI.
= bl U ™ W L1 - §
» sossaire | Tool Pn poche | pesitien [0
=] Lenguaur 9e Poche
[ s o cie .
olElnr-nu: ae poche Protondeur L2
= e e e
[B] Surépais. erofondeur P W ?
Pasas de finition I
F tinition (T 7
ey EE
| |
smarT.NC: Programmation Rmorimniicn
Distance d'approche? i
THC :“ssarTNC123_DRTLL . HU = Oparat lml C'II.IMI.
= ol U ™ il
+ [ P poche | Pesition Donnses glooales [¢ =)
- [=] | [oistance araperoche FRNEENG ™
[ 1
= LB
=1

—1 -
=+ {Positionnesent F [Fra

Hode fraisagpe (MBI}

Hooe de plonpée




Unit 252 Poche circulaire
Parametres du formulaire Sommaire:
Opérations d'usinage: Sélectionner par softkey I'ébauche et la finition
ou bien seulement I'ébauche ou bien seulement la finition
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey)
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]

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

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

Profondeur: Profondeur du fond de la poche

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour I'outil T

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

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

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

smarT.NC: Programmation ""“"::::"ﬂ
Appel d’outil
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = Oﬂ.l“llm. C'Inlml. =
== * [kl ] ol "B
B sowsaire | Tood | P poche | Pesitien |0 Tl
- » [[@]jzs2 Poche circulsire ul - u
(] o — | &
F&T] [T
@ Fl| e i :Hi
&I Disnétre 5@ u i
Profanaeur =8 3
Protondeur de passe s DIRGNOST .
Surép. laterale | e
Suréesis. profondeur [ =
Axe Bprinc. l_ﬂKI auxil. Fove outil
I I
I
;“!'!“L_—r ]
[ema]| o
smarT.NC: Programmation "*“"::::“ﬂ
Appel d’outil
THC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU = Oﬂ.l“llm. C'Inlml. =
- B= = ksl = €l W el
- EE Scasaire Tool | pn peche | Pesitien [0 Tl
[l Joennaes a-outia e = g.
] —=
=2 0=
[B] v ¥
DIRGNOST .
= -,
Nusére  .....
Nea
T
ERLERE o
L ey o
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

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

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

FZ [mmm/dent]

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Facteur de recouvrement

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou
Fraisage en opposition
Plongée hélicoidale ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmat
Diamé@étre du cercle?

ion mémorisation
BTograsse

THC i \ssarTNC123_DRTILL . HU
=1
(&

* el [Paranstras e poche
3

Oparaticns d usinage
G U )
sossaire | Tool Pn poche | positsen [¢
Diasdtre
Profondeur
Protondeur de passe
Surép. latérale
Surépais. profondeur
Passe oe finition
F finition

il

=1
—

=

i
(5

=
\/
||

i

smarT.NC: Programmat
Distance d'approche?

ion némorization

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

Oparations d'usinase
ol U =
P poche | Pesition Donnes glovales [t
& |pistance avaeorocne FRNESENG
t ga bride [
‘] acteur recouvressnt [E—G
-_-i‘mn\onnuun: r X

Hode fraisagpe (MBI}

Hooe de plongée




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

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

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

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

latérale: Surépaisseur de finition latérale
profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. , Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour I'outil T

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

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

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

smarT.NC: Programmation “'W:ﬁ“ﬂ
Appel d'outil
TG ~amarTNC123_DRILL.HU | Oearations dlusinase
= *| -
v B !nllllnl Teel |m-o=-| mmm|
- EI’;:: Rainurags rl |
& ' —
- ) W
=] , = Q
=] e w—— 0
@] Longusur de Tainure e L |
Largeur rainure 18
Profongeur [Fz@ || ozRGeosT.
Profondeur de passe B
Surée. latérale e -,

Surépais.

fne_princ.

fxe suxil.

[
e out il

|

seeer,,
(emi]

nNOH
ouTIL

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mémorisation
prograsse

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

=]
=
- =1
- Denndas & outil

oaouuenl a“usinase

Scasaire Tool |m-o=n|mmu| J
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de poche:

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

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

Position angulaire: Angle de pivotement de toute la poche

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

smarT.NC: Programmation "*"""::‘N
Longueur de la rainure?
THNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU = Oparaticns d usinage =
- = T .
- EE sosaaire | Tool Pn poche | positien [0 e
-] Longueur ge rainure em |
=l Largeur rainure s 5 D.
lIl Profondeur -2 ¥
'lﬁl"’-""’ He poche Profondeur de passe I e
=1 Surép. laterale & —
Surépais. profondeur @ i e
@ maaa R ¥
F tinition I

Pesition angpulsire
Pesition rainure

—

smarT.NC: Programmation Pmorisniich
Distance d’approche? [rosr
THC :\ssarTNC123_DRTILL . HU = Oparat lﬂ‘ll C'U‘IMI.
= o VU= e
+ [ P poche | Pesition Donnses glooales [¢ )
H 'Y Q
(5

&

@ =+ |Positionnement F
=
&1

Hode fraisage (Me3)

Hode de plonges




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

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

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

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

Dia. cercle primitif

Angle initial: Angle polaire du point initial

Angle d'ouverture

Largeur rainure

Profondeur: Profondeur du fond de la rainure

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur
Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” a la page 121.)

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

memorisation
orograsse

THC : \amarTNC123_DRILL . HU

=)

* A
- » [[#=]lz5a Rainure circulaire

T

ik

* [k

Axe _princ.
I

Opdrations dfusinsge

Cenire ler aus
Centre Zese ax
Dia. cercls or
Angle initial
Angle o ouvert
Largeur rainury
Profandeur

Profandeur oe
Surép. latéral

r:LE

sousaire | Tooi | Pn poche | Pestisen |+

e
fmitit

ure
.

el

-

Surépais.

Axe suxil.
T
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour 'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC: Programmation ""“ﬂ'::“ﬂ
Appel d'outil
THC : s arTNC123_0RTLL . HU = Opdrations d usinage
Bl U~ = ) W L {]
v Sosaaire Tool | pn poche | Pesitien [0 T
- = i Co—

. Donndas doutil = D.
& 3 ' (%)
IE rli] i —

: _ |Irera=s

£ o [Eoe

@ = T
o[ —
os[ 1 | || oxrewast.
DR:E | -
Fonction H: =
Fonction i | —
Brocne = [ nes o )] nea -
I Présal. outil
T

e




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

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

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

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

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Distance d'approche

Saut de bride

Avance lors du déplacement entre les positions d'usinage

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

Plongée hélicoidale ou

Plongée pendulaire ou

Plongée verticale

— [N Bz 3 Leies

smarT.NC:
Centre ler axe?

Programmation

mémorization
Drograsse

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

Opdrations dfusinsge

== * [kl ™™= el e
- B sosaaire | Too1 Pn poche | positsen [¢ —
- il Centre ler awxe T
=l Centre Zeme sxe [+50 s D-
- Ois. cercle erisitif |
" W
olﬁnunun e poche Angls initial & L)
Anale ofsuverture |, —
= e i —
[@] Profandeur ] ‘: L]
Profondeur de passe | -
Surée. latérals P
Surépais. profongeur 0 OIRGIOST .
Passa da finiticn w "
F tinition | —
I
ﬁ Nosore d’usinages (1
Position rainure |
.
! _____J
|
smarT.NC: Programmation '*W:ﬁw
Distance d'approche? -
TG ~amarTNC123_DRILL.HU ~ Oearations ausinsus
= * i ol © ld! "B
- P poche | Pesition Donnes glovales [t =]
S |
s w8 |Positionnesent F [Fras
= T [l—e
Hose fraisspe (He3)
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s
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&
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Unit 208 Fraisage de trous
Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

Profondeur: Profondeur de fraisage

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

Positions d'usinage (cf. ,, Définir les positions d'usinage” ala page 121.)

Autres parametres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

smarT.NC:
Appel d’outil

Programmation

Mésorisation
prograsse

TNC : amar TNC~123_DRILL . HU

soamaire | Toel | pn parcase | Positien [

=] e ——— =
e 1298 Fraisage de frous ‘&
] F || s s D.
| Dissatre [1® (45
. Protondeur [Fze
B Protondeur ge passe @.75 T ==
L@J Axe princ. ¢ Axe suxil. Axe outil ‘.= 1 ]
I I =
I f DIAGNOST.
-
g now
‘ ‘ ‘ l ['.: [} .T[ suTIL
smarT.NC: Programmation lﬁw:ﬁw
Appel d’'outil e
TNG 1 ~amarTNC123_DRILL.HU SRR 1001 R [Pesition [+ =
= o o | R
- il —
o[l Jocnndes avoutia o] D,
=4 r £
] — iFnes
— =
@ |y
DIAGNOST .
Broche ® ijj‘lmsf ‘l‘u‘im e,
""" [ Prasel. outil
I
now




Autres parametres dans le formulaire détaillé Paramétres de percage:

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

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

g
=

[T1]3

ez

Distance d'approche

Saut de bride

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

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation

Diamétre nominal?

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

Scasaize | Toel P cercese | Positien [1*

Dismatre
Protondeur
Profondeur oe casse

Disaftre auant-trou

smarT.NC: Programmation

Distance d'approche?

Hésorisation
prograsse

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

i

Fosition Données globales

!gﬂ]n istance a*scerccne NG

| S saut ae orice
|---J|P=!\llmI-\l F

Hode fraisage (MO}

L

usinage
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Groupe d'usinage Programme de contour

Le groupe d'usinage Programme de contour comprend les Units

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

smarT.NC:

Programmation

mémorization
orograsee

de contour:

Unit Softkey  Page

Unit 122 Contour de poche — Evidement ot 12 Page 83
=k

Unit 22 Contour de poche — Semi-finition war 22 Page 87
=l

Unit 123 Contour de poche — Finition en a1z Page 89

profondeur [ J

Unit 124 Contour de poche — Finition ot 124 Page 90

latérale =y

Unit 125 Tracé de contour ot azs Page 92
=)

Unit 130 Contour de poche sur motif de t e Page 95

points

123.081LL =m

THC : “amar TNC~123_DRILL . HU

- o [Elrroer

Axe dfoutil

soasaire | Pisce brute [ ostions |Giese | M B
Point HIN Point MAX =

Oimens. pisce brute
.

x [sa [+180 p—

v ) “ieE L u‘

z = w8 (45

Point de reference piece

 DAIRAT nuséro @i de Teference T [l—

5 =

W i

Donnéss globales -

Distence d"approche [z

Saut de bride &3 DIRGWOST .

Positionnensnt F 758 =

Ratrait F e
UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 SAELEIRES
= -
[ 15 = ! oo




Unit 122 Contour de poche smarT.NC: Pl_*ogrammatlcn ::;:::::un
Avec Contour de poche, vous pouvez réaliser I'évidement de poches & ADRRS 1 9ut L
contours variés et qui peuvent aussi contenir des flots. B :“‘;“" PSR “"':""_' " %
., . . . . N | I
Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliere a chaque -« [EH122 contour ae socne = . N
contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL 2). Dans }% - ;_J;
ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde. r,;'% = wn ——
P Coordennes suTface [ = ']
. Profondeur ~z8 L ¥
Parametres du formulaire Sommaire: - it sssia | Es
. it e O o el
T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) E— e < cor s oem
S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] D [ E v R ‘
F: Avance de plongée pendulaire en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ . '
[mm/dent]. Introduire O si la plongée doit s'effectuer verticalement H
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent] ‘ ‘ ‘

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

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

Profondeur: Profondeur de fraisage

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

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

Définir les opérations d'usinage
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Définir par softkey si le contour partiel concerné est une
poche ou un flot!

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



Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

mémorization
prograsse

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

]
=
[ |ponnass areutia
[@]

| mumtre ...
e

I Pressl. outil

usinage

% |
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smarT.NC: Programmation
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Mémorisation
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[B]

Sommairs | Tool Par. trats | cemtour |¢*
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Profondeur
Profondeur os passe
Surép. latérale
Surepais. profongeur
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

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

&

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

e ez s s

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

Si le contour est défini en tant qu'ilot, la TNC interprete la
profondeur introduite comme étant la hauteur de I'llot. La
valeur introduite (sans signe) se réfere alors a la surface de
la piece!

Pour les poches, si vous avez introduit la valeur O pour la
profondeur, c'est la profondeur définie dans le formulaire
Sommaire qui agit; les ilots se dressent alors jusqu’a la
surface de la piece!

Distance d'approche
Saut de bride

Facteur de recouvrement
Avance de retrait
Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation
Nom du contour?

mésorisation
prograsse

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

peREH

o
§
g

Soasairs | Tool | par. frais conteur [+
Mom gu cantour

smarT.NC: Programmation
Distance d'approche?

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Efjmetrair

Hode fraissge (H83)




Unit 22 Evidement (semi-finition)

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

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.]
F: Avance de plongée en profondeur en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ
[mm/dent]

F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent]
Outil d'évidement: Numéro ou nom de I'outil (commutable par
softkey) avec lequel vous avez effectué le pré-évidement

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

mémorisation

smarT.NC: Programmation o
Appel d’outil
TNC :vamarTNC*123_DRILL . HU Sossatre | Teo1 | Par. trais |*
=t o "
= (1] oo | " H
=] 25l " =
=+ [3fz2 contour poche suides. rinti -\—'-C. Ui &=
= r Ll
r ' 152 (475

CL3s

Fle| =2

Gutil dduides. | = ¥

Prof. de passs -5 w

(e mi]
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

Avance de retrait

g

smarT.NC: Programmation mémoriaation
i prograsse
Appel d’'outil
THC i “ssarTNCY123_DRTLL . HU Sosasira Tool | e iraLe |' ] =
- o [i) oo | " L
: Eﬁ s
r'?l Iy s D.
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[

smarT.NC: Programmat
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Unit 123 Contour de poche - Finition en profondeur

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

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

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

%e Avance de retrait

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

==
=

Scasaire | Tool [Donnees slooales|

T
o

30

- 123 Contour poche finit. en p1  —

Fl3
r

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Sommaire Tool |Donndes alobales |

(= C— 2 E
T \
&1 - =]
[ Joonnses aveutis I'._‘-‘. el
I—@—j [ D
T [l—
i |
— 1
Fonction M: DIAGNOST .
Fonction M:
| mumtre ... Sroshe ji:' oo ji o
E Hoa I Préssl. outil
SELECT. |  wom
(e 4| ourn
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Unit 124 Contour de poche - Finition latérale

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

&

Paramétres du formulaire Sommaire:

[l faut toujours exécuter la Finition latérale apres la Finition en
profondeur!

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour I'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

smarT.NC:

Programmation

Appel d’'outil

Mésorisation
Drograsse

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

=) o | * E
v B =
e E}jﬂa Contour poche finil. I[‘__h = J_:_L
L o] Eoa (375
% ﬁ:mnur de passe =5 = —
vy
oIAGNOaT.
.
| mussre ...
Nea
snEcT, os
[ema]| ourn
smarT.NC: Programmation ik
Appel d’'outil
!Nc:\:nrmc\us_nnn.t_,w Boanaira Tool | Par. irain |u =
(=3 1[0 o " H
'EPM"H droutil Bl |1 g-
= [Ea >
[@] 0=
Ll q
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e
| wuadre ..., Lt jil oo ji o
Hea I Préssl. outil
i e ]
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Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

Parametres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

S

&2

Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation Mésor{astion
Appel d'outil
TNC: “amarTNC123_DRTLL . HU T Tool I T J"
= 1 | " é
-. - —=[ =]
x | Q
=] [ — (35}
@] —
vy
Ll
-
Fonction M: DIAGNOST .
Fonction H: | ==m
NUATE  .uune Brocha & Em r @ nea
Hoa [ Pressl. outil
I —
SELECT NOH
[ | I I 2 H iTl ouTIL
smarT.NC: Programmation Mésoriastion

Sens rotation 7 sens

horaire= -1

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

Tool | Par. trais Gomnéss slooales |0

«[@+[Z]

Hode fraisage (He3)

r

2

A
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o

L
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Unit 125 Tracé de contour

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

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

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

mémorisation
prograsse

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Trace de contour

Soamaire Toal

1|
a
.

F e

Coordonnée suriace
Profondsur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Hode fraisage (MRE}
Correction de raven

Hode d*aperoche

Ravon d aporoche
Angle au centre

Noa ou_contour
f —_

Par. trais |'*




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

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

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

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

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

Aucun.

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

?;[ Saut de bride

smarT.NC: Programmation """'“::‘N
Appel d'outil
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smarT.NC: Programmation """'::::“ﬂ
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(IHE A RARPTHEN 113 DR ELL T Toed | Par. trais Données slobales [
== £ Jhouteur oo securtte NG| .
- = =
[ i
[l 2
+[5 Jponnses sicoates T [—
v Y
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Unit 130 Contour de poche sur motif de points (fonction FCL 3) el e e emerienion
Cette UNIT vous permet de disposer et d'évider des poches de forme Hpps Sjidso iyt

. . . . Al ' . THC i vasarTNC123_0RTLL . HU Sossaire | Tool INI'- irais I contour | »

I|bre (qui peuvent aussi contenir des flots) sur n'importe quel motif de | T " g

p0|nts I'O[-%lﬂ Poche sur sotif !KQ-}]

Sinécessaire, vous pouvez attribuer une profondeur particuliere a chaque [N {1

contour partiel dans le formulaire détaillé Contour (fonction FCL2). Dans ﬂ;@:} rle] w5 —

ce cas, vous devez toujours commencer par la poche la plus profonde. = o i = i
e —

Mom du contour

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

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

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

Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur

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

Définir les opérations d'usinage
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Définir les opérations d'usinage
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Positions ou motif de points: Définir les positions auxquelles la TNC
doit exécuter le contour de poche (cf. , Définir les positions d'usinage”
alapage 121.)

poche ou un flot!

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

@ Définir par softkey si le contour partiel concerné est une



Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

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

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

smarT.NC: Programmation ""“":::“ﬂ Q
Appel d'outil - [=2)
THC 1 vamarTNC123_DRILL . HU Scasairs Tool 1 Par. frais I contour |1) " g
&) o | " B 5
!:@‘:  — =]
= : = [ o
ri] e (1% *
ri...i See T c
ou (B =Y (=)
T Ld L " —
orz |1, | r ~ || ozrewoar. @
Fenction n: r e, ua
Fenction M: - @0 | Q_
Broche = [ nea L o
I Présel. outil —— w
; 2
=
SmLroT, nos -E
(e -‘r suTIL :"6
(]
smarT.NC: Programmation ""“"::::"""
Coordonnées surface piece?

N E
B
[&]
* [l [Paranstras oe traisase
=]
@]

sossaire | Tool Par. trais | conteur [
Coardonnge surface

Profondaur [z
Profondeur de passe o
Suras. laterals s
Burepais. eroronaeur

Ravon d arronai
Facteur d*ausnce
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usinage

Définir les opérations d'
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Autres parametres dans le formulaire détaillé Contour:

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

&

Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

e ez s s

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

Si le contour est défini en tant qu'ilot, la TNC interprete la
profondeur introduite comme étant la hauteur de I'llot. La
valeur introduite (sans signe) se réfere alors a la surface de
la piece!

Pour les poches, si vous avez introduit la valeur O pour la
profondeur, c'est la profondeur définie dans le formulaire
Sommaire qui agit; les ilots se dressent alors jusqu’a la
surface de la piece!

Distance d'approche
Saut de bride

Facteur de recouvrement
Avance de retrait
Fraisage en avalant ou

Fraisage en opposition

smarT.NC: Programmation

Nom du contour?

Mémorisation
prograsse

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Rk

.

Sl

sossaire | Teol | Par. trats contour [1+
Noa su centour

-
() 1
Profondeur r—“ﬂ’!&

| TR . || g
Profangeur [

[ I
Profongeur *

‘] |
Protondeur o
e e O
Protondeur — Iﬁ I:J_‘|
| R ]
Protanaeur | —
e :
Protandeur  — -

— |
Protondeur | ke

smarT.NC: Programmation
Distance d'approche?

mémorization
Drograsse

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Gontour | Peaition Données glooales [t
L |pistance d*sserocne ENEEEENG
suteur de sécurite [EEIEENG
|dl]|Facteur recowrenant NG
Cimatrais r E

fraisage (MO} e (Sile )

i




Groupe d’usinage Surfaces

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

|'usinage de surfaces:

Unit

Softkey  Page

Unit 232 Surfacage

Page 100

Ly

123_0RILL mm

on Drograsse

smarT.NC: Programmation DimoE s 1o
oDrograsse
THC i “ssarTNC123_0RTLL . HU Axe d*outil z

Sosmaire | Pidce brute | oetions | Gloke |
Oimena. pidce brute

ﬂ

Point MIN Point mAx =
x s [+iew
v m—— mem—— [I® ]
z [ [ (5
Point de raference piéce
 D&IRAT nuséTo Bt de TefeTence T [l—s
5 =
Donnéss globales . i
Distence d"aPProche [z
Saut de brice B || orRewoaT.
Positionnensnt F O
Ratrait F [EEL —

Définir les opérations d'usinage
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[.}) Unit 232 Surfagage smarT.NC: Programmation ""“::::“"
‘%’ Parametres du formulaire Sommaire: ::\fjr];nc:z;_::::‘iul soanaiza | Tes1 | var. frain ";"’"

% T: Numéro ou nom de I'outil (commutable par softkey) i % :'“\ Co— N
:g S: Vitesse de rotation broche [tours/min.] ou vitesse de coupe [m/min.] = L:&w e r?ﬁi B il
2 F: Avance de fraisage en [mm/min.], FU [mm/tour] ou FZ [mm/dent] g:l :..:..;'.:r:: Q, (=]~ o] : ‘;’
) Stratégie fraisage: Choix de la stratégie pour le fraisage S e — -
E Point initial ler axe: Point initial sur I'axe principal aeneaats, seoresons (1 ——|xm
‘8 Point initial 2éme axe: Point initial sur I'axe auxiliaire E::%te_ L::_ S
=] Point initial 3éme axe: Point initial sur I'axe d’outil D Distancs Jatirals e

E Point final 3éme axe: Point final sur I'axe d'outil 'EH —]
;_; Surépais. profondeur: Surépaisseur de finition en profondeur *J
& ler cété: Longueur de la surface a fraiser sur I'axe principal par rapport ‘ ‘ ‘ ‘ |"‘:°’Tl Gl
a au point initial

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

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

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

100



Autres parameétres dans le formulaire détaillé Tool:

DL: Longueur Delta pour l'outil T

DR: Rayon Delta pour l'outil T

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

Fonction M: Fonctions auxiliaires M au choix

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

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

Autres parameétres dans le formulaire détaillé Paramétres de fraisage:

F finition: Avance pour la derniére passe de finition

smarT.NC:

Programmation mémorisation
oDrograsse

Appel d'outil

TNC:“amarTNC 123 DRILL . HU Toor | ear. frata [i*
n
. o | é
e —

L T p— L]

[ |ponnéss areutia i D-
[ —— L)
[B] T [ l—

=
. v ¥
Fonation M T
Fonction M || oxaowoat.
sron = [« ] e =
NussTE ...,
I~ Préssl. outil
i I
SELECT oSt
] [ lom|
smarT.NC: Programmation mie i
Stratégie d'usinage (8/1/2)7
TNC\amarTNC 123 DRILL . HU Sossairs | Tood Par. frais |n
. Stratéaie fraissse ﬁ E‘ .
- B Pt initial ler axe
L Pt initial Zese axe " o .,E_L
&1 Pt initial Jess axe 03
«[i peransires as traissue Point final 3ass axe I L5)
Surépais. 0
o —
[@] ter cate & ! =
2émn cotd 7 W !
PFlongée max. "
Distance latérale T || oxaGwosT.
F tinition S | -

I

Définir les opérations d'usinage
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Parameétres a effet global dans le formulaire détaillé Données globales:

SIS

Distance d'approche
Saut de bride
Avance de positionnement

Facteur de recouvrement

smarT.NC: Programmation

Distance d'approche?

mémorization
prograsse

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

Tocl | par. irais  Donnees gloosles [0

£

Distance dsperoche ENINENG
saut de brige w5
Positionnesent F e
Facteur recouvrssant NG




Groupe principal Palpage

Dans le groupe principal Palpage, vous sélectionnez les groupes de

fonctions suivants:

Groupe de fonctions

Softkey

smarT.NC: Programmation

mémorization
prograsse

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

g
E
]

\ 1

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

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

THC: \smarTNC~123_DRILL . HU Axe dfoutil

B = - Sonssire |isca brute [ostions [miessr | ® [
1 Fgl 700 contiguration arosrasss AR Lt T =]
x [sa [+180 -
v ) “ieE L LL
z -8 @ i
Paint da rétérence pisce
" DAIiNAT nuaéro Pt de ratérence =
9. = u
Donndes globales = -
Distance d"seeroche z
Saut de bride 5 L it
Positionnenent F 758 ===
Ratrait F e
ROTATION PRESET MESURER L CEETTTEE
T FONCTIONS
o =
" | HPECIALES L creerers

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

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

4 H m L

o=y

d'utilisation Cycles palpeurs.

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

Définir les opérations d'usinage

103



Groupe de fonctions Rotation smarT.NC: Programmation x:::::wﬂ

Le groupe de fonctions Rotation comprend les Units suivantes destinées TNG 1 NanarTHGN123_0RTLL.HU Axe aoutil z e
au calcul automatique d'une rotation de base: T e AL o Soansire |FLiH Brel| oxtisns femar] (< BY
ntiguration nrograsss o, e Tr et =
x [sa [viee
- . * i
Unit Softkey | Sm— s — Q%
. . . Paint de réfarn aca
Unit 400 Rotation sur droite et aeo F Dit inir nuése ot de rétérance -
3 = i
I'—-'ilr- Danness globales = i
Distence d”aPproche (F] —
Ssut de brice O .
Unit 401 Rotation avec 2 trous Pl mmaami p e i

Unit 402 Rotation avec 2 tenons

. | i UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 402 | LNIT 403 | LWIT ses
Unit 403 Rotation avec axe rotatif It _aen - == (&3 l ‘ [

Définir les opérations d'usinage

Unit 405 Rotation avec axe C Tt aes
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Groupe de fonctions Preset (point de référence)
Le groupe de fonctions Preset comprend les Units suivantes destinées a

I'initialisation automatique du point de référence:

Unit Softkey
Unit 408 Point de référence centre rainure wrr ass
(fonction FCL 3) P
Unit 409 Point de référence centre traverse T o
(fonction FCL 3) 25
Unit 410 Point de référence intérieur rectangle It ate
&=
Unit 411 Point de référence extérieur rectangle arr an

smarT.NC: Programmation Doz aRiion
prograsse
TNC : \amarTHNC123_DRILL.HU Fxe doutil z
o [ESrrosrasse: 1230arLL =e Somssire | pisee brute | ostions [sissa| % [
- Oimens. pisce brute
1 [Egall 799 contiguration erograsss ot b —
x [+ [+1e0 —
¥ 0 ie s LL
z = w8 Cid
Point de reference piece
 D&IRAT nuséro @i de Teference T [i—
& = W
Donnéss globales . -
Distance 9 approche Z
Saut de bride 5 e
Positionnenent F 758 e
Ratrait F e
UNIT 431 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 418 ‘-'-"'—:'-T-‘:ﬂ
= | [@® el | [=|[& =

Unit 412 Point de référence intérieur cercle

Unit 413 Point de référence extérieur cercle

Unit 414 Point de référence extérieur coin izt ata

Unit 415 Point de référence intérieur coin izt ais
=

Unit 416 Point de référence centre cercle de trous wrr_aze
oo

Définir les opérations d'usinage
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Unit

Unit 417 Point de référence dans axe palpeur

Unit 418 Point de référence avec 4 trous imrt ats

Unit 419 Point de référence sur un axe donné [zt aza

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions Mesurer smarT.NC: Programmation Hémorisation

@i
Nl

UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT &24 ‘ [

Unit 423 Mesure intérieur rectangle

8
8

BTOgrasse g
Le groupe de fonctions Mesurer comprend les Units suivantes destinées m:.%mmwm,m ot = g
T . AR i -t Proscssse: 123.08ILL mm Sossasirs | Pidce brute | ostions | Glokel | H .
a I'étalonnage automatique des piéces: ¥ CETTITr—— e s e = @
x [sa [+iea
. C— — =
Unit Softkey L i L% o]
Unit 420 Mesure angle e i =
-

.. - -i °
Donnéas globalas 3 - —
Distence 9raperoche 3 — “'“'

Ssut de brice O .
Unit 421 Mesure trou nar ez pantemsent s PR [ @
=3
o
. . . n
Unit 422 Mesure tenon circulaire o
=
c
=
‘O
(]

it

Unit 424 Mesure extérieur rectangle

2
§

W

Unit 425 Mesure intérieur rainure

5
g

i

Unit 426 Mesure extérieur traverse e

§

i

Unit 427 Mesure Coordonnée

107



Unit Softkey

Unit 430 Mesure cercle de trous [nezr_aze

Unit 431 Mesure plan ot amt

Définir les opérations d'usinage
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Groupe de fonctions Fonctions spéciales
Le groupe de fonctions Fonctions spéciales comporte I'Unit suivante:

Softkey

Unit

smarT.NC: Programmation

Hésorisation
orograsee

Unit 441 Parameétres de palpage

TNC : \amar TNC123_DRILL . HU

123_0RILL mm

on Drograsse

Axe dfoutil

Oimens. pisce brute

Somsaire | Pisce brute | ostions [Giseer | M E
Po:

int HIN Point mAx =
% I3 [+iee
v m—— mm—— (I& ]
z a8 - ¢id
Paint de reterence piece
 D&tinir nuséro ot de référence T [l—e
5 =
Donnéss globales . i
Distence d"aPProche [z
Saut de brice B || oxRewosT
Positionnessnt F O

Ratrait £ e

Définir les opérations d'usinage
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g Groupe de fonctions Outil smarT.NC: Programmation ::::::“ﬂ
< Le groupe de fonctions Outil comprend les Units suivantes destinées a TG 1N3marTHEN 123 ORILL. AU e avoutia z
.E ||éta|onnage d'OUTI| aUtOmaUqUe - o [ESproorsase: 123.081LL =n sossaire | Pidce brute | options [Globen | M H

* [sa [+ie8
3 Unit Softke I o =
g . T ——
c Unit 480 TT: Etalonnage TT et ase DAt inir nusdra ot da sétérence =
=] b E " v Y
b= - Distenes drasroore. [ =
E . f . Saut de brice B || oxAGwoaT.
) Unit 481 TT: Mesure de la longueur d'outil ot aa1 Pt sty P —— -
Q R ‘ait F 99859
) .
[7,] e —
K] Unit 482 TT: Mesure du rayon d'outil tnrt_asz
= s 4
c
T . N , . UNIT 400 UNIT 481 UNIT 402 UNIT 483 SREAEERES
N Unit 483 TT: Mesure compléte de I'outil war 22 % % x| %% [ ‘ [m;;;
a .
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Groupe principal Convertir

Le groupe principal Convertir comprend des fonctions de conversion du

systéme de coordonnées:

smarT.NC: Programmation

memorisation

prograsss
TG “amarTNC~123_DRILL.HU Axe groutil z
- o [E=lrrooranas: 123.087iL =n Somsaire | Pisce brute | ostions [Giober | M m
1 Pogl 700 contiguration arograsse IR it T ===
% s [+iee —
v ) “ieE L LL
I | —
z a8 0] (45}
Paint de reférence piece
 D&tinir nuséro ot de référence T [je—e
& ‘: 1 ]
Données globales =
Distence d"eeproche 5
Ssut de bride 5 L
Positionnesent F 758 ==
Ratrait F e
UNIT 7 | umIT B UNIT 18 UNIT 148 | LNIT 247 === =]
| T | S = |00 ==
3 S e | NS v oL et | eforeees

Fonction Softkey  Page
UNIT 7 (fonction FCL 2): wir 7 Page 112
Décalage du point zéro avec tableau de .Ef

points zéro

UNIT 8 (fonction FCL 2): Page 112
Image miroir

UNIT 10 (fonction FCL 2): Page 113
Rotation

UNIT 11 (fonction FCL 2): Page 113
Facteur échelle

UNIT 140 (fonction FCL 2): trt_1a0 Page 114
Inclinaison du plan d'usinage avec la 427

fonction PLANE

UNIT 247: It 247 Page 116
Numéro de Preset L4l

UNIT 404 (2éme barre de softkeys): Page 116

Initialiser la rotation de base

Définir les opérations d'usinage
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usinage

Définir les opérations d'
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Unit 7 Décalage du point zéro (fonction FCL 2)

Avant d'utiliser I'Unit 7, vous devez sélectionner le tableau
de point zéro en en-téte du programme pour que smarT.NC
y préléve le numéro de point zéro (cf. ,, Configuration du
programme” a la page 35.).

(&

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

Si vous désirez définir un décalage de point zéro en passant
par l'introduction des coordoonnées: Utiliser I'Unit en
dialogue conversationnel Texte clair (cf. ,, Unit 40 Dialogue
conversationnel Texte clair” a la page 120.)

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

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

=y

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

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

smarT.NC: Programmation Temorimuiicn
BTograsse

TNC i \searTNC+123_0RTLL . HU —

- " 8

- =

- m’:v Décalage point zéro

FTII|ITIT] |

smarT.NC: Programmation ““W:ﬁ”"
Décalage: ligne tableau?
TNC i \saarTNC+123_DRTLL . HU Muséro de point rére _
" EE L] H
+ A —
* [ |7 pacelspe poimt 2470 ! _,_l
(5}
=
i |
DIRGNOST .
===
SELECTION
NURERD




Unit 10 Rotation (fonction FCL 2)

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

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

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

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

Unit 11 Facteur échelle (fonction FCL 2)

Avec I'Unit 11, vous définissez un facteur échelle en fonction duquel
vous pouvez agrandir ou diminuer les opérations d'usinage définies par la
suite.

=y

Configurez dans le parametre-machine MP7411 si le facteur
échelle ne doit agir que dans le plan d'usinage actif ou bien
également dans |'axe d'outil.

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

smarT.NC: Programmation
Fin unite d’usinage

TNC : “amarTNC1Z3_DRILL . HU

L=
* [i=1]1e Rotarion

Angle rotat.

smarT.NC: Programmation lﬁwuﬁw
Fin unite d'usinage
THNC i \saarTNC.123_0RTLL . HU Facimir challa
=i -
. @u Echalle - g
[£5)
T [i—
-
v Y
DIAGNOST .
.

Définir les opérations d'usinage
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Unit 140 Inclinaison du plan d'usinage (fonction FCL 2) smarT.NC: Programmation memorisation

m aal

m BTOgrasse

g THC : “searTNCY123_DRTLL . HU Dafinition elan

- . . . . . . . . B= mmm_— "

a @ Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage doivent étre - Fnaie soatisl 8 — -

= validées par le constructeur de votre machine! 5 I e T i s 1
Vous ne pouvez réellement mettre en ceuvre la fonction
PLANE que sur les machines disposant d'au moins deux R EeRt ’-_= ¥
axes inclinés (table ou/et téte). Exception: Vous pouvez aussi oyl B =
utiliser la fonction PLANE AXIAL (fonction FCL 3) si un seul axe e =

© Positif

© Négatif

Selection mcoe de transforsation
% Automaticue

© Pivoter tablestéte

© Pivater svatéss coord.

rotatif existe ou est actif sur votre machine.

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

il

Définir les opérations d'
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Différentes possibilités pour la définition du plan:

Type de définition du plan

Définir le plan avec les angles dans I'espace

Définir le plan avec les angles de projection

Définir le plan avec les angles eulériens

Définir le plan avec vecteurs

Définir les opérations d'usinage

Définir le plan par trois points

Définir un angle incrémental dans I'espace

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

Annuler la fonction Plan d'usinage

Vous pouvez définir par softkey le comportement de positionnement, le
choix du sens de l'inclinaison ainsi que le type de transformation.

@ Le type de transformation n'agit que pour les @

transformations avec un axe C (plateau circulaire).
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Unit 247 Sélectionner le point de référence
L'Unit 247 vous permet de définir un point de référence dans le tableau
Preset actif.

Unit 404 Initialiser la rotation de base

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

smarT.NC: Programmation H-wr:.u_:m
Numéro point de reférence?
TNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU NUBATO Prasat
= "8
- __.ﬂﬂl? Mouusau ROLNE de reter. = D.
>
T [l—
-
v ¥
DIAGNOST .
==

smarT.NC: Programmation mémorisation

Présélection angle de rotation i
THE INSMRTTHEN 123 0RTLL MU Prasat rotation ce base TN
=1 "R
. ___'__;uq Initialiser ROT = g.
>
T [l—
-
v ¥
DIAGNOST .
==




Groupe principal Fonctions spéciales smarT.NC: Prosramnatiion remecisnion @
Le groupe principal Fonctions spéciales comprend les fonctions TG 1N3marTHEN 123 ORILL. AU s avout i3 z ©
. . O - e e e £
suivantes: o T e s are 2 3
- % [+ [viee T K

Fonction Softkey  Page A e i L% -3,
UNIT 151: P Page 118 Fottinis nurero o n retarence | ¢ e c
Appel de programme Lo s . ¥ .©
Distance 9 apProche |- “E

Saut de brice £ — || pTRGNOST.
UNIT 50: it se Page 119 pastemsennt s R [ @
Appel d'outil séparé ERE g—
- ®»
UNIT 40: Page 120 K]
Unit dialogue conversationnel Texte clair =
: c
UNIT 700 (2éme barre de softkeys): e Page 35 ot ‘ ‘ e i |r5""‘_:"""|i | B
Configuration du programme @ (]
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Unit 151 Appel de programme

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

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

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

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

@ Si vous voulez sélectionner par softkey le programme

smarT.NC: Programmation """’::"_:""‘
Appel de programme
THC i “ssarTNC123_DRILL . HU Noa de erograsse
=] "B
ol =
. : 151 Appel de prograses
- S |
&
T
b
N |
DIRGNOST .
-,

I O B S ™™
smarT.NC: Programmation Temorisniich
BTOgrasse
TNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU
== ' " B
] =
. @am fopel de prograses = L_.
STHC: vamarTHC s M (_é)
=] it
v | = W
haus
HEBELPLANE
DIRGNOST .
.
i s
UL !
I S o o Y R <




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

Paramétres du formulaire Sommaire:

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

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

DR: Rayon Delta pour 'outil T

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

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

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

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

smarT.NC: Programmation
Appel d’outil

memorization
orograsse

TG ~amarTNC~123_DRILL.HU
=—
=

- 5‘& Apoel dToutil

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

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

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

si vous désirez définir des cycles constructeur

si vous voulez insérer des positionnements entre les Units

si vous voulez définir des fonctions M spécifiques de la machine

&

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

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

Séquence STOP avec la touche STOP

Séquence séparée de fonction M avec la touche ASCII M

Appel d'outil avec la touche TOOL CALL

Définitions de cycles

Définitions de cycles de palpage

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

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

mémorisation

smarT.NC: Programmation
BTOgrasse
Avance? F=
THC i \searTNCY123_DRILL . HU Séquence dialogue conversation.
- B [sean e
b . 1 L Ze2S8 @ FRAx
' . 2 miz2n =
b’ END
# |[[_]ja® Unité conuersationnells s [
(5}
=
N Y
- 2
DIRGNOST .




Définir les positions d'usinage

Principes de base

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

L'introduction en valeur incrémentale est possible a partir de la 2éme
position d'usinage. Commutation possible avec la touche | ou la softkey.
Il faut impérativement introduire la 1ére position d'usinage en valeur
absolue.

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

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

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

smarT.NC: Programmation IOz SR
S prograsse
Coord. X position d'u ] nage
TG Ui B THE 3 T8 DR TLL - E Scamaire | Tood | PR parcase | Positien |
. E ’ o L]
& il ] H
— s[®)
—— Fli| ise
== Choix profondeursdise. =]

o[ flrosttions dans 1iste

@]

Axe princ.

fxe suxil.

-ie
= —

e outil

—

smarT.NC:

Coord.

Programmation
X position d'usinage

memorization
orograsse

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

S
N

lj
[=5)

o[ flrosttions dans 1iste

@]

Choix profondsursdiss.

Axe princ.

fxe suxil.

(L]

soamaire | Toe1 | pn parcess | Position |

-ie
= —

e outil

—

Définir les positions d'usinage
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usinage
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Démarrer le générateur de motifs

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

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

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

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

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

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

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

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

+ CIPENDELN
CIscHULE
= isearThe

12.10.95 14:3
89.97.95 #7132

smarT.NC: Gestionnaire fichiers Dozt sk ion
oDrograsse
THE:“amarthe [P e — 1
TR, 2l STNCi\smarTNChs.« "
mEze tiom tich. | 12111 | Hoaitse |Etar <A B
Zi3psRar e
CiAuT Scap_enc_ 2005 1707K 25.98.05 86133 ----
CisHe LieonT1
iy IHcooan s D-
[=HcooRD1
] L
jﬂ“ IHeroca (48]
+ CIFK |HePocaHE 1928 26.97.05 13:53 ----
oML LEPOCKLINKS 130 29.94.05 96:28 —-— | ' —s
HEE ~CETUDLINKS 124 29.904.95 #6:28 ---— - 'q
CIHHL OREIECKRECHTS 158 79.04.95 96:28 - |
¢ NEVDERD i

21.03.08 14185 —---
#9.07.95 15146 —=--




Démarrer le générateur de motifs a partir d'un formulaire

)

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC:

Programmation
Coord. X position d'usinage

Mémorisation
orograsse

TNC ~amarTNC~123_DRILL.HU
* ¢ .
enl

=
o[ flrosttions dans 1iste

@]

soamaire | Toel | pn parcass | Positien [

Choix profondsursdiss.

Axe princ.  Axe suxil.

3
1

smarT.NC:
Nom fich.

Programmation
tab. de pts de coord.?

mémorization
prograsse

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

==
o[ flrosttions dsns fichier

@]

soasaire | Toel | pr parcass | Positien [

]
T8 o E
= =
(@) -
Choix profondeur/dise. (=] i}
Diamétre -18 T [le—s
= — . w
Hooéle de points = —
OIAGNOST .
D
AFFICHE L B A SELECT. EDIT
| T2 ‘ g ‘ B [ g
1=Y] .PNT e WP L)
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Fermer le générateur de motifs

FIN

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

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

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

Appuyer sur la touche ESC pour retourner au générateur de
motifs

Si vous avez démarré le générateur de motifs a partir d'un
formulaire, vous retournez automatiqguement au formulaire
lorsque vous fermez le générateur de motifs

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

smarT.NC:

Définir les positions

mémorization
prograsse

Enrepistrer les sodifications?

Non | Annuler




Travailler avec le générateur de motifs

Vue d’ensemble

Le générateur de motifs offre les possibilités suivantes pour définir les

positions d'usinage:

Fonction Softkey  Page
Point isolé, cartésien _pornt Page 130
+
Rangée isolée, droite ou avec pivotement evse Page 130
Motif droit, avec pivotement ou distorsion HopELE Page 131
HH

Cadre droit, avec pivotement ou distorsion caDee Page 132
Cercle entier cercLe Page 133
Arc de cercle Page 134
Modifier la hauteur initiale Page 135

smarT.NC: Définir les positions p";:::::*""
(<)
TR : sear TNCAWNEUL . HP g
| £
[72]
s D- -=
=1 T
| 1||=ﬂ_- a
£ 1% ¥ =
2
¥ DIAGNOST . .*:
e *
[}
E Q.
— N
o 2
4 =
FOINT RANGEE HODELE Srone tt:tc.u cerc.eman | .E
Ol R e 5
(]
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Définir un motif

g, Avec la softkey, sélectionner le motif a définir smarT.NC: Définir les positions D aa Lo
g Dans le formulaire, définir les paramétres nécessaires: Sélectionner le i : TS ‘
B champ d'introduction suivant avec la touche ENT ou ,fléche vers le ve. Calostsions: s e L "R
: basu 1 L_Etmrmnn suriad El
© , A y .
» Enregistrer les parametres d'introduction: Appuyer sur la touche FIN
c R . . , . . )
© Aprésavoirintroduit les données d'un motif dans le formulaire, smarT.NC
> le représente de maniere symbolique sous la forme d'une icone située
8 dans |'arborescence 1 sur la moitié gauche de I'écran.
Q. . e e e . ' A
o Legraphigue du motif s'affiche sur la moitié inférieure droite de I'écran
Q  dés que les parametres d'introduction ont été enregistrés.
S
‘= Lorsque vous ouvrez l'arborescence avec la ,touche fléchée vers la
% droite”, vous pouvez sélectionner a l'aide de la ,,touche fléchée vers le = —
n . T L . ST 7[5 (o] x[#] * RETRAIT
QA Dbas” chaque point a l'intérieur du motif que vous avez défini. Dans le s ‘ ezl mu‘ scriven b [ FIN

graphique, smarT.NC affiche a droite en bleu le point sélectionné a
gauche (2). Pour information, I'écran affiche également dans la moitié
supérieure droite 4 les coordonnées cartésiennes du point qui a été
sélectionné.
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Fonctions du générateur de motifs

smarT.NC: Définir les

positions

THC : \SmarTNCPATOUNP . P

- o [Fifrositiona: =e
1 |

O

Fonction Softkey

Occulter pour I'usinage le motif ou la position sl

sélectionné(e) dans I'arborescence. Les motifs ou occuLTER

positions occulté(e)s sont signalé(e)s par un trait oblique

rouge dans |'arborescence et par un point rouge clair dans

|'apercu graphique

Réactiver un motif ou une position occulté(e) T3
m?llﬂ

Verrouiller pour I'usinage une position sélectionnée dans o

|'arborescence. Les positions verrouillées sont signalées

dans I'arborescence par une croix rouge. smarT.NC

n'affiche pas les positions verrouillées dans le graphique.

Ces positions ne sont pas enregistrées dans le fichier .HP

que créé smarT.NC lorsque vous fermez le générateur de

motifs

Réactiver des positions verrouillées 3]

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

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

usinage

Définir les positions d'
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Fonction

Softkey

Afficher/ne pas afficher les regles

8
B

g
g

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

Saut au début du fichier

]

.

Saut a la fin du fichier

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

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

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

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

HEEEE




Fonction Softkey °
Fonction zoom: Agrandir la piece. La TNC agrandit ‘+=® g
toujours la piece en partant du centre de la projection N £
actuelle. Si nécessaire, déplacer les curseurs de I'image g
pour positionner le plan dans la fenétre de maniere a 5
visualiser directement le détail désiré lorsque I'on appuie s
sur la softkey (derniére barre de softkeys) g
Fonction zoom: Réduire la piece =) =
(derniére barre de softkeys) ‘ 2l 8_
Fonction zoom: Afficher la piéce dans sa taille d’origine =) ‘ qm,
(derniére barre de softkeys) N -~

'c

=

N

(]
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Point isolé, cartésien

X: Coordonnée dans I'axe principal du plan d'usinage
Y. Coordonnée dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage
Rangée isolée, droite ou avec pivotement

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

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

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

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

Rotation: Angle de rotation autour du point initial introduit.

Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage actif
(ex. X avec l'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative

smarT.NC: Définir les positions ‘“"“"““
THC : saar TNCAWNEUL . HP fxe PrinC. Axe auxil.
- EEN— ¥ 3

[ pesttson

smarT.NC:

Définir les positions

memorization
prograsse

TR : saar TNCAWNEUL . HP
-
[ mants

Pt initisl ler axe
Pt initial Zess axe
Distance D

Mosbre ofusinages
motation

=

e

I

i i

!




Motif droit, avec pivotement ou distorsion smarT.NC: Définir les positions wasorisation
Point initial ler axe: Coordonnée du point initial du motif

THC : \amarTNCANEL1 . HP R LR e e

dans I'axe principal du plan d'usinage S o] P de e ng
Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du et Ditocs mae e [o® =
motif 2 dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage M ad eioes Sl
Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage v —
dans I"axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou 3 3 o 'f“i
négative L -

. ~ . . P ' . OIAGNOST .
Distance 2éme axe: Distance entre les positions d'usinage =

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

négative '
Nombre de 1lignes: Nombre total de lignes pour le motif

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le motif
Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du - =
motif doit pivoter autour du point initial introduit. Axe de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex. X avec
I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative

Pivot axe principal: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe principal du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.
Pivot axe auxiliaire: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe auxiliaire du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.

Définir les positions d'usinage

Les parametres Pivot axe principal et Pivot axe
auxiliaire agissent en addition d'une Rotation de
I'ensemble du motif exécutée auparavant.
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Cadre droit, avec pivotement ou distorsion smarT.NC: Définir les positions nasorisation

Point initial ler axe: Coordonnée du pointinitial du cadre

| . . ' . THE 1 NSARETHG W NE] WP PL initisl ler axe [cd ]

dans I'axe principal du plan d'usinage Pt deee e [

. . g Distance ler axa |+28
Point initial 2éme axe: Coordonnée du point initial du isianos zéae sse L —
cadre 2 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage MRERL IS Yt e
Distance ler axe: Distance entre les positions d'usinage Gt —
dans |'axe principal du plan d'usinage. Valeur positive ou 3 E T

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

négative ' [
Nombre de 1ignes: Nombre total de lignes pour le cadre ‘

Nombre de colonnes: Nombre total de colonnes pour le
cadre
Rotation: Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du ‘ ‘ ‘ ‘

=

Définir les positions d'usinage

cadre doit pivoter autour du point initial introduit. Axe de
référence: Axe principal du plan d'usinage actif (ex. X avec
I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative

Pivot axe principal: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe principal du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.
Pivot axe auxiliaire: Angle de rotation suivant lequel seul
I'axe auxiliaire du plan d'usinage subira une distorsion par
rapport au point initial introduit. Valeur positive ou négative.

auxiliaire agissent en addition d'une Rotation de

RH_% Les parametres Pivot axe principal et Pivot axe
I'ensemble du cadre exécutée auparavant.
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Cercle entier smarT.NC: Définir les positions e

Centre ler axe: Coordonnée du centre du cercle 1 dans e g
I'axe principal du plan d'usinage - B3 M.E: e FE_.—.S. ng g
Centre 2éme axe: Coordonnée du centre du cercle 2 dans Loseet onttar e s
I'axe auxiliaire du plan d'usinage R 3
Diamétre: Diameétre du cercle = T
Angle initial: Angle polaire de la premiére position 3 £ e ,?._g 2
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage k | : °

. f ' . - 2 . OEAGNOST .
actif (ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative el o
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur - ] o
le cercle g} Q.
L *
) L . L O
smarT.NC calcule toujours I'incrément angulaire entre deux - d k -
positions d'usinage a partir de 360° divisés par le nombre LG o =
d'opérations d'usinage. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l &
(]
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usinage

Définir les positions d'
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Arc de cercle

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

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

Diamétre: Diameétre du cercle

Angle initial: Angle polaire de la premiére position
d'usinage. Axe de référence: Axe principal du plan d'usinage
actif (ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative
Incrément angulaire: Angle polaire incrémental entre deux
positions d'usinage. Valeur positive ou négative. Une
modification de I'incrément angulaire entraine
automatiguement une modification de I'angle final défini
Nombre d'usinages: Nombre total de positions d'usinage sur
le cercle

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

smarT.NC: Définir les positions

TR : sear TNCAWNEUL . HP
s[Flearcin aracus

o

Centre ler axe
Centre Zess swe
Dissétre

Angle initial
Incresant angulaire
Moabre ofusinages
Angle final




Modifier la hauteur initiale

w

Coordonnée surface: Coordonnée de la surface de la
piece

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

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

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

smarT.NC: Définir les positions

THC 1 \8marTNCANEL1 . HP

=

«[Eleonraonnes surtace

Coordonnés Suriace

=1
=

smarT.NC: Définir les positions

THE : vamarTNC~PATOLMP . 19
- o[[iijrositions: =s
caare

3[g|cecraonnes surtace

» o[ eercie entser
5[+ Jrosition

Coardonnés Suriace

usinage

Définir les positions d'
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Définir les positions d'usinage
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Définir la hauteur de retrait pour I'approche de positionnement
(fonction FCL 3)
Sélectionner avec les touches fléchées une position au choix qui doit
étre abordée a une hauteur que vous avez définie
RETRAIT Hauteur de retrait: Introduire la coordonnée absolue a
i laquelle la TNC doit aborder cette position. La TNC marque
cet position avec un cercle supplémentaire

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

smarT.NC:

Définir les positions

mémorization
orograsse

THC : \SmarTNCANEL1 . HP

7

"

Hauteur de retrait

=i




Définir les contours

Principes de base

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

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

Sans beaucoup de manipulations, vous pouvez convertir les descriptions
de contours d'anciens programmes conversationnels Texte clair (fichiers
.H) en une description de contour smarT.NC (cf. Page 146).

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

smarT.NC: Définir les contours ““W:ﬁ“"
Coordonnées?
TRC : “smar TNCAHAKEN . HC o Coardonnée X _
= % cosrasonse v 5 C e
= L
—1|
= T m
3 roite L cartésienne LL
D
T [l—
=
v ¥
DIAGNOST .
T

Pon
‘ o

smarT.NC: Définir les contours
Ravyon du cercle?

Mémorisation
prograsee

THE :amar TNCHAKEN . HC
= "l centre ge cercle cox
T Centre ge cercle ccv
Ravon

Coorgenngs X
Coordonnds ¥

Centre: Ravon pol. COPR
Centre: Angle pol. CCPR
il

., vai. cerc. | usl. cere. | Pt mmia. |

Sens oa rotatien & [loR- - {Emore - orr || 8 LL

,‘e—l" H
=
[s: | et

[ L5
[
[ — (T
I o

les contours
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Lancer la programmation de contour

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

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

) Pendant la définition de I'usinage, a partir du formulaire, si vous devez
= introduire le nom du contour a usiner
[}
- . . N .
g nga_xrrer la programm_a_tlon de contour a partir de la barre e el e P e st
o principale du menu Edition
, . Vo . THE ~aaarTHE T —
] E Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC R [ — | ln g
K cae P b B _
- , . N il 5 DAT> 06.83.08 15:18 ~=nn
= E Sélectionner la troisiéme barre de softkeys e e pitdpeipoid it | |- 0
= Ciourwren A e v el (35)
N . » _‘ﬂ:} :cws 388 “:M:OE 8878
"8 Lancer la programmation de contour: smarT.NC commute t o Bed m=e z0.ez.0 16130 iy
vers le gestionnaire de fichiers (cf. figure de droite) et affiche ooy el iz e swis - | §
n . JEP + INEWDEHD il -84, 8
les programmes de contour — s'il en existe déja : :Eg_;:tu |t 120 20.00.05 08:20 || orcucar,
Sélectionner un programme de contour existant (*.HC), CCsarmee SR e T sese | [IEEE.
valider avec la touche ENT ou Sy shsifsbi o
NoUvERD Ouvrir un nouveau programme de contour: Introduire le nom Covazz 352 170608 0310 -
FICHIER . . . . . S KONTUR E78 29.04.05 88:78
L du fichier (sans le type de fichier), valider avec la touche MM Cmersies 120 73.00.05 08129
ou INCH: smarT.NC ouvre un programme de contour avec ; = |
I'unité de mesure que vous avez sélectionnée nouveay | oemeRs
. . . rroaes | ricgess | FIN
smarT.NC ajoute automatiquement deux lignes pour la = s

définition de la surface de la piéce brute. Si nécessaire,
adapter les dimensions
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Démarrer la programmation de contour a partir d'un formulaire

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

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

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

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

Pour créer un fichier HC avec le convertisseur DXF:
Appuyer sur la softkey AFFICHE DXF: smarT.NC affiche
dans une fenétre auxiliaire les fichiers DXF. Sélectionner
I'un des fichiers DXF affichés et le valider avec la touche
ENT ou le bouton OK: La TNC lance le convertisseur DXF
grace auquel vous pouvez sélectionner le contour désiré et
enregistrer le nom du contour directement dans le
formulaire (cf. ,Traiter les fichiers DXF (option de logiciel)”
alapage 147)

smarT.NC: Programmation

Appel d’outil

mémorization
prograsse

TNC i “amarTHG~123_DRILL. HU
EH
. |
lE:'Lus Trace de contour

[

Soamaire Toal

Coordonnée suriace
Profondsur
Profondeur de passe
Surép. latérale

Hode fraisage (MRE}
Correction de raven

Hode d*aperoche

Ravon d aporoche
Angle au centre

Noa ou_contour
flos. o e

Par. trais |*

smarT.NC: Programmation

TNC : \amarTHC123_DRILL . HU
=
=+ [E7]1125 Trace de contour
(it

@]

‘ QUITTER

Définir les contours
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Fermer la programmation de contour

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

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

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



Travailler avec la programmation de contour

Vue d’ensemble

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Définir les contours Hémorisation
prograsse
Rayon du cercle?
TNC : \amaTTHCHAKEN. HC i, oure. RG]
“| centre os cercie ccx [ — L) B
Centre de cercle CCV M | =
i I
Sens de rotation & igfnn- - -5:“-- orr| 8 }-l
1 Coordennas X [ >
. Coordennss ¥ r
Centre: Ravon pol. COPR L1 /|=—=
Centre: Angle pol. COPR | = ]
! 1

il

les contours

|

nir
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Programmation flexible de contours FK smarT.NC: Définir les contours rasorisetion
Les plans de piéces dont la cotation n’est pas conforme a la —_

4 - ’ rhamarTHCS 8 vl cerc. | sl cere. | Pt amia. |
programmation des CN contiennent souvent des coordonnées non c1e [proste rur B s carminom o |G
programmables avec les touches de dialogue grises. o ey g ssicueis L )

, i i w H \ID::“: L Bens de rotations (TNon- - [Sorec orr| 8 [
Vous programmez ces données directement avec la programmation 2 O cosracnmee x [ &b
* flexible de contours FK. La TNC calcule le contour a partir des Vo Joroite L e i
= informations connues que vous avez introduites sur le formulaire. Vous g i Jj'"'w Araie pel. P I |
3  disposez des fonctions suivantes: N I——
E . D
o Fonction Softkey =
13} ) .
» Droite avec raccordement tangentiel Lt 1
q, =
=
c Droite sans raccordement tangentiel e = T = — — P r—
5 - BN
a
Arc de cercle avec raccordement tangentiel ror '
Arc de cercle sans raccordement tangentiel re :
Pble pour programmation FK rroL
5}
@ Vous trouvez les informations relatives aux données
programmables pour le contour dans la bulle de texte que la
TNC affiche pour chaque champ d'introduction (cf.
. Utilisation de la souris” a la page 28.) ainsi que dans le
@ Manuel d’utilisation Dialogue conversationnel Texte clair.
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Fonctions du graphisme de programmation

smarT.NC:

Définir les contours

Mémorisation
orograsse

TNC 1 a8 aT TNCHAKEN . HC

ual. cerc. | ual. cerc.

| Pt ssia. |»

Fonction Softkey v 18 [Foroste rur A "
, . | 17 Ese1ution FseLEcT Centre de cercle CCV [+ =
Créer le graphisme de programmation complet 1 [ orotta L o =
- E:_':Drnlla 3 Sens de rotation® T oR- r lgmoR © orr 5 D.
2 [EFlerronai mo m:x: : |[°° Ll
, . . N van [Eforatte ru Centre: Ravon pol. ccPR [ [ T ==
Créer le graphisme de programmation pas a 22 [cercie ro Centre: matepor ccen || = g »
£ In 3 :
pas oTAGNOST . 8
. . -,
Créer graphisme de programmation complet = g
ou le compléter apres RESET + START o
— ®»
. . (V]
Stopper le graphisme de programmation. Cette -
softkey n'apparait que lorsque la TNC crée un =
raphisme de programmation " e i e | s =
Fonction zoom (barre de softkeys 3): ‘ t ‘ ‘ } ‘ Q
Afficher le cadre et le décaler e e e rerorisarin

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

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

Rétablir la projection d’origine

Valider la zone sélectionnée

THC 1 a8 aT TNCHAKEN . HC

E_:?nraq te FLT
Elso1uton FaELECT

o
Y Floroute FL

[ jorotte FL
E_./ IRrronal RND
T ¥ loroite ru

P Feercae Fe

ual. cerc. | ual. cerc.

Centre de cercle CCX
Centre de cercle GGV
Ravon

Sens o rotation® @"Dﬂ-( S 0Re " oFF| B

Coargonna X
Coardennds ¥

Centre: Ravon pol. CCPR
Centre: Angls pol. CCPA
4l

| Pt ssia. |+

L — |
&
a0

&
| |
—

i
[ s
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Les différentes couleurs des éléments de contour affichés déterminent

leur validité:

bleu
ert

<

rouge

L'élément de contour est clairement défini

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

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

Choisir parmi plusieurs solutions

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

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

Elaborer le graphisme de programmation pour la séquence
suivante programmée

smarT.NC: Définir les contours Rimarieniich
prograsse
Ym:\”lrm!.‘:;‘lﬂkm,Hb . va1. cerc. | va1. care. | Bt swia. | -
s [Moroste rur Centre de cercla CCX w8 B
17 E'F:s‘"”“"" FSELECT Centre de carcle CCV [+& -
= el e =
1[I lorotte FL — e
s io- - | . r s
e Sens ge rotation® TROR-© (TROR.C OFF D.
Coorgonnis X i Cid
Coordonnss ¥ [+&
Centre: Ravon pol. CCPR T [—
Centre: Angls pol. CCPA = w
] o L |
DIAGNOST .
AFFICHER | SELECTION ATART S
BOLUTION | SOLUTION '?"a—]m SELECTION
=




Fonctions disponibles pour la programmation du contour

Fonction Softkey
Valider la définition de la piéce brute du programme .HU si _"?3.2"
vous avez appelé la programmation du contour a partir | e
d'une Unit smarT.NC
Affichage/ne pas afficher le numéro de séquence FFioER)
e sei, ‘

Retracer le graphisme de programmation, par exemple si
des lignes ont été effacées par des intersections
Effacer le graphisme de programmation ————

| GaApHISHE
Représenter graphiquement les éléments de contour ‘ osssim ‘
programmeés dés qu’ils ont été introduits: Fonction & o

OFF / ON

Définir les contours
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Convertir en programmes de contour des programmes
conversationnels Texte clair disponibles

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

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

Sélectionner le programme .H a convertir

[Tcorzer Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-
| bochaboal cible *.A, la TNC génére un fichier ASCII & partir du
programme conversationnel Texte clair
Sélectionner le fichier ASCII créé précédemment
[Teorex Sélectionner la fonction de copie: Indiquer comme fichier-
!_[@?L‘ cible *.HC, la TNC génere une description de contour a partir

du fichier ASCII

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



Traiter les fichiers DXF
(option de logiciel)

Application

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

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

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

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

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

Eléments DXF sélectionnables comme contour:

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

|smarT.NC:

[ea
onsott [Laver

coucHE

Sélection éléments DXF

mésorisation

Sl ds

DEFINI®
REFERENCE

o

BELECTION
| contour

SELECTION
POSITION

FULER
ELEFENTS
SELECTION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

FIN

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Ouvrir un fichier DXF
Le convertisseur DXF peut étre lancé de différentes manieres:

Au moyen du gestionnaire de fichiers si vous désirez extraire
directement a la suite plusieurs fichiers de contours ou de positions
Pendant la définition de I'usinage des Units 125 (Tracé de contour), 122
(Contour de poche) et 130 (Contour de poche sur motif de points), a
partir du formulaire si vous devez introduire le nom du contour a usiner
Pendant la définition de 'usinage si vous introduisez les positions
d'usinage a I'aide de fichiers de points

Traiter les fichiers DXF (option

%; Lancer le convertisseur DXF a partir du gestionnaire de fichiers
] E’ Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

(=2}

° Z . . . . .

- e Sélectionner le gestionnaire de fichiers

% MGT

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

o TYPE

Afficher tous les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey

AFFICHE DXF

Sélectionner le fichier DXF désiré, valider avec la touche

ENT: smarT.NC lance le convertisseur DXF et affiche a

I'écran le contenu du fichier DXF. La TNC affiche dans la

fenétre de gauche ce qu'on appelle aussi les layers

(couches, plans) et dans la fenétre de droite, le plan
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Lancer le convertisseur DXF a partir d'un formulaire

_@n:r .

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC

Sélectionner une étape d’usinage au choix qui nécessite des
programmes de contour ou fichiers de points

Sélectionner le champ d'introduction dans lequel vous avez
a définir le nom d’un programme de contour ou celui d'un
fichier de points

Lancer le convertisseur DXF: Appuyer sur la softkey
AFFICHE DXF: smarT.NC affiche dans une fenétre auxiliaire
les fichiers DXF. Si nécessaire, sélectionner le répertoire ol
se trouve le fichier DXF a ouvrir. Sélectionner I'un des
fichiers DXF affichés et le valider avec la touche ENT ou le
bouton OK: La TNC lance le convertisseur DXF grace auquel
vous pouvez sélectionner le contour ou les positions
désiré(s) et enregistrer le nom du contour ou celui du fichier
de points directement dans le formulaire (cf. , Traiter les
fichiers DXF (option de logiciel)” a la page 147.)

smarT.NC: Programmation

Hésorisation

orograsse

Chemin d’'accés deéfin. contour

TNC: \amarTNCN1Z3_DRILL . HU

B

B

0

125 Trace de contour

L

sossaire | Teol | Par. trais |

o @

~TOF]

r

158
F o =

Coordonnes surtace [+
Profondeur -
Profondeur de passe -5

Suren. latérale [+&

;J

EJ

ﬂ]

CH

J

Fogs fraissss (m3)
Correcticn de ravon
Hode drapproche

Raven d"aperoche s
AnGle au centre [a@

o ou_contour

Fo e e

=
=

=

fil:
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Configurations par défaut

c
2 La troisiéme barre de softkeys offre diverses possibilités de [smarT.NC: Sélection éléments DXF lg::;::;m
2 configuration: eI
3 ) . [ThHE:N. .. X a..;me.._..;iz._._.g.___.ji.___;ui_._..!.&__.._m; = El
w Configuration Softkey -
é Afficher/ne pas afficher les regles: La TNC affiche e | ]
n les regles sur les bords gauche et supérieur du plan. o il -
° Les valeurs indiquées sur les regles se réferent au Ty
'_g point zéro du plan. -
"‘: = Afficher/ne pas afficher la barre d'état: La TNC == —
0.2 affiche la barre d'état sur le bord inférieur duplan. La  |orr Lo
e % barre d'état contient les informations suivantes: |
[
-E Lo Unité de mesure active (MM ou INCH) B
, . R -187.0147 148.5927

= % Coordonnées X et Y de la position actuelle de la '——|'1?=;2' = 1

souris orr IE_!O,.I:.'”?}"] | Iuen | TOLERRWGE | RESOLUTION FIN

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

Unité de mesure MM/INCH: Configurer I'unité de [Cware oe |
mesure du fichier DXF. La TNC délivre égalementle |l mex
programme de contour avec cette unité de mesure

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

des imprécisions générées lors de la création du

plan. La configuration par défaut dépend de

@ I'ampleur de tout le fichier DXF
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Configuration Softkey

Régler la résolution. La résolution définit le nombre [ ceaen
de chiffres aprés la virgule que la TNC doit utiliser |mesoLuTzon
pour générer le programme de contour.

Par défaut: 4 chiffres aprés la virgule (soit une

résolution de 0.1 um)

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

Traiter les fichiers DXF (option
de logiciel)
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Régler la couche (layer)

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

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

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

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

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

| couere configurer les couches: Dans la fenétre de gauche, la TNC
affiche toutes les couches contenues dans le fichier DXF
actif

Pour occulter une couche: Sélectionner la couche désirée
avec la touche gauche de la souris et I'occulter en cliquant
sur la case

Pour afficher une couche: Sélectionner la couche désirée
avec la touche gauche de la souris et I'afficher a nouveau en
cliguant sur la case

|smarT.NC:

™E:N. .
|ensote |Laver

AR T87 0T8T 148 5957

o i

Sélection éléments DXF

| nemersasison
prograsss

SELECTION
CONTOUR

SELECTION
POSITION

SELECTION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

FIN

L




Définir le point de référence

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

Vous pouvez définir le point de référence aux endroits suivants:

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

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

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

|smarT.NC:

[Tmein..

Sélection éléments DXF

REDLER
coucHE

e ——
!W‘m‘ SELECTION | SELECTION

e

CONTOUR

| memcrization
prograsme

[T WO | IOV TSV | ORI RN | - !' 3l

POSITION

FULER
ELEFENTS
SELECTION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

i FIN

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Sélectionner le point de référence sur un seul élément

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

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

| DEFINIR
REFERENCE
L #

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

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

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

| DEFINIR
REFERENCE
T 3

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

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

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



Sélectionner un contour, enregistrer un programme de contour

=y

SELECT.
CONTOUR

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

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

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

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

Pour sélectionner un élément de contour: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur I'élément de contour désiré.
La TNC affiche en bleu I'élément marqué: Pour I'élément
marqué, la TNC affiche simultanément un symbole (cercle
ou droite) dans la fenétre de gauche

Pour marquer I'élément suivant: Avec la touche gauche de
la souris, cliquer sur I'élément désiré. La TNC affiche en bleu
I'élément marqué: Lorsque d'autres éléments de contour
peuvent étre marqués sans ambiguité dans le sens de
trajectoire choisi, la TNC les affiche en vert. Cliquez sur le
dernier élément vert pour valider tous les éléments dans le
programme de contour. La TNC affiche dans la fenétre de
gauche tous les éléments marqués. La TNC affiche les
éléments encore marqués en vert sans cocher la colonne
NC. Lors de I'enregistrement, de tels éléments ne sont pas
délivrés dans le programme de contour

Traiter les fichiers DXF (option
de logiciel)
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—_—
| ENREBIST.

| SELECTION

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments sélectionnés; pour cela, cliguez a nouveau sur
I'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant
actionnée la touche CTRL

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

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

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

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

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

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



Partager, rallonger, raccourcir les éléments du contour

Sides éléments de contour a sélectionner sont en butée sur le plan, vous
devez alors tout d'abord partager I'élément de contour correspondant.
Cette fonction vous est proposée automatiquement lorsque vous étes en
mode de sélection d'un contour.

Procédez de la maniére suivante:

L'élément de contour en butée est sélectionné; il est donc marqué en
bleu

Cliguer sur I'élément de contour a partager: La TNC affiche le point
d'intersection avec une étoile entourée d'un cercle et les points finaux
sélectionnables avec une étoile simple

Tout en maintenant la touche CTRL enfoncée, cliquer sur le point
d'intersection: La TNC partage I'élément de contour au niveau du point
d'intersection et occulte a nouveau les points. Si nécessaire, la TNC
raccourcit I'élément de contour en butée et ce, jusqu’au point
d'intersection des deux éléments

Cliquer a nouveau sur I'élément de contour partagé: La TNC affiche a
nouveau le point d'intersection et les points finaux

Cliquer sur le point final désiré: La TNC marque en bleu I'élément qui
est maintenant partagé

Sélectionner I'élément de contour suivant

E"g_—, Si I’élément de contour a rallonger/raccourcir est une
droite, la TNC rallonge/raccourcit I'élément de contour de
maniere linéaire. Si I'élément de contour a rallonger/
raccourcir est un arc de cercle, la TNC rallonge/raccourcit
I'arc de cercle de maniére circulaire.

Pour pouvoir utiliser cette fonction, il faut qu'au moins
deux éléments de contour soient sélectionnés pour que le
sens soit défini clairement.

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Sélectionner et enregistrer les positions d’usinage

=y

| sELECTION

| POSITION

Pour sélectionner des positions d'usinage, vous devez
utiliser le touchpad du clavier de la TNC ou bien une souris

raccordée sur le port USB.

Si les positions a sélectionner sont trés rapprochées les
uns des autres, utiliser la fonction zoom.

Sélectionner le mode de sélection de la position d'usinage:
La TNC occulte les couches affichées dans la fenétre de
gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner la position

Pour sélectionner une position d’'usinage: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur I'élément désiré: La TNC
affiche avec une étoile les positions d’usinage
sélectionnables situés sur I'élément marqué. Cliquer sur
I'une des étoiles: La TNC valide la position sélectionnée
dans la fenétre de gauche (affichage d’un symbole en forme
de point)

Si vous désirez définir les positions d'usinage par
intersection de deux éléments, cliquez sur le premier
élément avec la touche gauche de la souris: La TNC affiche
avec une étoile les positions d'usinage sélectionnables
Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le 2éme
élément (droite, cercle entier ou arc de cercle): La TNC
valide le point d'intersection des éléments dans la fenétre
de gauche (affichage d'un symbole en forme de point)



—_—
ENREGIST .
ELEHENTS
SELECTION

BNNULER
ELEHENTS
SELECTION

Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées dans un
fichier de points: La TNC affiche une fenétre auxiliaire ou
vous pouvez introduire librement un nom de fichier. Par
défaut: Nom du fichier DXF

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

Si vous voulez sélectionner d'autres positions d'usinage
pour les enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la
softkey ANNULER ELEMENTS SELECTION et effectuer la
sélection tel que décrit précédemment

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Fonction zoom

La TNC propose sa puissante fonction zoom destinée a afficher smarT.NC:

facilement les détails trés petits lors de la sélection des contours ou des

Sélection éléments DXF

mésorisation

TN ..

points:
Fonction Softkey

Agrandir la piece. La TNC agrandit toujours la piéce i'
en partant du centre de la projection actuelle. Si S ‘
nécessaire, déplacer les curseurs de I'image pour

positionner le plan dans la fenétre de maniere a

visualiser directement le détail désiré lorsque I'on

appuie sur la softkey.

t
}

Z=

=)

Réduire la piece ;hl:@ ‘
Afficher la piéce a sa taille d'origine lg:@ ‘ ‘
Déplacer le cadre de zoom vers le haut T
Déplacer le cadre de zoom vers le bas T
Déplacer le cadre de zoom vers la gauche T

Déplacer le cadre de zoom vers la droite




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

Traiter les fichiers DXF (option

de logiciel)
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Tester graphiquement et exécuter un

-

= programme UNIT

]
- - -
o dé Graphisme de programmation
-
@ E
GE, © smarT.NC: Définir les contours i

— Le graphisme de programmation n'est disponible que lors de
g S la création d'un programme de contour (fichier .HC) S e var. cerc. | ENESCTN RPN
=2 unprog ’ e I SR o m—
.-E + 10 [EFlorotite L Rawen e I'f'l! F
% g Pendant I'introduction du programme, la TNC peut représenter le contour van [proste r Se0s da roratone filon- ¢ gijon: c orv{| BN}
L . programmé par un graphisme en 2D: n S oo s fs £
o)) [}) v centre: Ravon pol. PR | | T =
b 5 Reser Créer le graphisme de programmation complet e J,‘,‘"'“ ] I
‘:;; ‘g “;“ Sl cearcie For 1 DIAGNOST .
O X , . . N D
- 3 St Créer le graphisme de programmation pas a pas

E— Lancer le graphisme et le compléter 1
Dessin automatique du contour
. F'L‘/i ‘ I'LI/.‘ FC : ‘ nl—/}l‘ FH'I_—‘ ‘ i m'ﬂ:’rm “?'
Effacer le graphisme = =S| = 7| s

Retracer le graphisme

Afficher ou occulter les numéros de séquences
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Graphisme de test et d'exécution du programme smarT.NC: Test

Sélectionner le partage d'écran GRAPHISME ou l %H:;:.mf.; srosroans _m &l
@5 PROGRAMME+GRAPHISME! o2 [Was ov e ger, axtioiour 2oy s g
| 3 [C]z: poche racianeuiatze | i

représenter graphiqguement |'usinage. Les fonctions suivantes sont

Dans les sous-modes de fonctionnement Test et Exécuter, la TNC peut 'Q
sélectionnables par softkey: s

» Vue de dessus

> Représentation en 3 plans

ter un programme UNIT

» Représentation 3D

Tester graphiquement et

exécu

> Représentation 3D & haute résolution

b Exécuter le test du programme jusqu'a une séquence
donnée

> Tester tout le programme

> Tester le programme Unit par Unit

» Annuler la piece brute et tester tout le programme

» Fonctions d'agrandissement de la projection

» Fonctions pour les plans de coupe

» Fonctions pour faire pivoter et agrandir/diminuer la piece
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Sélectionner les fonctions chronometre

= |
2 B o ) Réglage de la vitesse de simulation
oo L=
[} 0.4 Fonction du calcul de la durée d'usinage
- & E“
c L )
o g @ — Tenir compte/ne pas tenir compte des séquences de
GE, a programme marquées du signe ,,/":
29
g
£
oc
© =
S
oo
-
3
23
3¢
- o
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Affichages d'état

)

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

Sélectionner le partage d'écran PROGRAMME+INFOS!

Position de I'outil
Avance
Fonctions auxiliaires actives

Vous pouvez afficher d'autres informations d'état dans une fenétre
d'écran a 'aide des softkeys ou bien en cliquant avec la souris sur I'onglet
correspondant:

Activer I'onglet Sommaire: Affichage des principales

STATUS
UBERSIEHT informations sur I'état
e Activer I'onglet POS: Affichage des positions
RFF. POS.
ey Activer I'onglet TOOL: Affichage des données d'outils
OuTIL
THros Activer I'onglet TRANS: Affichage de conversions de
cooRoan. coordonnées actives
S Commuter vers |'onglet de gauche

li

Commuter vers |'onglet de droite

smarT.NC: Exécution de programme DimoE sl oo
BTOgrasss
THE \amar TNG 123 . MU sonsaire | pon | Lo | eve | n | pos o
B~ e e LI
v 1 [E%]ree contsmuration prosrasse L “T."00 B =
.2 ‘_!-l.ﬂ\l PT DE REF. sxtérisur red L- e T, Taente . & g
[E0]z5: Pocha rectansuiaire e _
g (45)
» T T
An s
3 v v
::: — oxAGNOST,
o BeIaT 2554 Pon CRLL 5 ee:0e:ee o
% Binsl POM sciif
+0.8888 Y +355.34898 2 -386.8289
*a +0.08080 *B +0.08808
*C +8.888
S1 ©.eee
|Man. LI T 5 z S 18 F ® nHES -8
sTATUS oF | InFOs rFos INFDE <= ;
ouervreu | eer. pos. | oUTIL | Conmoew. =

E
2
“D
. £
-]
c
o E
ES
[
29
g
=
oc
©c =
-
o9
-
=2
23
3%
- o
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Exécuter un programme UNIT

o=y

Vous pouvez exécuter les programmes UNIT (*.HU) en
mode de fonctionnement smarT.NC ou bien dans les modes
de fonctionnement classiques Exécution de programme Pas
a pas ou En continu.

Lorsque vous sélectionnez le mode de fonctionnement
smarT.NC — Exécution, la TNC désactive automatiquement
toutes les configurations globales d'exécution de
programme que vVous avez activées dans les modes de
fonctionnement classiques Exécution de programme Pas a
pas ou En continu. Vous trouverez d'autres informations a ce
sujet dans le Manuel d’utilisation Dialogue conversationnel
Texte clair.

smarT.NC: Exécution de programme

Mémorisation
Drograsse

THC: \amarTNC123. HU

sommaire | pon | Lew | eve | n | pos |
-

o Pliroreme 15 e "o
v 1 [¥]7ee contiguration prosrasse ; “:‘:‘":: — ]
+z [ 11 PT DE REF. extérieur rec 7:% Teenie —
L 0.0000 R +5. 0000 |
[E0lz51 Poche rectansutairs ::::;:: ::;ﬁ (il)
n i =
: < v
::: REP prom
- AoAAT 8% o4 POR CRLL 5 ee:0e: 00 e
0% Sitinl rm atis
+0.8888 Y +355.3490 2 -386.828
wa +8.68808 +*B +0.808
+LC +8.888
S1 8.8ee
ns .

z 5 180 F e
it

Vous pouvez exécuter un programme UNIT de la maniére suivante avec

le sous-mode de fonctionnement Exécuter:

Exécuter le programme UNIT par unités
Exécuter le programme UNIT complet
Exécuter I'Unit active donnée

JANN

que dans le manuel d'utilisation.

RMORCE

INSERER

SEQUENCE.
-

= ] =

TRELEAL

PTA TERD

Tenez compte des remarques relatives a I'exécution d'un
programme contenues dans le manuel de la machine ainsi



Méthode

Bl

EXECUTER
NITS
| seues

EXECUTER
TOUTES
| wmzts

UNIT
| mcTIve

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter
Sélectionner la softkey EXECUTER UNITS SEULES ou
Sélectionner la softkey EXECUTER TOUTES UNITS ou

Sélectionner la softkey EXECUTER UNIT ACTIVE

ter un programme UNIT

Tester graphiquement et

exeécu
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Rentrer dans le programme a un endroit quelconque (amorce de

I: séquence, fonction FCL 2) smarT.NC: Exécution de programme D (o e
2 Lafonction Amorce de séquence vous permet d'exécuter un programme RPN
) d'usinage a partir d'un numéro de ligne que vous pouvez librement - o [Elprosrases: 123 = "
+ S .
o “E’ sélectionner. L'usinage de la piece jusqu’a ce numéro de ligne est pris en B e T T T T
t compte mathématiquement et affiché graphiqguement par la TNC i - C—_—— frevien tienier: |1
GEJ g (sélectionner le partage de I'écran PROGRAMME + GRAPHISME). o G srout ames TSR THESTER T =
S X X , ) , , , X ET:B]HU de points Ep
g 8’ Si le point de rentrée sur le contour est situé dans une étape d'usinage traice points PP — . j
T . .y ' . Noa de fichier [THC: sSmariNCAUFORM.HP =
o= pour laquelle vous avez défini plusieurs positions d'usinage, vous pouvez SR TTiTos = + =
= Q  alors sélectionner le point de rentrée voulu en introduisant un indice de e ]
Qo g point. L'indice de point correspond a la position du point inscrit dans le e A e e
© H [H H B | zratce soints e
= . formulaire d'introduction. e iy ———————
(=2 T Ha
55 Vous pouvez tres facilement sélectionner I'indice de point si vous avez *C t9.00y
2 \g défini les positions d'usinage dans un tableau de points. Dans ce cas, |, EI T
IS 5 smarT.NC affiche automatiqguement dans une fenétre |'apercu du motif -m-%‘ i | e ||
d'usinage défini. Vous pouvez alors sélectionner par softkey le point de = = — L

rentrée sur le contour en vous aidant du graphisme.
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Amorce de séquence dans un tableau de points (fonction FCL 2)

Emilm
e

i
I

—

Hi

B ©8 [je

Sélectionner le mode d'utilisation smarT.NC
Sélectionner le sous-mode de fonctionnement Exécuter

Sélectionner la fonction Amorce de séquence

Introduire le numéro de ligne de I'unité (Unit) d'usinage dans
laquelle vous voulez lancer |'exécution du programme;
valider avec la touche ENT: smarT.NC affiche le contenu du
tableau de points dans la fenétre d'apercu

Sélectionner la position d'usinage a laquelle vous voulez
rentrer sur le contour

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC calcule tous les
facteurs nécessaires pour rentrer dans le programme
Sélectionner la fonction d'approche de la position initiale:
Dans une fenétre auxiliaire, smarT.NC affiche I'état de la
machine nécessaire au point de rentrée

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC instaure |'état de
la machine (par exemple, I'installation de I'outil nécessaire)
Appuyer a nouveau sur la touche Start CN: smarT.NC aborde
la position initiale en suivant I'ordre chronologique affiché
dans la fenétre auxiliaire; vous pouvez aussi utiliser les
softkeys pour déplacer chague axe séparément a la position
initiale

Appuyer sur la touche Start CN: smarT.NC poursuit
I'exécution du programme
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La fenétre auxiliaire comporte également les fonctions fonctions

suivantes:

Afficher/occulter la fenétre d'apercu

Afficher/occulter le dernier point d'interruption du
programme mémorisé

Valider le dernier point d'interruption du programme
memorisé
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