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Ghidul pilot SmarT.NC

... este ghidul de programare concis pentru noul mod de
operare smarT.NC al iTNC 530. Pentru mai multe informatii
despre programarea si operarea iTNC 530, consultati Manualul
utilizatorului.

Simbolurile din ghidul pilot

Anumite simboluri sunt utilizate n ghidul pilot pentru a indica
tipuri specifice de informatii:

@ Nota importanta

@ TNC si scula masinii trebuie pregatite de
producatorul sculei masinii pentru a efectua aceasta
functie.

Avertisment: utilizatorul sau masina poate fi pusa in
A pericol!

Control Numar software NC
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, versiune de export 340 491-03

iTNC 530 cu Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 cu Windows 2000, 340 493-03

versiune de export

iTNC 530 statie de programare 340 494-03
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Principii
Introducere in smarT.NC

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

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

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

Programare paralela

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

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

smarT.NC:
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Programe/Fisiere

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

|PROG20

Nume fisier Tip figier

smarT.NC utilizeaza, in principal, trei tipuri de fisiere:

Programe de tip unitate (tip fisier .HU)

Programele de tip unitate sunt programe conversationale care contin

doua elemente structurale suplimentare: Inceputul (UNIT XXX) si

sfarsitul (END OF UNIT XXX) unui pas de prelucrare.

Descrieri de contur (tip fisier .HC)

Descrierile de contur sunt programe conversationale. Trebuie sa

contina doar functii de traseu care pot fi utilizate pentru a descrie un

contur in planul de prelucrare. Sunt admise urmatoarele elemente:

ELEMENTELE DE PROGRAMARE A CONTURULUILIBERFKL, C

cu CC, CT, CR, RND, CHF cat si FPOL, FL, FLT, FC si FCT

Tabele de puncte (tip .HP)

smarT.NC salveaza in tabelele de puncte pozitiile de prelucrare definite

cu ajutorul generatorului de modele.

@ Tn mod prestabilit, smarT.NC salveaza automat toate fisierele
in directorul TNC:\smarTNC. Cu toate acestea, puteti selecta

orice alt director.

Fisiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

In format ISO A
Figiere smarT.NC

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

Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scula .TCH
Liber definibile P
Decalari de origine .D
Presetari (puncte de referinta) .PR
Date de taiere .CDT
Materiale de taiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat

Text sub forma de

figsiere ASCII A
fisiere de asistenta .CHM
Date de desen ca

fisiere DXF .DXF




Selectarea noului mod de operare pentru prima data

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

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

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

Introduceti un nume de figier cu extensia .HU gi confirmati cu
ENT.

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

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

Pentru a defini pasii de prelucrare, apasati tasta soft
EDITARE pentru a selecta pasul de prelucrare dorit.
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Gestionarea figierelor cu smarT.NC:

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

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

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

Pentru a selecta gestionarul de figiere, apasati tasta PGM MGT: TNC
afiseaza fereastra gestionarului de figiere (figura din dreapta prezinta
setarile prestabilite). Daca TNC afiseaza o configuratie diferita a

ecranului, apasati tasta soft FEREASTRA din al doilea rand de taste.

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

Fereastra din stanga jos prezinta o previzualizare a continuturilor figierului
daca un fisier .HP sau .HC este evidentiat.
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Fereastra larga din dreapta va prezinta toate fisierele stocate in directorul
selectat. Fiecare figier este afisat cu informatii suplimentare, ilustrate in

tabelul de mai jos.

Afigare Semnificatie

Nume figier Nume cu max. 16 caractere

Tip Tip figier

Dimensiune Dimensiune figier in biti

Modificat Data si orala care a fost modificat fisierul ultima
data

Stare Proprietati fisier:

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

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

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

P: Fisierul este protejat impotriva stergerii si
editarii.

+: Exista fisiere dependente (fisier structura,
fisier utilizare scula)




Pentru a selecta unitati, directoare si figiere:

Apelati gestionarul de figiere:
MGT

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

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

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

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

Principii
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Pasul 1: Selectati unitatea

Mutati cursorul la unitatea dorita din fereastra din stanga:

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

Apasati tasta ENT.

Pasul 2: Selectati un director

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



Pasul 3: Selectati un figier

Apasati tasta soft SELECTARE TIP.

I:.In.ﬁ' Apasati tasta soft pentru tipul de fisier dorit sau

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

Mutati cursorul la figierul dorit din fereastra din dreapta:

I:.In.ﬁ' Apasati tasta soft SELECTARE sau

Apasati tasta ENT: TNC va deschide figierul selectat.

@. Daca scrieti un nume cu ajutorul tastaturii, TNC sincronizeaza
evidentierea cu caracterele introduse, astfel incat sa puteti
gasi figierul mai usor.
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Crearea unui director nou

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.
Selectati arborele de directoare cu tasta sageata stanga.

Selectati unitatea TNC:\ daca doriti sa creati un nou director principal
sau selectati un director existent pentru a crea un subdirector in acesta.
Introduceti numele noului director si confirmati-l cu tasta ENT.
smarT.NC va afisa o fereastra pop-up cu noul nume al caii.

Apasati ENT sau butonul OK pentru confirmare. Pentru a anula
procedura, apasati tasta ESC sau butonul Anulare.

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

Crearea unui figier nou

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.
Selectati tipul noului fiier, ca si mai sus
Introduceti un nume de fisier fara extensie si confirmati cu ENT.

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

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



Copierea figierelor in acelasi director

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| copiati.

Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up.
Introduceti numele fisierului tinta, fara tipul fisierului, si confirmati cu
tasta ENT sau butonul OK. smarT.NC copiaza continutul figierului
selectat intr-un fisier nou, de acelasi tip. Pentru a anula procedura,
apasati tasta ESC sau butonul Anulare.

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

Principii
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Copierea fisierelor intr-un alt director

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de figiere. smarT.NC: File management Froareanina
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti n e
sa-| copiati. s i feafireee ST (1
Selectati a doilea rand de taste soft si apasati tasta soft FEREASTRA | “aeer i | Soart F
pentru a imparti ecranul TNC. cwe. o losomm1 1350 (=_J-)
Mutati cursorul in fereastra din stanga cu tasta sageata stanga. jgi'i'”‘" EcrooaLING “ow L |
Apasati tasta soft CALE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. S ] | =g il e Y
- n - e e e n IHHL <oir;  EET I T | 1 ovoats
Selectati directorul Tn care doriti sa copiati fisierul, in fereastra pop-up, ke oici Weemsnen, e | —
si confirmati cu ENT sau butonul OK. ey i O ny =
Mutati cursorul in fereastra din dreapta cu tasta sigeata dreapta. S @i e S
Apasati tasta soft COPIERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up. JAreen ol Eence =
Daca este necesar, introduceti numele figierului tinta, fara tipul e e 2
fisierului, si confirmati cu tasta ENT sau butonul OK. smarT.NC copiaza "';r "'i" B ‘ mﬁ _]‘ T | r— |
continutul figierului selectat intr-un figier nou, de acelasi tip. Pentru a = L

anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul Anulare.

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



Stergerea unui figier
Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| stergeti.
Selectati al doilea rand de taste soft.
Apasati tasta soft STERGERE. smarT.NC deschide o fereastra pop-up.

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

Redenumirea unui figier
Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.
Utilizati tastele sageti pentru a plasa cursorul pe fisierul pe care doriti
sa-| redenumiti.
Selectati al doilea rand de taste soft.
Apasati tasta soft REDENUMIRE. smarT.NC deschide o fereastra pop-
up.
Introduceti noul nume de fisier si confirmati intrarea cu tasta ENT sau

butonul OK. Pentru a anula procedura, apasati tasta ESC sau butonul
Anulare.
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Selectarea unuia din ultimele 15 figiere selectate
Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de fisiere.

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

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

Apasati tasta ENT pentru a selecta fisierul.

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

Apasati tasta soft ACTUALIZARE ARBORE. TNC actualizeaza
arborele director.

Sortarea figierelor

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

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de figiere.

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



numele caii

Adaptarea gestionarului de fisiere
Puteti adapta gestionarul de figiere dupa cum urmeaza:

Semne de carte

Puteti utiliza semne de carte pentru a gestiona directoarele preferate.
Puteti adauga sau sterge directorul curent la sau din lista, sau puteti
sterge toate semnele de carte. Toate directoarele adaugate apar in lista
de semne de carte, fiind disponibile pentru selectia rapida.
Vizualizare

In meniul Vizualizare specificati tipul informatiei ce trebuie afigata de
TNC in fereastra figierului.

Format data

Tn meniul Format dat& specificati formatul in care TNC afiseaza data in
coloana Modificat.

Deschideti meniul pentru adaptarea gestionarului de figiere facand clic pe
sau cu tastele soft:

Apasati tasta PGM MGT pentru a selecta gestionarul de figiere.
Selectati al treilea rand de taste soft.

Apasati tasta soft MAI MULTE FUNCTII.

Apasati tasta soft OPTUNI. TNC afiseaza meniul pentru adaptarea
gestionarului de figiere.

Utilizati tastele sageti pentru a muta cursorul la setarile dorite.
Activati sau dezactivati setarile dorite cu ajutorul tastei Space.
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Navigarea in smarT.NC

Cand smarT.NC a fost creat, producatorii s-au asigurat ca tastele de
operare cunoscute din programarea conversationald (ENT, DEL, END,
...) pot fi utilizate intr-un mod aproape identic in noul mod de operare.

Tastele au urmétoarele functii:

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

Tasta

smarT.NC:

Programming

| Prograssing
and editing

Activati formularul pentru a introduce sau a modifica
datele

Incheiati editarea: smarT.NC apeleazé automat
gestionarul de fisiere

THC : \amarTNC 123 Hl

Erronran: 123 ae

Tool aata

z _._ﬂ_ Pocke! parsssters

E posstians in file

[ escesn asta

=3

HaChining coaration

* el I  ldh! L} =]
overuiew | Teol | packat e, | Pesitien |0 Tl
nz 5 l
ETn T
£
e —
e [ — '.f‘i
Pockat lenath 6 L 1
Pockat width =
Corner radius " DIRGNOSIS

Desth
Plunging desth =

Allouwance for side &

Allouance in

denth [
Point pattern

[FoRA. P

luan:
=1

Stergeti pasul de prelucrare selectat (intreaga unitate)

Pozitionati cursorul pe pasul de prelucrare urmator/
anterior

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

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




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

Iy
(7]
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Mergeti la pagina anterioara

Mergeti la pagina urmatoare

Mergeti la inceputul figierului

Mergeti la sfarsitul fisierului

Functie cand formularul este activ
(partea dreapta a ecranului)
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smarT.

NC: Programming

|Prograssing
and editing

Selectati urmatorul cdmp de intrare

ENT

Incheiati editarea formularului: smarT.NC salveaza toate
datele modificate

Anulati editarea formularului: smarT.NC nu salveaza
datele modificate

Pozitionati cursorul pe cdmpul de intrare sau elementul
urmator/anterior
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Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) Tasta

Pozitionati cursorul in cdmpul de intrare activ pentru a . .
. [ A i w < - -
schimba parti de valori individuale sau, daca o caseta de

optiuni este activa: Selectati optiunea urmatoare/

anterioara
Resetati o valoare numerica deja introdusa la 0
Stergeti complet continutul cdmpului de intrare activ @

Tn plus, tastatura TE 530 B are trei taste noi, pentru a va permite s&
navigati mai repede prin formulare:

Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) Tasta

Selectati urmatorul subformular

Selectati primul parametru de intrare din cadrul urmator

Selectati primul parametru de intrare din cadrul anterior




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

Functie cand formularul este activ

(partea dreapta a ecranului) Tasta

Selectati cdmpul de intrare pentru axa X

Selectati cdmpul de intrare pentru axa Y

Selectati cAmpul de intrare pentru axa Z

Principii

Comutati intre intrarea incrementala si intrarea absoluta

Schimbati intre intrarea cu coordonate polare si cea cu
coordonate carteziene

SINCHIICTIRES
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Configuratia ecranului in timpul editarii

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

Editarea programelor de tip unitate

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare
Mod de operare fundal activ

Vizualizare arbore in care unitéatile de lucru definite sunt afigate intr-
un format structurat

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

: Formularul Prezentare generala
Introducerea parametrilor in formularul Prezentare generala este
suficienta pentru a efectua functiile de baza ale pasului de
prelucrare curent. Datele din formularul Prezentare generala sunt
o parte din cele mai importante date, care pot fi introduse si in
formularele detaliate.
: Formularul Detalii scula
Introducerea datelor specifice sculei suplimentare
: Formularul Detalii parametri optionali
Introducerea parametrilor de prelucrarea suplimentari, optional
: Formularul Detalii pozitie
Introducerea pozitiilor de prelucrare suplimentare
: Formularul Detalii date globale
Lista de date valabile la nivel global
Fereastra grafica de suport, in care este afigat parametrul de intrare
activ la momentul respectiv in formular
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and editing
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Editarea pozitiilor de prelucrare

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare
Mod de operare Fundal activ

Vizualizare arbore in care modelele de lucru definite sunt afigate intr-
un format structurat

Fereastra formular cu parametrii de intrare corespunzatori.
Fereastra grafica de suport in care este afisat parametrul de intrare
activ In momentul respectiv

Fereastra grafica in care pozitiile de prelucrare programate sunt
afisate imediat dupa ce au fost salvate in formular

smarT.NC: Defining positions [EoszRine
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Editarea contururilor

Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare

Mod de operare Fundal activ

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

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

Formular Prezentare generala
Contine posibilitatile de intrare utilizate cel mai des

Formular detaliat 1
Contine posibilitdtile de intrare pentru punctele auxiliare (FL/FLT)
si pentru datele cerc (FC/FCT)

Formular detaliat 2
Contine posibilitatile de intrare pentru referintele relative (FL/FLT)
si pentru punctele auxiliare (FC/FCT)

Formular detaliat 3
Disponibil numai pentru FC/FCT, contine posibilitatile de intrare
pentru referintele relative

Fereastra grafica de suport, in care este afigat parametrul de intrare
activ in momentul respectiv

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

REFERENCE SELECTED BELECTED
Laves o conTour | POSITION | oy gnents | eLements

|smarT.NC: Select DXF elements EEsareeing
Antet: Text si mesaje de eroare ale modului de operare L )
Mod de operare fundal activ s ke
Straturi, elemente de contur deja selectate sau pozitii din fisierul DXF ‘ P
Fereastra de desen in care smarT.NC afiseaza continutul fisierului (S5
DXF
|

.y seectry | apeer e cmcEL savE ‘
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Operarea cu mouse-ul
Utilizarea mouse-ului este de asemenea foarte simpla. Va rugam sa

smarT.NC: Programming

retineti urmatoarele specificatii:

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

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

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

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

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

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

THC : \amarTNC 123 Hl
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Copierea unitatilor
Puteti copia foarte usor unitati de prelucrare individuale, cu
binecunoscutele taste de scurtatura din Windows:

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

Daca doriti s& copiati doud sau mai multe unitati simultan, procedati ca
atare:

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

BLOCK

Activati functia de marcare
BLocK Utilizati tastele cursor sau tasta soft MARCARE BLOC
URMATOR pentru a selecta toate unitétile ce trebuie copiate
’T‘ Copiati blocul marcat in clipboard (functioneaza si cu Ctrl+C)
Brock Utilizati tastele cursor sau tasta soft pentru a selecta unitatea
dinainte de punctul de inserare dorit
Introduceti blocul din clipboard (functioneaza si cu Ctrl+V)

smarT.NC: Programming
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Editarea tabelului de scule

Puteti edita tabelul de scule TOOL T imediat dupa ce ati selectat modul
de operare smarT.NC. TNC afigeaza datele de scule structurate in
formulare. In tabelul de scule se navigheaza ca si in restul interfetei
smarT.NC (consultati “Navigarea in smarT.NC,” pagina 20).

Datele de scule sunt structurate in urmatoarele grupuri:

Fila Prezentare generala:

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

Fila Adaugare date:

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

Gestionarea sculelor de inlocuire si alte date despre scule
Tch. Fila Palpare:

Date pentru palpatori 3-D si palpatori de masa

Fila PLC:

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

|Progransing
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Fila CDT:
Date pentru calcularea automata a datelor de taiere

=y

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

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

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

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

Principii
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Definirea operatiilor de prelucrare
Principii

Operatiile de prelucrare sunt definite in smarT.NC ca pasi de lucru
(unitati), care, obligatoriu, constau din mai multe blocuri de programare cu
limbaj conversational. smarT.NC creeaza automat blocurile

conversationale in fundal intr-un figier .HU (HU: HEIDENHAIN Program
unitate), care arata ca un program normal in limbaj conversational.

Operatia de prelucrare propriu-zisa este efectuata de un ciclu disponibil
pe TNC. Specificati parametrii in cdmpurile de intrare din formulare.

Puteti defini un pas de prelucrare cu doar cateva intrari in formularul de
prezentare generala (1, consultati figura din dreapta sus). smarT.NC
efectueaza atunci operatia de prelucrare de baza. Formularele detaliate
(2) sunt disponibile pentru introducerea de date de prelucrare
suplimentare. Valorile introduse in formularele detaliate sunt sincronizate
automat cu datele introduse in formularul de prezentare generala, astfel
fncat nu trebuie sa le introduceti de doua ori. Sunt disponibile urmatoarele
formulare detaliate:

Formularul Detalii scula (2)
In formularul Detalii scula puteti introduce date suplimentare specifice
sculei, cum ar fi valori delta pentru lungime si raza sau functii M.
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Formularul Detalii parametri optionali (4)

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

Formularul Detalii pozitii (5)

In formularul Detalii pozitii puteti defini pozitii de prelucrare
suplimentare daca cele trei locatii de prelucrare din formularul
Prezentare generala nu sunt suficiente. Daca definiti pozitii de
prelucrare in tabele de puncte, atunci atat formularul Prezentare
generala cat si formularul Detalii pozitii afigeaza doar numele figierelor
tabele de puncte (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la pagina
121)
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Formular Detalii date globale (©)
Parametrii de prelucrare eficienti la nivel global definiti Tn antetul de
program sunt listati Tn formularul Detalii date globale. Daca este

necesar, puteti schimba acesti parametri local, pentru fiecare unitate.
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Setari program

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

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

Urmatoarele date trebuie definite in setérile de program:

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

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

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

Retineti ca schimbarile ulterioare ale setarilor programului
@ afecteaza intregul program de prelucrare si astfel pot
schimba semnificativ procedura de prelucrare.
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Date globale
Datele globale sunt impartite in sase grupuri:

Date globale valabile pretutindeni

Date globale valabile numai pentru operatii de perforare gi de gaurire
Date globale care determina comportamentul de pozitionare

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

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

Date globale valabile numai pentru functii de palpare

smarT.NC:
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aceasta valoare este valabila global.

Selectati parametrul global pe care doriti sa-1 modificati.
Introduceti noua valoare gi confirmati cu tasta ENTER. smarT.NC
schimba culoarea cAmpului de intrare Tn rosu.

in partea dreapta a campului de intrare rosu apare litera L, indicand c&
valoarea este valabila local.

orice pas de prelucrare daca este necesar: p— ‘ o ‘ m;ﬂ —
e B e
Comutati la formularul Detalii date globale pentru pasul de — - — ——
prelucrare: In formular, smarT.NC afigeaza parametrii valabili pentru
acest pas de prelucrare, impreuna cu valoarea activa momentan. In Enar i NCS Proaranning rrosrusnina
partea dreapta a campului de intrare verde apare litera G, indicand ca Set-up clearance?
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Schimbarea unui parametru global in formularul Detalii date
globale are ca efect numai o schimbare locala a
parametrului, valabila doar pentru acel pas de prelucrare.
smarT.NC afigeaza campurile de intrare ale parametrilor
modificati cu un fundal rosu. In partea dreapta a campului de

intrare apare litera L, indicand ca valoarea este valabila local.

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

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Date globale valabile pretutindeni

Salt de degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropiere automata de pozitia de pornire a ciclului din
axa sculei.

Al doilea salt de degajare: Pozitia in care smarT.NC ageaza scula la
sfarsitul unui pas de prelucrare. Urmatoarea pozitie de prelucrare este
abordata la aceasta inaltime in planul de prelucrare.

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

Retragere F: Viteza de avans cu care smarT.NC retrage scula.

Date globale pentru comportamentul de pozitionare

Comportament de pozitionare: Retragere in axa sculei la sfarsitul
pasului de prelucrare: Revenire la al doilea salt de degajare sau in
pozitia de la Tnceputul unitatii de lucru.

smarT.NC: Programming

Frograaming
and editing

THC : vamarTNC1Z3. MU

-+ Elreore ma
-1 [E=]7ee prosras sstiines
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Retract chip breskns
Dwell time at toe
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- Pockat milling
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Centour milling
Setup clearance
Clearance height
Ovarise tactor
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Date globale pentru operatii de gaurire

Viteza de retragere pentru faramitare agchii: Valoare dupa care
smarT.NC retrage scula Tn timpul faramitarii agchiilor.

Temporizare la adancime: Durata in secunde in care scula ramane la
fundul gaurii.

Temporizare in partea superioara: Durata in secunde in care scula
ramane in saltul de degajare.

Date globale pentru operatii de frezare cu cicluri de buzunar

Factor de suprapunere: Produsul dintre raza sculei si factorul de
suprapunere este egal cu suprapunerea laterala.

Ascendent sau descendent: Selectati tipul de frezare.

Tip patrundere: Patrundeti elicoidal in material, cu o migcare reciproca
sau verticala.

smarT.NC: Programming

Frograssing
and editing

THC : vamarTNC1Z3. MU

-+ Eleowe m
-1 [E=]7ee prosraa satrines
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brilling
Retract chip breakng
Dwell time at top
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- Pockat milling
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Date globale pentru operatii de frezare cu cicluri de contur

Salt de degajare: Distanta dintre varful sculei si suprafata piesei de
prelucrat pentru apropiere automata de pozitia de pornire a ciclului din
axa sculei.

() inél;ime de degajare: inaltime absolut4 la care scula nu poate intra in
© coliziune cu piesa de prelucrat (pentru pozitionare intermediara si

] retragere la sfarsitul ciclului).

= Factor de suprapunere: Produsul dintre raza sculei si factorul de

© suprapunere este egal cu suprapunerea laterala.

3 Ascendent sau descendent: Selectati tipul de frezare.

)

g & Date globale pentru functii de palpare

=06 Salt de degajare: Distanta dintre tija si suprafata piesei de prelucrat
é = pentru o apropiere automata de pozitia de palpare.

o 9 s o . . s

a '5_ Inaltime de degajare: Coordonata din axa palpatorului, fata de care

smarT.NC deplaseaza palpatorul intre puncte de masurare, daca
optiunea mutare la inaltimea de degajare este activata.

Deplasare la inaltimea de degajare: Selectati dacé smarT.NC trebuie
sa& mute palpatorul la saltul de degajare sau la indltimea de degajare
dintre punctele de masurare.
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Selectare scula

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

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

Puteti edita si datele de scula afigate:

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

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

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

smarT.NC: Programming LA
and editing
Tool call
THC: SamarTHC1230RILL. HU overuiew | Teo1 | ortai b, | Pesitien | * -
B +[B] Co— | " EL
=1 e =
- %;.E 285 Drilling ',_'-. - o ;[_;_I‘
r——||—-—|'. oesth o — [4°5)
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RPM/Comutare viteza de taiere

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

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

Apasati tasta NO ENT: TNC sterge intrarea vitezei de taiere

Pentru a introduce rpm: utilizati tasta sdgeata pentru a reveni la cdmpul
de intrare

Comutator FIFZ/IFU/IFMAX

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

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

smarT.NC: Programming

Frograaming

Z and eaity
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Pasi (unitati) de lucru disponibili snarT.NC: Progranming [recacansina

Dupa alegerea modului de operare smarT.NC, selectati pasii de lucru T RS 2 DL Too1 axis z g
disponibili cu tasta soft EDITARE. Pasii de lucru sunt impartiti in I B [} |
urmatoarele grupuri principale: y e e =
Grupul principal Tasta soft Pagina gt e
PRELUCRARE Pagina 44 R— v Y
Perforare, gaurire, frezare filet, frezare e | oxnmosts
F positioning L

F retraction [agesa

-,

PALPARE Pagina 103
Functii de palpare pentru palpatoare 3-D
CONVERSIE Pagina 111
Functii pentru transformari de coordonate Tl e —

oA | o {‘F.j‘ ruerzon L{;'m
FUNCTI SPECIALE e — Pagina 117
Apelare program, unitate conversationald | ruerzov

Tastele soft CONTR. PGM si POZITI de pe al treilea rand de
@ taste soft pornesc programarea conturului si generatorul de
modele.
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Grupul principal de prelucrare
Tn grupul principal de prelucrare, selectati urméatoarele grupuri de

smarT.NC:

Programming

Prograaming

and editing

TNC amarTNC~123_DRILL . HU Tool axis z
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Grupul de prelucrare Tasta soft Pagina
GAURIRE e Pagina 45
Centrare, gaurire, alezare orificii, 6.2
perforare, lamare
FILET THRERD Pagina 56
Filetare cu tarod flotant, filetare rigida, )
frezare filet
BUZUNARE/STIFTURI FockETs, Pagina 70
Frezare orificii, buzunare [ =]
dreptunghiulare, buzunare circulare,
canale, canale circulare
CONTR. PGM Pagina 82
Rulati programe contur: urma contur, .
degrosare buzunar de contur,
degrosare fina si finisare
SUPRAFETE SuRraces Pagina 99

Frezare frontala




Grupul de prelucrare cu gaurire
Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de gaurire in

Grupul de prelucrare cu gaurire

smarT.NC: Programming FEDREm
and editing
THC i “saarTNC123_DRILL . HU Tool axis z

-o  [Erroorsn: 123.0RILL #s

1 [Ell7ee Prosras settings
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ousruieu | Workpiece blank | cationa | ¢
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Unitate 240 Centrare Svor T NCE Fioararning Froaresine
. o T 1 11
Parametri din formularul Prezentare generala: ahedy

THC  \3marTNCS123_DRILL.HU overutew | Tood | oraad e, | Positien |
T ¥ L}

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) ?_ T8 C— %
° S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de tdiere [m/min sau ipm] " [ ceerine s [
'E F: Viteza de avans de centrare [mm/min] sau FU [mm/rev] % e e ] s 5 (j
o Selectati adancime/diametru: Selectati daca centrarea se bazeaza -] L—. | -
=, pe adancime sau diametru.  — ———
o Diametru: Diametru de centrat. Este necesara o intrare T-ANGLE din = — ' ' ' -, |
8 TOOLT. [ [ g e o ‘
: ot Adancime: Adancime centrare. P S J
o o Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la L
€8 pagina 121) - ﬁl
E g Parametri suplimentari din formularul Detalii scula: ‘ ‘ ‘ ‘ [Gu ]| wee

DL: Lungime delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliara M. martope: Rigaramatnd ebpirtiie

Brosa: Directie rotatie brosa. Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. L DT T ovaruia Too1 | Beii b | Pemition 10

o o o T 8]
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent

|
3

X : . . [Teol data Joad 2 =1

de masina). % = [0 &

. . T . . - . @ R Function: ’_ T [le—e
Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire: @  Function: - =

Fara

)
@ .
_m__
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Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

g

Z

%{;s

(1113

Salt de degajare
Al doilea salt de degajare
Temporizare la adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming

Set-up clearance?

Prograssing
and editing

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Teod |orizl b, |Pesition Global aats [t

!éﬂ]snm clearsnce

|-;-.:i=n. sat-ue clearance ERIING
|§4 [ouet1 tine at destn FEEE———

wr|F positioning

N

s
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a

=
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Unitate 205 Gaurire
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

Adancime: Adancime gaurire.

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

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari in formularul Detalii scula:

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

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

smarT.NC: Programming

Tool call

Frograaming
and editing

THC : vamarTNC123_DRILL . HU
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:
Adéancime faramitare agchii: Adancime la care smarT.NC efectueaza
faramitarea de aschii.

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

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

Distanta de oprire avansata superioara: Salt de degajare superior
pentru repozitionare dupa fardmitarea de agchii.

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Valoare de retragere pentru faramitare agchii

Temporizare la adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

i R siies

smarT.NC: Programming

Depth?

|Prograssing

and editing

THC : \amarTNC~123_DRILL .HU

=]

]

ovaruieu | Tesn  orinl p. | pesitien [
Denth ST
Plunging denth

Chip breaking deoth
Decrement

Rin. infesg

Uppar sdu.stop dist.

hal b

Lower sdu.stop dist.

W W W e W

Infeed start point

=

| €=

=
o

E e
)

LB

smarT.NC: Programming

Set-up clearance?

|Prograsning

and editing

THC : \amarTNC~123_DRILL .HU

=H)

+  [Dercoa asra

Tool | orid p. |Position Glabal data |6
| £, |setue clearance N
set-up clearance ERNNG
tract chie breskns ERERNG
a1l tise at decth [N
Bositioning L E—

Bositioning [Frax

=

| [E=

=
|
o

RN

[}]
©
S
oS
[1+]
} 9
Q
Q.
o
o0
NS
£33
=
Q
Q o
Qs

-

i
o



[
©
S
K]
1]
| &9
Q
[« X
o9
o8
—a )
£ 3
I
[}
Q o
os

50

Unitate 201 Alezare orificii
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de alezare [mm/min] sau FU [mm/rev]
Adancime: Adancime de alezare
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

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

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

smarT.NC: Programming s hlLot
and editing
Tool call
THC:amaTTHE 123 0RILL . HU overutew | Tood | oraad e. | Posstien | 5
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire: smarT.NC: Programming reoaramsins
Depth? o

Fara TNC:“amarTNC123_DRILL.HU oueruteu | Tear orin1 . | Besitien [¢

) . ) ) . A = oestn e —
Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale: o B

|
g—r{ Salt de degajare '

+  [Hijeriine parsasters

e

| €=

4

=1

% Al doilea salt de degajare @1

Viteza de avans de retragere

Temporizare la adancime

=
%s:xs

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

LY

.

Definirea operatiilor de

prelucrare

Prograssing
and editing
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Unitate 202 Perforare

Parametri din formularul Prezentare generala:
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]

Adancime: Adancime perforare

tiilor de

pagina 121)

DL: Lungime delta pentru scula T.

Definirea opera
prelucrare

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

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

de masina).

52

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

smarT.NC: Programming
Tool call

Frograaming
and editing

THC : amarTNC123_DRILL . HU
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overview | Teoi | oeiaz p. | Pesirien | *

il €D@

=
=]
o

Tool axis

J_Li”

i3

on

Functie M: Orice functie auxiliara M.

smarT.NC: Programming
Tool call

Frograaming
and editing

THC : vamarTNC~123_DRILL . HU

seinaie s [ mez o [ nea

[ Tool presslect

Ouarvisd  Tood | Bridd p. | Pesitien [+

"B
= T |_ ' a________|
| —
(561
= = — [

. | [Toc1 cata L . = = Ll
= o [0 =
B N Functian: — ==
[T R Function: = g

J_U”E
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

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

o retrage.

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

g

Z

ot
%ﬂﬁs

np

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare
Viteza de avans de retragere
Temporizare la adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming el
Depth? "~
Ym:nu%c\lﬂ-ﬂlu--w oueruied ] Tool | Driil e. | Pasition |" W
veotn cr| "
= [ @] =
% Disengaging girectn [s E_Oj’ E - D.
+  [ejeriine parsasters L |-0 £
F=] Angle of seindle e T [le—e
= B
@ ="y
oTRGWSIS

L

Set-up clearance?

smarT.NC: Programming

ana

Prograssing

eaiting

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Teod |orisl . |Pesition Global aats i
| |setu crearance - @
nd sst-up clearance [EEDNG

[£1]F rerraction meEse 5
[Efouers tine ot deotn EE——
|_'|r Bositioning [Frmx

Ik

=

=l
.

LB

Definirea operatiilor de

prelucrare
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Unitate 204 Lamare
Parametri din formularul Prezentare generala:

Prograasing
and editing

smarT.NC:
Tool call

THC : \amarTNC123_DRILL . HU

Programming

overvien | Teoi | oriat b, | Pestrien | *

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

de masina).

';.15

=

[ Tool preselsct

= r
NusBeT ...,
ly News e

S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] e | []
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev] e e ——
a . . ~ . . Off-centar distance 3.5 Tl e
Adancime zencuire: Adancime cavitate. &l To01 saue heisht s =y
. . . . - [©]- i¢] :
Grosime material: Grosime piesa de prelucrat. e e Blche || o
Cota excentrica: Distanta de decalare fata de centru pentru bara de ' Ci ~
20 PAMNSEL Waf. awis  Miror axis  Tool axis
gaurire. L e e | |
. . . . . - . S— | ! !
Inaltime muchie scula: Distanta dintre partea de jos a barei de gaurire . ! :
si dintele principal de taiere; valoare din foaia de date a sculei. b |
Directie decuplare: Directie in care smarT.NC muta scula pe distanta |
o e
de decalare fata de centru. ‘ ‘ ‘ ‘ [BWi]]| e |
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121) smarT.NC: Programming el
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula: s
.-u%\ . Tool | orial e. | Pasitien [ =
DL: Lungime delta pentru scula T. ==  — % |
. . . - I
Functie M: Orice functie auxiliara M. m— | ]
Brosa: Directie rotatie brosa. Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. =2
= - o H Function: =
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul pi et on; v -l
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent zoinae « [ nea - '] ma ——




Para

metri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

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

%s:xs

Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior

Para

metri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

g
Z

Al doilea salt de degajare

4unn

Viteza de avans pentru prepozitionare

nnp

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC:

Programming
Depth of counterbore?

and

Prograssing

eaiting

TNC : amarTNC1Z3_DRILL . HU

(a5

['H|
+  [jeriiine parsssters
@]

ovaruieu | Teen  orinl p. | pesitien [
Counterainking depth
Haterial thickness
Off-centar distance
Tool edge height

Disenaasing directn

Angls of seindle )
Duell time 1]

%

(G

=1
.

L

smarT.NC:
Set-up clearance?

Programming

and

Prograssing

eaiting

TNC : amarTNC1Z3_DRILL . HU

)

Teod |orisl b, |Pesition Global aats [t

o,

!':-‘J!unp clearsnce = [0
= sat-up clearance EENG
|21F positionine s

wor|F positioning
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=
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Grupul de prelucrare a filetelor

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de filetare in

grupul de prelucrare a filetelor:

smarT.NC: Programming e
and editing
THC : “ssarTNCY123_DRILL . HU Tool axis z

Definirea operatiilor de

prelucrare

-o  [Erroorsn: 123.0RILL ma

SHl 788 Progras sattings

T 200 ‘mr,_pp ‘uurﬂaz ‘wrm
A0 ||

ant| Ao

Ousrvieu | Uarkpiece blank | Cotiona | *
Disensions of blank

HIN point HAX point
x [+ [+iea
¥ e [viee
z [-a@ [+ 3
Preset
" Define the preset nuaber
&
Glooal data
Setue cisoTence B
2nd set-up clearsnce 58
F positioning - ——
F retraction [agEes

&

1

i

[

.

-
|
o

UNIT 284

0 e [

UNIT 285 ‘LNII’”’

in

j

Unitate Tasta soft Pagina

Unitate 206 Filetare cu tarod flotant warr 7o Pagina 57

Unitate 209 Filetare rigida (si cu faramitare  [war zea Pagina 58
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Unitate 206 Filetare cu tarod flotant
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans gaurire: Calculati din S inmultit cu pasul filetului p
Adancime filet: Adancime filet.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:
Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

% Al doilea salt de degajare

e

% Temporizare la adancime

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

(1113

smarT.NC: Programming
Tool call

|Prograssing
and editing

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

AN Desth of thread

overview | Too1 | oeiaz p. | Pesirien | *

158
s

Tool axis

=5 Rof. awis _Hinor axis
]

| (€= ([

@ I I

—

|'1’ WL

i3

Definirea operatiilor de

prelucrare

smarT.NC: Programming
Depth of thread?

|Prograssing
and editing

THC : \amarTNC123_DRILL .HU

=S Desth of thread

. @unulm paraseters
[B]

ovaruieu | Teed  orual p. | pesitien [

!
vy

BEN
)

(3]
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Definirea operatiilor de

prelucrare
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Unitatea 209 Filetare rigida
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
Adancime filet: Adancime filet.
Pas filet: Pas filet.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

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

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

smarT.NC: Programming et
Tool call
THC : vamarTNC1Z3_DRILL . HU Rk | Teol | oriil e. | Pasitien | =
E‘ (@] CO— 8
Pl ol | ——
s | 289 Tamping Bh8)
. Death of thread 18 L] B.
I—'-_—I Thrasd pitch CE (75
s Ref. axis  Minor axis _ Tool awis
[ |
E@ [ 1 I iy
@ ! ! ' i
DERGNOSIS

|

smarT.NC: Programming :21:3:
Tool call
THC : “ssarTNCY123_DRILL . HU ovaruied Tool POTTET I et |" -
= 1[0] co—
lﬁ ] e =]
1 ‘i@/ T
o I —* 0
M Function: — >
M Function: —
T T v
seindis # || nea o || nea v, q |
I” Tool prasselact
I
___EJ
TooL
r NAnE




Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:
Adéncime faramitare agchii: Adancime la care are loc faramitarea
aschiilor.

Unghi brosa: Unghi la care smarT.NC pozitioneaza scula inainte de
taierea filetului: Acest lucru permite adancirea filetului, daca este
nevoie.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

g_.r[ Salt de degajare

g[ Al doilea salt de degajare

%k Valoare de retragere pentru faramitare aschii

N Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming il
Depth of thread?
THE 1\SATTHE 123 0RTLL.HU ovaruieu | Teen  orinl p. | pesitien [ =
=S Depth of thresd =1
i;: i Thraaa pitch =
1 Chis bresking desth
Jib_ Angle of seindle s Il
= 8 tactor for retraction [T =
. @“’““"" paraseters £
& T
@] v Y
DIAGNOSTS

L

smarT.NC: Programming
Set-up clearance?

Frograssing
and editing

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Tool | Brida p. |Pesition Global data
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Definirea operatiilor de

prelucrare
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Unitate 262 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
Diametru: Diametrul nominal al filetului.
Pas filet: Pas filet.
Adancime: Adancime filet.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliarad M.

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

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

smarT.NC: Programming :’_":::::
Tool call
THE 1 \3maFTNGN123_DRILL. HU overutew | Tood | oraad e, | Posstien | =
*,E'l 1[E] CE— =
; ) oy
- mﬂﬂ Thresd milling ::f:fl s & L-L
& Diasater [C— {35
ooal Thrasd pitch s
o= Deoth g |t (l—
LQJ [ Rel. axis | Hinor axis  Tool axis ‘.-' ]
[ 1 I =
| I I OIREWSIS
— o
Nuaber
Naae |
_SELEcT_ TooL
|1-’ || -'r romE
smarT.NC: Programming :’_":::::
Tool call
THE\amaETNE 123 DRILL HU Ouarvisu  Tood | Bridd p. | Pesitien [+ .
*,E'l 1B CE— B |
fut | _— p—
B * ) r
& =
|—_|m: anta El-p = i |
=4 o =
E=| LdLT] T
[@] A Function: . v |
H Function: —
spinaie s [T nea o [ mes

[ Tool preselect




Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

0 I e

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

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

Frezare descendenta

smarT.NC:
Nominal diameter?

Programming

Prograssing

and editing

TNC : amarTNC1Z3_DRILL . HU

=
|
(g
[°H|
+  [gihjpriaiine parsssters
£

ovaruieu | Teed  orinl p. | pesitien [

Diasster

Thresda pitch “1.5
Denth 10
J

Thresds per steo

s

G

=~

=1
s

RN

smarT.NC:
Set-up clearance?

Programming

Frograssing
and editing

TNC : amarTNC1Z3_DRILL . HU

i

()
L]
=
&

- iig |[Global asta

Teod |orizl . |Pesition Global aats [t
g N
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Unitate 263 Frezare filet / Zencuire smarT.NC: Programming e
P <. Tool call
Parametri din formularul Prezentare generala: e overcies [ Toot 0 0. [ ponition | | —
T: Numér sau nume sculd (comutabil prin tasta soft) Ea) vl J— %
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de téiere [m/min sau ipm] (8 [ e e s ]
F: Viteza de avans pentru frezare e = 2
H = H H read o T [
F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev] St B = ?l
Diametru: Diametrul nominal al filetului. S (R —
. . Rotf. axis Hinor axis Tool axis E .
Pas filet: Pas filet. B } | | =
~ - ~ . . 7 Nusber  ..... [ T T
Adancime: Adancime filet. u B e ‘ |
Adéancime zencuire: Distanta dintre suprafata superioara a piesei de 1?;
prelucrat si varful sculei Tn timpul zencuirii. g |
Degaijare in lateral: Distanta dintre dintele sculei si perete. wer,| oo |
.« .. » |1’u.'i nane
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)
. . PET] . “ 2 - Pr m
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula: ARy, froeraRRing s saiting
. . o THC i vamarTNC- 123 0RILL . HU iy ml | P ™
DL: Lungime delta pentru scula T. &= TSP S oy g
DR: Raza delta pentru scula T. ; % - - —
. . R 5[]
Functie M: Orice functie auxiliara M. g [“l"i'”) S e &
> . . . ” o LAl
Brosa: Directie rotatie brosa. Ca presetare, smarT.NC seteaza M3. & e |
[ ml — = v
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul - =R — =
urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent firie s DR ||
de masgina). = sosnata s [ ] nes c [7] nos =
iﬁ :"-“r '''' I Tool preselect
B |
|1’ W& roamE




Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire: smarT.NC: Programning Foosraaning

tiilor de

Definirea opera
prelucrare

. B . . . . Nominal diameter? e
Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala. THG (vamarTHG 123 0RELL U s o= - |Eeiel
. . - . < . - BB Glasates e T
Decalaj frontal: Distanta in functie de care TNC muta centrul sculei | Threed piten | —
afara din gaura n timpul zencuirii frontale. - ) oo S 0
Clearance to side oz | .
Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale: B %m"*"- Perssiers dieth ok teemt :_- (=
g—r{ Salt de degajare @ v ¥
% Al doilea salt de degajare ﬁ
% = Viteza de avans pentru pozitionare _ J
m; 'i i
R Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare rerddll. 4
N Frezare ascendenta sau [ ‘ [ I ‘ I |
s Frezare descendenta smarT.NC: Programnming rrowronsion
I“iizv_l Set-up clearance? ™

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

|
-

& ra sat-ue clesrace (NG

[zl [Bllr soattionine p—| s ]

E_ |r|F eositionine [ — L)

e o Eilel

ol e []

= Clisb or upcut CHEZ) o |Sie | =

+ [@]si00m asra v
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Unitate 264 Frezare filet / Frezare
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de gaurire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului.
Pas filet: Pas filet.
Adancime: Adancime filet.
Adancime totala gaura: Adancime totala gaura.
Adancime de patrundere pentru gaurire
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

smarT.NC: Programming Prograssing
and editing
Tool call

THC:3maTTHE 123 0RILL . HU overutew | Tood | oraad e, | Positien |

= "
i =
- _'5.%“4 Thread arillngsellng 5 5 Ll
[=en 13 [158 D
= Diamster [Co— —
i‘_ha Thresd sitch v — o
I_a_l Desth 18 W ]
Total nole deptn 78 =
Pina. doth, drilling Ce CIREETS
— : T Raf. axis I Hinor axis Tool axis Eﬁ
‘ W .. | | ':
j Nane e’ |
L)
:} 4
_SELEoT , TooL
|1’ i toArE
smarT.NC: Programming FEDRESN:(
and editing
Tool call
L A L Ouarvisd  Tood | Bridd p. | Pesitien [+ =
= bl o " H |
=51 — =
. h\, Tool aats L inend 2l |
=] rli 158 <D
= =) q| =
@ oe [1)] - v !
H Function: —
R Function: [ || orrowoszs
i | ot » [ ea - ]| e .
‘ H tosser ...
Y e [ Tool presslsct
1 é"_\ Nane eow r-- e ———
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:
Adéncime faramitare agchii: Adancime la care TNC va efectua
faramitarea aschiilor in timpul gauririi.

Distanta de oprire avansata superioara: Salt de degajare pentru

momentul in care TNC intoarce scula la adancimea de patrundere
curenta, dupé faramitarea agchiilor.

Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Valoare de retragere pentru faramitare aschii

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta

e S

smarT.NC: Programming el
| : and eaiting
Nominal diameter?
YM::n:.__lrl‘ﬂD\l?:l_ﬂ]Lt.Hu ovarvieu | Tees oriil e | Position |" i
= Dissster T
== Thresa pitch 1.5 %
Danth [-iw
@ Total hale depth =l N | il
LN Plng. deth. drilling B =
= r"_"“"“‘"' et o Chip bresking deptn @ L)
) Uspar adu.stos dist. oz E
& Deoth st front C — bR
|Q orfsat at frent L] i -
.
1
smarT.NC: Programming il
and editing
Set-up clearance?
THE 1 \amarTNGN 123 DRTLL. HU Yool [ Briad p. |Position Gloval data ¢ -
=] wo clearance  PEES—c|
| sei-to clasrance NG | — =
::_i]] poaitioning [ ] l
:_,_l tract chie oreskns [RERNG (1)
E% _i:r Bositioning d =
+ [ ]o10001 anta Clisp or upcut CHE3) : !
DIRGNOSIS

RN

tiilor de

Definirea opera
prelucrare
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Unitate 265 Frezare elicoidala filet / Frezare smarT.NC: Programming Fmwi
P <. Tool call

Parametri din formularul Prezentare generala: ,m:,,__gc\,,mm,w overcies [ Toot 0 o1 | positien |+ —
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) Ea L4 S — %
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] L 'ﬂ“‘ e s [
F: Viteza de avans pentru frezare :‘S o =

o . . L brasae =

F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev] B e i
Diametru: Diametrul nominal al filetului. e
Pas filet: Pas filet. 8 e | i anis e e e sin ==
Adancime: Adancime filet. ‘ | nese ‘ l i i |
Zencuire: Selectati daca zencuirea are loc inainte sau dupa frezarea :
filetului. ¥ |
Adancime frontala: Adancime de scufundare frontala. ‘ ‘ ‘ ‘ | saer | oo |
Decalaj frontal: Distanta in functie de care TNC muta centrul sculei din = =
centrul gaurii
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la smarT.NC: Programming et

. 121 Tool call
paglna ) THC : \amarTNC123_DRILL . HU ovarutes  Tool | oeiad p. | Pesitien [

. . . . “ = -- ; 1 v |
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula: Fa) S
. y (o '
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. ” ” C&l 208 L]
DR: Raza delta pentru scula T. =il — - |
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M Function: —_—
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare
Al doilea salt de degajare
Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

smarT.NC: Programming
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Prograssing
and editing
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Unitate 267 Frezare filet
Parametri din formularul Prezentare generala:

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru frezare
F: Viteza de avans de zencuire [mm/min] sau FU [mm/rev]
Diametru: Diametrul nominal al filetului.
Pas filet: Pas filet.
Adancime: Adancime filet.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

smarT.NC: Programming e
Tool call ™
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:
Fileturi pe pas: Numarul de rotatii de filetin functie de care se
decaleaza scula.

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

Frezare ascendenta sau

f] & LA

’TE‘ Frezare descendenta

smarT.NC: Programming
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Prograssing
and editing
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Grupul de prelucrare a buzunarelor/stifturilor

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru frezarea buzunarelor
si canalelor simple din grupul de prelucrare a buzunarelor/stifturilor:

smarT.NC: Programming it
and editing
THC i \ss8arTNC123_DRILL . HU Tool axis z
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Unitate 251 Buzunar dreptunghiular
Parametri din formularul Prezentare generala:
Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrogare si
finisare, numai degrosare sau numai finisare.
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft)
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ [mm/dinte]

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

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

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

Adancime: Adancime finala a buzunarului.
Adancime patrundere: Trecere per taietura.
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura.
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

|Prograssing
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Tool call
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri buzunar:
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s-
a introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas.

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

L

Factor de suprapunere

.g‘*@

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

-
-
u

w

Frezare ascendenta sau

%

Frezare descendenta

Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

Patrundeti cu o migcare reciproca sau

Patrundeti vertical

=\ e

smarT.NC:
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Frograsming

and editing
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Unitate 252 Buzunar circular

Parametri din formularul Prezentare generala:

Operatie de prelucrare: Selectati prin tasta soft degrosare si finisare
sau numai degrosare sau finisare.

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

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

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

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

Diametru: Diametru finisat al buzunarului circular

Adancime: Adancime finala a buzunarului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura.
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

smarT.NC: Programming b
and editing
Tool call
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri buzunar:

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Factor de suprapunere
Jﬁ] prap
R Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare

& Frezare ascendenta sau
7Y Frezare descendenta
=S
% Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

4 Patrundeti vertical

smarT.NC: Programming FEDRE
> g and editing
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Unitate 253 Canal
Parametri din formularul Prezentare generala:

Operatie de prelucrare: Selectati cu ajutorul tastelor soft degrogare si

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

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

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

[mm/dinte]
Lungime canal: Lungime canal in axa de referinta.
Latime canal: Latime canal in axa de auxiliara.
Adancime: Adancime finala a canalului.
Adancime patrundere: Trecere per taietura.
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare pentru latura.
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura.
Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

smarT.NC: Programming |Prograssing
.ﬂ editing
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri buzunar:
Trecere pentru finisare: Trecere pentru finisare pe latura. Daca nu s-
a introdus nimic, finisarea este efectuata intr-un singur pas.

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

Unghi de rotatie: Unghiul dupa care este rotit intregul buzunar:
Pozitie canal: Pozitie a canalului cu referinta la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

esips

Viteza de avans pentru deplasarea intre pozitii de prelucrare
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u

w

Frezare ascendenta sau

%

Frezare descendenta

Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

Patrundeti cu o migcare reciproca sau

Patrundeti vertical
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Unitate 254 Canal circular SWarT . NC: Prograwning rrowzoeeine
Lo . Tool call
Parametri din formularul Prezentare generala: — — T
. . R o e . - = * [ad - ! L
Operatie de prelucrare: Selectati prin tasta soft degrosare si finisare . E overutas | 101 | Peckat 5. | Pesttion |+ %
sau numai degrosare sau finisare. v [l crreutar s1e (] el 7
= = . . ” L b r— =
T: Numar sau nume sculé (comutabil prin tasta soft) d _ p—
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm] % e —
L Center in 1at axis [+58 = w |
F: Vite_zé de avans pentru patrundere [mm/min], FU [mm/rot] sau FZ e DN e ——
[mm/dinte] = R - =m
F: Viteza de avans pentru patrundere [mm/min] sau FU [mm/rot] sau FZ ‘ [ tomoer ... ‘ e Fai
. Naae T X P h I
[mm/dinte] | e T
1 Allouwance in depth [
Centru in prima axa: Centrul cercului de pas in axa de referinta. H [Ref. exis inor sxis ool sxis
Centru in a doua axa: Centrul cercului de pas in axa auxiliara.
SELECT
Diametru cerc pas &E‘ " - ‘ |_.E‘ ‘ [6ma]| e |

Unghi pornire: Unghi polar al punctului de pornire.
Lungime unghiulara

Latime canal

Adancime: Adancime finald a canalului.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

Pozitii prelucrare (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)
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Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliarad M.

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

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

smarT.NC: Programming il
and editing
Tool call
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri buzunar:

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

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

Unghi incrementare: Unghiul dupa care este rotit suplimentar intregul

canal:

Numarul repetitiilor: Numarul pozitiilor de prelucrare de pe cercul de

pas.

Pozitie canal: Pozitie a canalului cu referinta la pozitia programata.

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

s

nnp

e A L)

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

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

Frezare descendenta

Patrundeti cu o migcare elicoidala sau

Patrundeti cu o migcare reciproca sau

Patrundeti vertical
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Unitate 208 Frezare orificii ST NE P oaranning rrowrianioe
i di 5 Tool call n
Parametri din formularul Prezentare generala: 2. 8

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

overview | Teoi | oeiat b, | Pesitien | *

T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) i i‘?’ (6] Com— | %
— sk T
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[mmVdinte] & L L e 1 1
@] | I e |G ¥
Diametru: Diametrul nominal al gaurii. i i i —

Adancime: Adancime frezare.
Adancime patrundere: Adancimea patrunderii sculei pentru fiecare

Definirea operatiilor de

ot suprafata elicoidala (360°).
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1 pagina 121) —
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Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri gaurire:

Diametru prelucrat anterior: Introduceti-l daca gaurile lucrate anterior
vor fi prelucrate din nou. Acest lucru va permite sa frezati gauri care
depasesc dublul diametrului sculei.

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

s

nnp

EE

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

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

Frezare descendenta

Nominal diameter?
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Grupul de prelucrare a programelor de contur

Urmatoarele unitati de lucru pentru frezarea buzunarelor si a urmelor de

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

programelor de contur:
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and editing
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Unitate 122 Buzunar de contur
Cu unitatea de lucru Buzunar de contur puteti taia buzunare care contin
insule, de orice forma.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

Nume contur: Lista de subcontururi (fisiere .HC) ce vor fi unite. Daca
convertorul DXF este disponibil, il puteti utiliza pentru a face un contur
direct din formular.
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Specificati cu ajutorul tastelor soft, pentru fiecare
subcontur, daca este un buzunar sau o insula.
Obligatoriu, intotdeauna Tncepeti lista de subcontururi cu
un buzunar (daca este necesar, cel mai adanc buzunar)!
Tn formularul Detalii contur puteti defini pana la nou&
subcontururi (consultati figura din dreapta jos).



Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri frezare:

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

Factor viteza de avans in %: Factor procentual in functie de care TNC
reduce viteza de avans la prelucrare, imediat ce scula se misca in
interiorul materialului, pe intreaga circumferinta, in timpul taierii. Daca
utilizati reducerea vitezei de avans, puteti defini viteza de avans pentru
taiere atat de mare incat exista conditii de taiere optime cu suprapunere
de traseu specificata (date globale). TNC reduce atunci viteza de avans
conform definitiei dvs. pentru tranzitii si spatii inguste, astfel incat timpul
de prelucrare total sa fie redus.
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Parametri suplimentari din formularul Detalii contur:

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

&

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

Daca ati definit conturul ca o insula, TNC interpreteaza
adancimile introduse ca inaltimea insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) se refera atunci la suprafata
superioara a piesei de prelucrat!

Daca adancimea este introdusa ca 0, atunci, pentru
buzunare, adancimea definita in formularul prezentare
generala este aplicata. Insulele se vor ridica la suprafata
superioara a piesei de prelucrat!

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

L

.g"fs

)i

e

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare
Factor de suprapunere
Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta
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Unitate 22 Taiere fina

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Scula de degrosare superficiala: Numarul sau numele sculei
(comutabil prin tasta soft) cu care ati degrosat superficial conturul.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.
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Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliarad M.

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri frezare:
Fara

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

%

Viteza de avans de retragere

(1113
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Unitate 123 Finisare in profunzime buzunar de contur

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

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

%, Viteza de avans de retragere
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Unitate 124 Finisare laterala buzunar de contur

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

Intotdeauna rulati operatia de finisare laterald dupa finisarea
@ n profunzime!

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

Adancime patrundere: Trecere per taietura.
Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

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

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

&

2

Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta
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Unitate 125 Urma contur

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

&

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

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

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

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

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

Adancime: Adancime frezare.
Adancime patrundere: Trecere per taietura.
Toleranta pentru latura: Toleranta de finisare.

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

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

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

Apropiere de raza (Functioneaza numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular): Raza arcului circular.
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Unghi de centru (Functioneaza numai daca a fost selectata
apropierea tangentiala pe un traseu circular): Unghiul arcului circular.

Distanta pana la punctul auxiliar (Functioneaza numai dacé a fost
selectata apropierea tangentiala pe un traseu drept sau vertical):

Distanta pana la punctul auxiliar din care se face apropierea de contur.

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

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliarad M.

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri frezare:
Fara
Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Al doilea salt de degajare
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Unitate 130 Buzunar de contur sau model puncte (functia FCL 3)
Cu aceasta unitate de lucru puteti alinia orice model si buzunare de
degrosare, care pot contine insule, de orice forma.

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

Parametri din formularul Prezentare generala:

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

F: Viteza de avans pentru patrundere reciproca [mm/min], FU [mm/rot]

sau FZ [mm/dinte] Introduceti O pentru trecere perpendiculara

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

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

[mm/dinte]

Adancime: Adancime frezare.

Adancime patrundere: Trecere per taietura.

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

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

direct din formular.
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Pozitii sau model de puncte: Definiti pozitiile in care TNC va prelucra
buzunarul de contur (consultati “Definirea pozitiilor de prelucrare” la
pagina 121)

este un buzunar sau o insula.

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

@ Specificati prin tasta soft, pentru fiecare subcontur, daca



Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliara M.

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri frezare:

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

Factor viteza de avans in %: Factor procentual in functie de care TNC
reduce viteza de avans la prelucrare, imediat ce scula se misca in
interiorul materialului, pe intreaga circumferinta, in timpul taierii. Daca
utilizati reducerea vitezei de avans, puteti defini viteza de avans pentru
taiere atat de mare incat exista conditii de taiere optime cu suprapunere
de traseu specificata (date globale). TNC reduce atunci viteza de avans
conform definitiei dvs. pentru tranzitii si spatii inguste, astfel incat timpul
de prelucrare total sa fie redus.

smarT.NC:

Programming

|Prograssing

and editi
Tool call | -
TNC : \amarTNC 123 0RTLL . HU Taol | Hila.para. |"
L]
| © H
—
- i
=i &
. i [Tocl data 5 =L
—_— 158 (")
(it £
= G
& — [
)] =
r ot 18
T— " runction: =—m
E NusDer ... . run:‘w: ==
T seinais = [ nea o 7] nes
- — [ Taol preselect
'H I —————J
il ToaL
|1-’ o4 tane
smarT.NC: Programming [
2 = and editing
Workpiece surface coordinate?
mc:-:-:rmc\u:i_nmu.nu Ovaruied | Toal Mllg.para. [iv
EE Coord. top surface H m
..‘ 1 Dasth E
IF: : Plunging depih
2] Allouance for side s []
I:'.H] Allowance in cesth =L
- Rounding radius (4]
- %Hll‘in' parassters Fead rate facior
= Y,
= v Y
DIRGWOSIS

LB

[}]
©
S
oS
[1+]
} 9
Q
Q.
o
o0
NS
£33
=
Q
Q o
Qs

-

O
~



[
©
S
K]
1]
| &9
Q
[« X
o9
o8
—a )
£ 3
=
[}
Q o
os

98

Parametri suplimentari din formularul Detalii contur:

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

&

Obligatoriu, intotdeauna incepeti lista de subcontururi cu
cel mai adanc buzunar !

Daca ati definit conturul ca o insula, TNC interpreteaza
adancimile introduse ca inaltimea insulei. Valoarea
introdusa (fara semn algebric) se refera atunci la suprafata
superioara a piesei de prelucrat!

Daca adancimea este introdusa ca 0, atunci, pentru
buzunare, adancimea definita in formularul prezentare
generala este aplicata. Insulele se vor ridica la suprafata
superioara a piesei de prelucrat!

Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

L

.g"fs

)i

e

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare
Factor de suprapunere
Viteza de avans de retragere
Frezare ascendenta sau

Frezare descendenta
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Grupul de prelucrare a suprafetelor

Urmatoarele unitati de lucru sunt disponibile pentru operatii de suprafata
n grupul de prelucrare a suprafetelor
Unitate

Tasta soft Pagina

Unitatea 232 Frezare frontala Pagina 100

smarT.NC: Programming FEERE Wi
and editing
TNG:vamarTNC~123_0RILL . HU Tool axis z
-o  [Erroorsn: 123.0RILL ms ousruiew | Workeisce blank | ostions [+ 7 H
s S Dimensions of blank ]
1 [l 7ee prosras settings AIN point nex point =
x [ [+7e8 —
v ) “ieE o LL
z a8 e W
Presat
" Datine the mreset rumber T [jo—a
& = W
Glotal aats b =
Setue clsoTence 5
2nd set-un 5@

F positioning
F retraction

N LM

Definirea operatiilor de

prelucrare

99



[
©
S
K]
1]
| &9
Q
[« X
o9
o8
—a )
£ 3
=
[}
Q o
os

100

Unitatea 232 Frezare frontala
Parametri din formularul Prezentare generala:

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

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

Plan frezare: Selectarea planului de frezare.

Punctul de pornire in prima axa:Punctul de pornire in axa de
referinta:

Punctul de pornire in a doua axa:Punctul de pornire in axa auxiliara:

Punctul de pornire in a treia axa:Punctul de pornire in axa sculei:
Punctul final in a treia axa:Punctul final in axa sculei:
Toleranta la adancime: Toleranta de finisare pentru latura.

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

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

Trecere maxima: Trecere maxima per taietura.

Degajare in lateral: Distanta laterala in functie de care se misca scula
dincolo de suprafata.
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Parametri suplimentari din formularul Detalii scula:

DL: Lungime delta pentru scula T.

DR: Raza delta pentru scula T.

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

Functie M: Orice functie auxiliard M.

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

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

Parametri suplimentari din formularul Detalii parametri frezare:

Viteza F pentru finisare: Viteza de avans pentru ultima taietura de
finisare.
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Parametri valabili la nivel global din formularul Detalii date globale:

Salt de degajare

Al doilea salt de degajare

Viteza de avans pentru pozitionare

Factor de suprapunere

T
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Grupul principal de palpare

Tn grupul principal de palpare selectati urmétoarele grupuri de functii:

Grup de functii

Tasta soft

smarT.NC:

Programming

|Prograssing
ana editing

ROTATE
Functii palpator pentru determinarea automata a unei
rotatii de baza

PRESETARE
Functii palpator pentru determinarea automata a unui
punct de referinta

=1

MASURARE
Functii palpator pentru mé&surarea automata a piesei de
prelucrat

MEASURING

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU
=

-o  [Erroorsn: 123.0RILL #s

"5 TR o0 prosces settinas

Tool axis
Ousruiss

HAX point

Uorkpisce blank | oetions |+

Disensions of blank
AIN point

x [sa

v I

motATIoN | PaEser

—tt e

z [-a8 [ —
Presat
" Dafine tha presel nusber
e
Global aata
el clearence B
2nd set-up clearance
F positioning (- —
F retraction
MERSURSN || mrvemse T
L[] | rumorzon s

[

i

DIRGNOSIS

!

_

Errrsren

LI

Definirea operatiilor de

prelucrare

rrrEren

FUNCTI SPECIALE:
Functie speciala pentru setarea datelor de palpator

DIVERSE
FUNCTION

SCULA
Functii palpator pentru masurarea automata a sculei

ToOL.

=y

Manualul ciclurilor palpatorului, capitolul 4.

Pentru o descriere detaliata a ciclurilor de palpare, consultati
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Grupul de functii de rotatie

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

smarT.NC:

Programming

Unitate Tasta soft
Unitate 400 Rotatie Tn jurul unei linii drepte war ase
I'.-f‘.l

Unitate 401 Rotatie in jurul a doua gauri

Unitate 402 Rotatie Tn jurul a doua stifturi

Unitate 403 Rotatie in jurul unei axe rotative
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Grupul de functii presetate (decalare de origine)
Urmatoarele unitati de lucru pentru setarea automata a decalarii de

origine sunt disponibile Tn grupul functii presetate:

Unitate

Tasta soft

smarT.NC:

Programming

Prograssing

and editing

Unitate 408 Punct de referinta la centrul canalului
(functie FCL 3)

:
i

=

Unitate 409 Punct de referinta la centrul bordurii
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(functie FCL 3) 4,
Unitate 410 Decalare de origine in interiorul ar e
dreptunghiului )
Unitate 411 Decalare de origine in exteriorul it aut
dreptunghiului
Unitate 412 Decalare de origine in interiorul cercului et a1z
':_:]f:l
Unitate 413 Decalare de origine in exteriorul cercului et ais
Unitate 414 Decalare de origine Tn exteriorul coltului It aiq
Unitate 415 Decalare de origine in interiorul colfului wat_ais
=
Unitate 416 Decalare de origine in centrul cercului war i
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Unitate Tasta soft

Unitate 417 Decalare de origine in axa palpatorului war a7
‘&I

) Unitate 418 Decalare de origine din 4 gauri It a1s
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Grupul de functii de masurare smarT.NC: Programming T
Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a piesei de m:u-%\uwm-nu =— ' 2
prelucrat sunt disponibile in grupul de functii de masurare: R e et o St o %
% s [+1ma -
Unitate Tasta soft N m— _— | o
z [-aa 8 Cid Lo
Unitate 420 Masurare unghi it az A L ——— g
1l : | 5
gzm‘c?:;:-xe :2_— ——— E‘
Unitate 421 Masurare gaura war a1 £ Hmnioe L — o
g
J ©9
Unitate 422 Masurare stift cilindric i azz g =
@ [ o =
4 =0
UNIT 428 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 U—'l'-‘-l-'l'-‘-‘-l -E 2
Unitate 423 Masurare interior dreptunghi et azs 1 @11 [=5| [ ‘ L;fm "g [
Q

Unitate 424 Masurare exterior dreptunghi

Unitate 425 Masurare interior latime unzr azs

Unitate 426 Masurare exterior |atime ozt aze

e

Unitate 427 Masurare coordonata

1 |
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107



Unitate Tasta soft

Unitate 430 Masurare cerc orificiu )
T
% Unitate 431 Masurare plan war aa1
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Grupul de functii speciale smarT.NC: Progranning reemrenins

and editing
Urmatoarea unitate de lucru este disponibila in grupul de functii speciale: m;.,.%\uwm.m Tood axis z
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Grupul de functii de scula

Urmatoarele unitati de lucru pentru masurarea automata a sculei sunt

disponibile in grupul de functii de scula:

smarT.NC:

Programming

Frograaming

Unitate Tasta soft
Unitate 480 TT: Calibrare TT :'E.g
Unitate 481 TT: Masurare lungime scula war ot

1
Unitate 482 TT: Masurare raza scula wr ..;
Unitate 483 TT: Masurarea intregii scule um'iaiaa

and editing
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Grupul principal de conversie

Urmatoarele functii pentru transformarea coordonatelor sunt disponibile

in grupul principal de conversie:

smarT.

NC: Programming
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Functie Tasta soft Pagina
UNITATEA 7 (functia FCL 2): war 7 Pagina 112
Decalarea de origine cu ajutorul ELJ' )

tabelului de decalari de origine

UNITATE 8 (functia FCL 2): ot o Pagina 112
Oglindire L Goe)

UNITATE 10 (functia FCL 2): war 10 Pagina 113
Rotatie bt

UNITATE 11 (functia FCL 2): war 11 Pagina 113
Scalare =

UNITATE 140 (functia FCL 2): it ise Pagina 114
Tnclinarea planului de lucru cu functia 27

PLAN

UNITATE 247: et 247 Pagina 116
Numar presetat &

UNITATE 404 Pagina 116

(al doilea rand de taste soft):
Setare rotatie de baza
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Unitate 7 Decalare de origine (functia FCL 2)

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

ql_% de program, tabelul de decalari de origine in care smarT.NC
va aplica numerele decalarilor de origine (consultati “Setari
program” la pagina 35).

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

Daca vreti sa definiti o schimbare de decalare de origine prin
introducerea coordonatelor, utilizati unitatea conversationala
(consultati “Unitate 40 Unitate conversationalad” la pagina
120).

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

Unitate 8 Oglindire (functia FCL 2):

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

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

Resetati oglindirea: Definiti unitatea 8 fara axe oglindite.

smarT.NC: Programming | Prosreaning
and editing

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

!ﬂ!!‘ PRGE PAGE
I 1 ' END
smarT.NC: Programming i:f.:':::::
Shift: table row? |
THG (\38SFTNGN 123 _0RILL . HU Datus nusber E——
= i
=l
«  [Ef7 navum shin s =l
(5]
T—
T v
OIREWSIS

L




Unitate 10 Rotatie (functia FCL 2):

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

scula, inclusiv definitia axei sculei, astfel incat smarT.NC sa

@ Tnainte de Ciclul 10, trebuie programata cel putin o apelare de
poata gasi planul de rotatie.

Resetati rotatia: Definiti unitatea 10 cu rotatie 0.

Unitate 11 Scalare (functia FCL 2):

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

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

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

smarT.NC: Programming

Prograssing

End of the machining unit i
THE T \3maFTNGN 123 0RTLL . HI Rotat. anale [
= =
’ =l
*  |i=a1e Rotation s []
il Ll
(48]
e
A

| | [k

Definirea operatiilor de

5
@
e
prelucrare

smarT.NC: Programming
End of the machining unit

Prograssing
and eaiting

TNC :~amarTNC~123_DRILL.HU
-
* | L1 scalire

Scaling factor

-
%
|
| [ﬂ
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Unitate 140 Plan inclinat (functia FCL 2): SPar i NCC Proaranning S

and editing
THC : “s8arTNCY123_DRILL . HU Plane dafinition
e . . . . . . = m:mm_— "
@ Producatorul masinii trebuie sa activeze functiile de inclinare = Soatisr ante 8 : _
a planului de lucru! L DR §

Puteti utiliza functia PLAN numai la masinile care au cel putin

| (€= ([

doua axe inclinate (cap si/sau tabel). Exceptie: Functia g SrieSenaies "=y |
PLAN AXIAL (functia FCL 3) poate fi utilizata si daca este el - =
prezenta sau activa o singura axa rotativa in masina dvs. roneti

© Nematiuve

Selecticn tvpe of ITANSICTAAtion
® Automatic

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

BN

Definirea operatiilor de

d’ © Rotate tableshead

&  Puteti seta definitia planului si comportamentul de pozitionare separat. . SLACIRE Crardiuta /Al

S -

0 =

= S| (S| [NV e IR |

© o ‘ t\.,,:‘ S| S P [ e l
Q
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Sunt disponibile urmatoarele definitii de plan:

Tipul definitiei planului Tasta soft

Plan definit de unghi spatial

Plan definit de unghi de proiectie

Plan definit de unghi Euler

Plan definit de vector

v
Definirea operatiilor de

prelucrare

Plan definit de trei puncte

Definiti un unghi spatial incremental

Definiti unghiurile axelor (functia FCL 3 )

Resetati functia plan inclinat

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

@ Tipul de transformare este aplicat numai in transformarile cu @
axa C (tabel rotativ).
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Unitate 247 Decalare de origine noua
Cu 247 definiti un punct de referinta din tabelul presetat activ.

Unitate 404 Setare rotatie de baza

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

smarT.NC: Programming ::f:ﬁ"
Number for datum? "
TNC i \ssarTNC+123_0RILL . HU
Prasal mmbar E— i
B
1 =)
s | |247 Neu datum
|
L)
T [i—
-
v ¥

L[

smarT.NC: Programming ::T:ﬂ:
Preset value for rotation angle?
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T
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Grupul principal de functii speciale

Urmatoarele functii variate sunt disponibile in grupul principal de functii

smarT.NC: Programming [EDREm i
and editing
THC i “saarTNC123_DRTLL . HU Tool axis z

speciale:
Functie Tasta soft Pagina
UNITATE 151: Pagina 118
Apelare program
UNITATE 50: it s Pagina 119
Apel scula separat @]
UNITATE 40: UNIT 40 Pagina 120
Unitate conversationala
UNITATE 700 (al doilea rand de taste ) Pagina 35

soft):
Setari program

e

o [Erroaren: 123_DRILL ousruiew | Borkeisce blank | ostions | ¢
= S HEX poin
[+ [+iea
¥ & viee
z = -
Presat
" Datine the preset nusb
"
Glopal data
Satue clsoTence Z
2na set-up clearance 58
F positioning 750
F retraction [agEes z
WGT 151 UNIT S8 | LT 98
|PEH- |.., | |L 1
Leml | EWe c & |

[

&)
=
0]
-

-

orrrrreo

!
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Unitate 151 Apelare program

Din smarT.NC utilizati aceasta functie pentru a apela orice program de
urmatorul tip de figier:

Program unitate smarT.NC (tip fisier .HU)
Program conversational de dialog (tip figier .H)
Program ISO (tip fisier .I)

Parametri din formularul de prezentare generala:

Nume program: Introduceti traseul si numele programului ce urmeaza
a fi apelat.

Daca doriti sa apelati programul dorit prin tasta soft

@ (fereastra pop-up, consultati figura din dreapta jos), trebuie
sa salvati programul in directorul TNC:\smarTNC.
Daca programul dorit nu este stocat in directorul
TNC:\smarTNC, trebuie sa introduceti traseul complet.

smarT.NC: Programming Prograssing
and editing
Program call

THC: \smarTNC123_0RILL . HU Progras nase

= ]

=1 " 8
' " | —
+ | |151 Progres call ! !1
(55}
T =
= W

M
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and editing
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Unitate 50 Apel scula separat SWaE T NES Prograwning [reoacansina
Puteti defini un apel de sculd separat cu aceasta unitate. LR, - . -
B : E;‘ . | e | H E
Parametri in formularul de prezentare generala: . A . - —
- o . . - - mﬂ Tool call 0‘.". = | ! e
T: Numar sau nume scula (comutabil prin tasta soft) vl T S | o
oR2 O, I (")
S: Viteza brosa [rpm] sau viteza de taiere [m/min sau ipm]  Detine  tunction e — -S
3 e .
DL: Lungime delta pentru scula T. . ¥ e
I Dafine the pre-positioning - —
DR: Raza delta pentru scula T. (— m w
DR2: Razi delta 2 (raza de colt) pentru scula T. T — - g)_
T ¢ .. - A P i
Definire functie M: Dacé doriti, introduceti orice functii auxiliare M. SO | oo
Definiti pre-pozitionare: Dacé doriti, introduceti o pozitie din care sa || ' 8 E
va apropiati dupa schimbarea sculei. Secventa de pozitionare: Mai intai Y =0
planul de prelucrare (X/Y), apoi axa sculei (Z). ‘ ‘ ‘ —‘ ‘ | seeer | oo | é %
Preselectare scula: Daca este necesar, acesta este numarul R a5

urmatoarei scule pentru o schimbare de scula mai rapida (dependent
de masina).
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Unitate 40 Unitate conversationala
Utilizati aceasta unitate pentru a introduce secvente conversationale de

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

Doriti sa utilizati functii TNC pentru care formularul de intrare nu este
disponibil inhca

Doriti sa definiti cicluri OEM.

Doriti s& introduceti orice migcare de pozitionare intre unitati

Doriti sa definiti functii M specifice masinii

Nu exista limita la numarul de blocuri de programare
conversationala care pot fi introduse in fiecare secventa
conversationala de dialog.

Definirea operatiilor de

prelucrare

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

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

OPRIRE bloc prin tasta STOP

Bloc functie M separat prin tasta ASCII M

Apelare scula cu tasta TOOL CALL

Definitii ciclu

Definitii ciclu palpator

Repetitii sectiuni de program/tehnica subprogramului

Programare parametru Q

120
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and editing
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Definirea pozitiilor de prelucrare B

X coord. of machining {1 osition

THC : \amarTNC~123_ORILL . HU

BE=

Principii =+~ —_————
Tn formularul Prezentare generali (1) puteti defini direct pozitiile de
prelucrare ale etapei de prelucrare curente, in coordonate carteziene = TR M=
(consultati figura din dreapta sus). Daca prelucrarea va fi efectuata in mai o Eleesivions in aisy Otsmater (S —
mult de trei pozitii, puteti defini pana la sase pozitii suplimentare — pana @] e PR
la un total de noua — in formularul Detalii pozitii (2). - S —

T| 0]

550)
Flil 150

g8
§
)

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

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

I

si salvati parametrii ceruti.

Definirea pozitiilor de

prelucrare

smarT.NC salveaza automat pozitiile de prelucrare definite cu ajutorul smarT.NC: Programming [Eemieton

generatorului de modele, intr-un tabel de puncte (fisier .HP) Tabelul punct | X c€°ord- of machining position

TNC : \amarTNE~123_0RTLL . HU overutew | Tood | orixy p. | Position |

poate fi utilizat cat de des doriti. O trasétura foarte convenabila este o : e
posibilitatea ascunderii sau dezactivarii oricaror pozitii de prelucrare, B =
selectandu-le grafic. 7] = O
[ Select depthrdis. o [ =l £i>
Tabele de puncte pe care le-ati utilizat pentru comenzile mai vechi pot fi . l[:ilm e Fea e
utilizate si cu smarT.NC. @ SHE P c—
— I — - I — DIRGYIS.

N

POSITIONS
. L e

-
N
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Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Pornirea generatorului de modele

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

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

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

Pornirea generatorului de modele din randul principal din meniul de
editare

Selectati modul de operare smarT.NC.

Selectati al treilea rand de taste soft.

=l
a8
of 5%
:"g

Porniti generatorului de modele: smarT.NC trece la
gestionarul de fisiere (consultati figura din dreapta) si
afiseaza orice figier punct existent.

Selectati un figier punct existent (*.HP) si deschideti-l cu
tasta ENT sau

Creati un fisier punct nou: Introduceti numele fisierului (fara
tipul figierului), si confirmati cu tasta MM sau INCH.
smarT.NC creeaza un figier punct cu unitatile de masura
selectate si apoi porneste generatorul de modele.

it

NEW
FILE
O

smarT.NC: File management EECRLINE 08,
and editing
THE - vamar The [P e
ot i = STHCvamarTHNCS . ™
ciaze = [ = =]
ile nase +| size|changes stat
CiapgRAr
ST % cap_eno_2005 177K 75.98.95 88133 ---- i
SiBHe CeonT1 012 25.19.95 18:16 —
CipEnS \Ecooan 539 82.12.85 975
. \EcooRn1 1388 82.12.05 09:
St IHePoc 1139 €6.12.95 99:22
s OFK IHcPocamn 1920 26.07.95 13:53
1 L CROCKLINGS 139 79.94.05 96:28
~Hos JCSTUOLINGS 124 29.94.05 96
o CDREIECKRECHTS 150 79.94.05 06
+ CNEVDEND % t1anach 470K 17.11.05 99:50

+ CIPENDELN
SCHILE BERRUHEEL 1

« smartuc =l

BE73 05.24.84 14:23
3508 27.09.05 88130
815 12.10.95 14:37
078 89.97.95 87132
2627 71.93.86 14105
512 89.97.95 15148
772 18.95.95 87107
§14 27.94.85 @7:56
979 20.07.95 @9:84
158 29.94.05 96:28 ——— .|

E— ]
NEY LRST
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Pornirea generatorului de modele dintr-un formular

fa}
H
Qo
2
@

[+

o

208 2

)

Selectati modul de operare smarT.NC.
Selectati orice pas de prelucrare in care pot fi definite
pozitile de prelucrare.

Selectati un camp de intrare in care va fi definita o pozitie de

prelucrare (consultati figura din dreapta sus).

Comutati la Definire pozitii de prelucrare in tabel de
puncte.

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

Pentru a selecta un figier HP existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra pop-up

cu figiere punct disponibile. Selectati unul dintre fisierele

afisate si deschideti-l cu tasta ENT sau cu butonul OK de pe

ecran.
Pentru a edita un figier HP existent: Apasati tasta soft

EDITARE .HP. smarT.NC porneste generatorul de modele.
Pentru a selecta un figier PNT existent: Apasati tasta soft
SELECTARE PNT. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu fisiere punct disponibile. Selectati unul din fisierele afisate
si deschideti-l cu tasta ENT sau cu butonul OK de pe ecran.

Daca doriti sa editati un fisier .PNT, smarT.NC il transforma
intr-un figier .HP! Raspundeti dialogului cu OK.

smarT.NC:
X coord.

Programming
of machining position

|Prograssing

and editing
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smarT.NC:

Programming
Name of pattern file?

Prograssing
and eaiting
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Dianster ST

Point pattern
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lesirea din generatorul de modele

&

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

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

Apasati tasta NO ENT sau butonul NO pentru a renunta la

toate modificarile si pentru a iesi din generatorul de modele.

Apasati tasta ESC pentru a va intoarce la generatorul de
modele.

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

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

smarT.NC: Defining positions

|Progranning
and eaiting




Lucrul cu generatorul de modele smarT.NC: Defining positions [rcoasemrine

and editing

Prezentare generala 0 OO HIE

Urmétoarele posibilitati sunt disponibile in generatorul de modele pentru =

definirea pozitiilor de prelucrare: > (__J_,)
Functie Tasta soft Pagina 8 oo v et s B (13 014

Punct unic, cartezian Pagina 130 !,
|

Definirea pozitiilor de

Rand unic, drept sau arcuit RO Pagina 130 | | o

= k | 5

£ o

Model drept, arcuit sau deformat ParTEm Pagina 131 e T T T e e 3

) Sl S s | £

Q
Cadru drept, arcuit sau deformat _rRAne_ Pagina 132
Cerc complet Pagina 133
Arc circular Pagina 134
Modificati indltimea de pornire Pagina 135
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Definirea unui model smarT.NC: Defining positions | Prograssing

Selectati modelul care trebuie definit printr-o tasta soft. -

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

Apasati tasta END pentru a salva parametrii introdusi.

Gt — ||

Dupa introducerea unui model printr-un formular, smarT.NC afiseaza
simbolic acest model ca o pictograma in partea stanga a ecranului in
vizualizarea arbore (1).

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

Dupa deschiderea vizualizarii arbore cu tasta sageata dreapta, puteti
selecta orice punct din modelul creat cu tasta sageata jos. Punctul
selectat in stAnga este afisat cu albastru in graficul din dreapta, de catre

Definirea pozitiilor de

prelucrare

smarT.NC (3). Din motive informationale, coordonatele carteziene ale
punctelor selectate momentan sunt afisate in sfertul de ecran din dreapta
sus (4).
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Functii ale generatorului de modele

Functie

Tasta soft

smarT.NC: Defining

positions

| Prograssing
and editing

Ascundeti modelul sau pozitia selectata in vizualizarea
arbore pentru prelucrare. Modelele sau pozitiile ascunse
sunt marcate in vizualizarea arbore cu un semn slash
rosu, iar in graficele de previzualizare cu un punct rosu,
stralucitor.

/]

HIDE

e

Reactivati un model sau o pozitie ascunsa.

Dezactivati pozitia selectata in vizualizarea arbore
pentru prelucrare. Pozitiile dezactivate sunt marcate in
vizualizarea arbore cu un x rogu. smarT.NC nu afiseaza
n grafic pozitille dezactivate. Aceste pozitii nu sunt
salvate in figierul .HP pe care smarT.NC il creeaza
imediat ce iesiti din generatorul de modele.

THC : \8marTNCAFATOUMP . P

Reactivati pozitiile dezactivate.

=
ACTIVATE

Exportati pozitille de prelucrare definite intr-un figier
PNT. Este necesar numai daca doriti sa utilizati modelul
de prelucrare pe niveluri de software mai vechi ale iTNC
530

Tii%f

Afisati numai modelul selectat in vizualizarea arbore sau
afigati toate modele definite. smarT.NC afigeaza
modelul selectat cu albastru in vizualizarea arbore.

PREVIEW
SINGLE
COMPLETE

tiilor de

Definirea pozi
prelucrare
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Functie

y
(7]
-
Q¢
(7/]
o
=4

Afigati sau ascundeti ghidajele

RULERS
OFF

Mergeti la pagina anterioara

Mergeti la pagina urmatoare

Mergeti la inceputul fisierului

o
m
@
=
2

Mergeti la sfarsitul fisierului

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

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

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

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

HEEEEE




Functie Tasta soft

Functie zoom: Marire piesa de prelucrat. TNC mareste ’ﬁ
intotdeauna centrul vizualizarii afigsate curent. Utilizati

barele de derulare pentru a pozitiona desenul in

fereastra, astfel incat sectiunea dorita sa apara dupa ce

ati apasat tasta soft (ultimul rand de taste soft). %
1
Functie zoom: Micsorati piesa de prelucrat (ultimul rand =) g
de taste soft) =
N
Functie zoom: Afisati piesa de prelucrat in marime =) 8_ o
naturala (ultimul rand de taste soft) © =
o0
T
s 3
Y o
[T}
g
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Punct unic, cartezian

X: Coordonata in axa de referinta a planului de lucru
Y: Coordonata in axa minora a planului de lucru

Rand unic, drept sau arcuit

Punct de pornire in prima axa: Coordonata a punctului de
pornire al randului in axa de referinta a planului de lucru.
Punct de pornire in a doua axa: Coordonata a punctului de
pornire al randului in axa minora a planului de lucru.
Distanta: Distanta dintre pozitiile de prelucrare. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Numarul repetitiilor: Numérul total al pozitiilor de
prelucrare.

Rotatie: Unghi de rotatie in jurul punctului de pornire
introdus. Axa de referinta: Axa majora a planului de
prelucrare activ (de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

smarT.NC: Defining positions

THC i \amarTNCA\NEUL . HP
[ Jpenirion

Pos. fol. axis

smarT.NC: Defining positions

and editing
THE INSMATTHENEL. HP. Startng ent 1st axis T
- [ Startng ent Ind axis ol | m
Distance 0 [+z8
o[men N of repetitions G =
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Model, drept, rotit sau deformat [smarT.NC: Defining positions i

and editing
PaTTERN Punct de pornire in prima axa: Coordonata a punctului de
Ez2:1)) pornire al modelului (1) in axa majoré a planului de lucru. S ing et e i
Punct de pornire in a doua axa: Coordonata a punctului de sacine i 2na ouis
pornire al modelului (?) in axa minora a planului de lucru. Iusber ot caluana
Distanta pe prima axa: Distanta pozitiilor de prelucrare din Rolacy/pe. el ool 0
axa majora a planului de lucru. Puteti introduce o valoare = 3 El

pozitiva sau negativa.
Distanta pe a doua axa: Distanta pozitiilor de prelucrare din
axa minora a planului de lucru. Puteti introduce o valoare

5 | |
pozitiva sau negativa. [
Numar de linii: Numarul total de réanduri din model. [ |

tiilor de

Numar de coloane: Numarul total de coloane din model. - [ J
Rotatie: Unghi de rotatie dupa care este rotit intregul model :
n jurul punctului de pornire introdus. Axa de referinta: Axa
majora a planului de prelucrare activ (de ex. X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Pozitie rotativa pt. axa de referinta: Unghi de rotatie in
jurul caruia este deformata numai axa majora a planului de
prelucrare in jurul punctului de pornire introdus. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Pozitie rotativa pt. axa minora: Unghi de rotatie in jurul
caruia este deformata numai axa minora a planului de
prelucrare in jurul punctului de pornire introdus. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Definirea pozi
prelucrare

Parametrii Pozitia rotativa pt. axa de referinta si Pozitia
@ rotativa pt. axa minora sunt adaugati la o rotatie a intregului
model efectuata anterior.
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Cadru drept, rotit sau deformat o oNCo Dl naibosiiions e

Punct de pornire pe prima axa: Coordonata a punctului de
@1 pornire al cadrului (1) pe axa majora a planului de lucru.
Punct de pornire pe a doua axa: Coordonata a punctului wasing in tna axis
de pornire al cadrului (2) pe axa minora a planului de lucru. Musber of coluans

motation

Distanta pe prima axa: Distanta pozitiilor de prelucrare pe ROLKEY, coa FEat, e,
axa majora a planului de lucru. Puteti introduce o valoare S evevrss. 3
pozitiva sau negativa.

Distanta pe a doua axa: Distanta pozitiilor de prelucrare pe
axa minora a planului de lucru. Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.

Numar de linii: Numarul total de randuri din cadru.

Numar de coloane: Numarul total de coloane din cadru.
Rotatie: Unghi de rotatie dupé care este rotit intregul cadru
in jurul punctului de pornire introdus. Axa de referinta: Axa
majora a planului de prelucrare activ (de ex. X pentru axa
sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau negativa.
Pozitie rotativa pt. axa de referinta: Unghi de rotatie in
jurul caruia este deformata numai axa majora a planului de
prelucrare in jurul punctului de pornire introdus. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

Pozitie rotativa pt. axa minora: Unghi de rotatie n jurul
caruia este deformatd numai axa minora a planului de
prelucrare in jurul punctului de pornire introdus. Puteti
introduce o valoare pozitiva sau negativa.

THC : \SmarTNCANEL1 . HP TR T,

Startng ent 2nd axis
Sescing in ist axis

tiilor de

Definirea pozi
prelucrare

Parametrii Axa de referinta pozitie rotativa si Axa minora
pozitie rotativa sunt adaugati la o rotatie a intregului cadru
efectuata anterior.

i
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Cerc complet smarT.NC: Defining positions |Proarannine

and editing
Centru in prima axa: Coordonata a punctului centrului
cercului (1) pe axa majora a planului de lucru.
Centru in a doua axa: Coordonata a punctului centrului Bttiine wass =2
cercului (?) pe axa minora a planului de lucru. J
Diametru: Diametru cerc.
Unghi pornire: Unghi polar al primei pozitii de prelucrare. =) i ]
Axa de referinta: Axa majora a planului de prelucrare activ
(de ex. X pentru axa sculei Z). Puteti introduce o valoare
pozitiva sau negativa.
Numaérul repetitiilor: Numérul total al pozitiilor de
prelucrare de pe cerc.

D
smarT.NC calculeaza intotdeauna incrementul unghiului 2 *J|

@ dintre doua pozitii de prelucrare prin impértirea celor 360° la ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [
numarul de operatii de prelucrare.

Center in 1st sxis
Center in 2nd axis [+vEe

'm_ FoTy eliiia Dissstar [s2

tiilor de

Definirea pozi
prelucrare
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Definirea pozitiilor de

prelucrare
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Arc circular

Centru in prima axa: Coordonata a punctului centrului
cercului (1) pe axa majora a planului de lucru.

Centru in a doua axa: Coordonata a punctului centrului
cercului (?) pe axa minora a planului de lucru.

Diametru: Diametru cerc.

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

Unghi incrementare: Unghi incremental polar dintre doua
pozitii de prelucrare. Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa. Modificand unghiul de incrementare, se modifica
automat si unghiul de oprire definit.

Numarul repetitiilor: Numarul total al pozitiilor de
prelucrare de pe cerc.

Unghi oprire: Unghi polar al ultimului orificiu gaurit. Axa de
referinta: Axa majora a planului de prelucrare activ (de ex. X
pentru axa sculei Z). Puteti introduce o valoare pozitiva sau
negativa. Modificand unghiul de oprire, se modifica automat
si unghiul de incrementare, daca a fost definit.

smarT.NC: Defining positions

THC : \SmarTNCANEL1 . HP.
i I_[._T:_.—]
ol s [Piten cirels

Center in 1at axis
Center in Znd awis
Dissster

Starting angle
Stepoing angls

Nr of Tepetitions
Stopeing andle




Schlmbaglinélglmea de pornire smarT.NC: Defining positions Prograsaing

and editing
2 Coordongta suprafata superioara: Coordonata a e e e—— .
b :ift suprafetei superioare a piesei de prelucrat. - 3 el
[Eleenrainate ot ton surtacs =
s 1
Daca nu definiti o inaltime de plecare in definitia pozitiilor de £
prelucrare, smarT.NC seteaza intotdeauna coordonata o 2 1 T

suprafetei piesei de prelucrat la 0.

Daca modificati inaltimea de pornire, noua inaltime de pornire
este valabila pentru toate pozitiile de prelucrare programate
ulterior.

Daca selectati simbolul pentru coordonata de suprafata 77 7 f‘
superioara din vizualizarea arbore, toate pozitiile de ; “ : - o
prelucrare pentru care este valabila aceasta inaltime de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [
pornire vor deveni verzi in graficul de previzualizare

tiilor de

(consultati figura din dreapta jos).

Definirea pozi
prelucrare

smarT.NC: Defining positions Proarsssing

Coora. toe surface ="

3[|coorainate ot tes surtace

v a[G]Fun circie
s+ [position T [l—

q.._

ol | T o] o
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Definirea unei inéltimi de retragere pentru pozitionare
(Functia FCL 3)
Utilizati tastele sageti pentru a selecta orice pozitie unica care urmeaza
a fi apropiata la o inaltime definita.
|:T_H'.f' inaltime retragere: Introduceti coordonata absoluta la care
it 2.5

TNC trebuie sa se apropie de aceasta pozitie. TNC
marcheaza pozitia cu un cerc suplimentar.

Tnaltimea de retragere pe care o definiti face intotdeauna
@ referinta la decalarea de origine activa.

smarT.NC:

Defining positions

Frograaming
and editing

THC : \amarTNCANEL1 . HP.

[s8a
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Definirea contururilor

Principii

Contururile sunt definite in figiere separate (tip fisier .HC). Deoarece
fisierele .HC contin descrieri pure ale contururilor -- numai date

geometrice, fara date tehnologice -- pot fi utilizate cu flexibilitate: ca urme
de contur, buzunare sau insule.

Puteti crea fisiere HC utilizand functiile traseu sau utilizand convertorul

DXF (optiune de software) pentru a-l importa din figierele DXF existente.

Descrierile de contur existente in programele mai vechi cu limbaj direct
(fisiere .H) pot fi transformate usor in descrieri de contur smarT.NC
(consultati Pagina 146).

La fel ca si cu programele de tip unitate si generatorul de modele,
smarT.NC afiseaza fiecare element de contur in vizualizarea arbore (1)
cu o pictograma corespunzatoare. Introduceti datele pentru fiecare
element de contur din formular (2). In programarea de contur liber FK,
fmpreuna cu formularul de prezentare generala (%) exista pana la trei
formulare detaliate suplimentare (4) in care puteti introduce date
(consultati figura din dreapta jos).

smarT.NC: Defining contours

| Prograssing

¥ and editing
Coordinates?
YM::\sllr!E‘MKEN,HD [ coaratnate
= | coorainate v R L) E
(= =
=) s ]
2 [ Jeartantan 1unm L Ll
E (3]
B "=
B Ny
— L
=l DIAGNOIIS
e ]
‘* J
—
-
A I
i B
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ '[ = : ‘L - |
i -IJ
smarT.NC: Defining contours |Exeazimnine
. " and eaiting
Circle radius?
TINE : \amAETNC~HAKEN . HC  circ. dsta | cize, aata | Aux. point |
= le canter CCX ] | 1) Ei
r=n le center oY [+& —
— e radius
(=l = = —
Ho tional cirection & [Fmor- O [ERioRs © oFF | 8 _L
o P re sinele } s
B3 eriPolar radius CCPR il [
=7 ar: Polar sngle CCPA v ]
) &l L2 -
g DIAGNOIIS
e
A
77 7z
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Pornirea programarii conturului

Programarea conturului pentru smarT.NC poate fi pornita in douad moduri
diferite:

Direct din randul principal al meniului de editare, daca doriti sa definiti

:6 mai multe contururi separate la rand.
— Din formular in timpul definitiei de prelucrare, daca doriti sa introduceti
5 numele contururilor care trebuie editate.
S
2 Porni arii lui din randul principal di iul d
= ornirea programarii conturului din randul principal din meniul de TN aiaaasaaont s
H "
O editare
o . ITNC :wamarThG I
© Selectati modul de operare smarT.NC. S A B
O 4:rx'mar ; atayry o
S S H a et <Dir: ! . —
= Selectati al treilea rand de taste soft. i D eseses seisa |8 []
c ; Dirs 02.12.05 11128 —n Ll
Hl SIDUECH. 555 29.82.05 18:38 —--- (]
“d-, e . = "::} 308 29.94.05 0628 ----
a [ Porniti programarea conturului: smarT.NC trece la E s=a 26.ez.00 ia:20 | RIS
&= gestionarul de figiere (consultati figura din dreapta) si zeg “eonty o1z 25.10.05 1918 -
. - . b . + CNEWDEND LCPOCKLINKS 139 29.94.05 96:28 ---—
afiseaza orice program de contur existent. + Srmony oo e 4242004, 98130 -
Selectati un program de contur existent (*.HP) si deschideti- e S i aone 2200 ge0e | il
lcu tgsta ENT sau . ngt,“‘n “s: :“ :E:f |
E Creati un program de contur nou: Introduceti numele “reustez 552 17,6805 89:50 --n
O] . T O] . . . . L KONTUR 678 29.94.05 #8:28 -~~~
fisierului (fara tipul fisierului), si confirmati cu tasta MM sau Cmersiies 124 25.00.05 emza oo
INCH. smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile - . |
de masura selectate. et vast new Lot
. S - t ‘ ; ‘ g ‘ L ries | END |
smarT.NC introduce automat doua linii pentru definirea = s

suprafetei de desen. Daca este necesar, ajustati
dimensiunile

138



Pornirea programarii conturului dintr-un formular

Selectati modul de operare smarT.NC.

Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare
programe de contur (Unitatea 122, Unitatea 125).

Selectati cAmpul de intrare in care trebuie definit numele
programului de contur (1, consultati figura).

Pentru a crea un figier nou: Introduceti numele figierului
(fara tipul figierului) si confirmati cu tasta soft NEW .HP.
Specificati unitatile de masura pentru noul program de
contur cu butonul MM sau INCH din fereastra pop-up:
smarT.NC creeaza un program de contur cu unitatile de
masura selectate, deschide programarea conturului si preia
automat definitia piesei de prelucrat brute, mentionate in
programul unitate (definitia suprafetei de desen)

Pentru a selecta un figier HP existent: Apasati tasta soft
SELECTARE .HP. smarT.NC deschide o fereastra pop-up
cu programe de contur disponibile. Selectati unul din
programele de contur afigate si deschideti-l cu tasta ENT
sau cu butonul OK.

Pentru a edita un figier HP existent: Apasati tasta soft
EDITARE. smarT.NC porneste programarea conturului.
Pentru a selecta un figier HC cu convertorul DXF:
Apasati tasta soft AFISARE DXF. smarT.NC deschide o
fereastra pop-up cu fisiere DXF disponibile. Selectati unul
din figsierele DXF afigate si confirmati selectia cu tasta ENT
sau cu butonul OK. TNC porneste convertorul DXF, cu care
selectati conturul dorit gi cu care puteti salva numele
conturului direct in formular (consultati “Procesarea figierelor
DXF (optiune de software),” pagina 147)

smarT.NC:
Tool call

Programming

|Prograsning

and editing

THC :\amarTNC~123_0RILL . HU

=

ouervien | Toel | mize.para. [Gicoar asta)

T H| C—
1[0 I

flil 158

¥ [wer]

Coord. top surface
Dapth

Plunging desth
Allouance for side

Clisb or uecut CHE3)

Radius cospensation & |/
..... Type of speroach

Aoproach radius
center angle

Contour nase

&

]
it
g==

smarT.NC:

Programming

THC i “amarTHC123_DRILL .HU

[

s File (uithoui path and fils tvpes|-8
R ——

[ mn mcH | cancen ||SHI e [0 0 (24

s @B
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lesirea din programarea conturului

Apasati tasta END: smarT.NC iese din programarea

E conturului si revine la starea de la care ati pornit
programarea conturului: la ultimul program .HU activ, daca
ati pornit smarT.NC din randul principal, sau la formularul de
intrare al pasului de prelucrare, daca ati pornit din formular.

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

Daca ati pornit programarea conturului din meniul principal,
va intoarceti automat la ultimul program .HU selectat, dupa
iesirea din programare.

Definirea contururilor
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Lucrul cu programarea conturului

Prezentare generala

Elementele de contur sunt programate cu ajutorul functiilor
conversationale de dialog cunoscute. Pe langa tastele cu functii de traseu
gri, este disponibila si programarea puternica de contur liber FK . Aceste
formulare sunt apelate prin tastele soft.

Graficele de suport, care sunt disponibile pentru fiecare camp de intrare
si care stabilesc ce parametru trebuie introdus, sunt utile in special pentru
programarea FK.

Toate functiile cunoscute ale graficului de programare sunt disponibile in
smarT.NC fara restrictie.

Ghidarea sub forma de dialog din formulare este aproape identica cu cea
din programarea conversationala:

Tastele portocalii de pe axa pozitioneaza cursorul in cdmpul de intrare
dorit

Cu tasta portocalie | puteti comuta intre programarea absoluta si cea

incrementala

Cu tasta portocalie P puteti comuta intre programarea cu coordonate

carteziene si cea cu coordonate polare

smarT.NC: Defining contours

|Prograssing

. " and eaiting
Circle radius? |
THE  \3maT TNG\HAKEN. HC " circ. aata |GiFy aata)| M ReinE | >
&= le canter CCY [+
e J e radius (I
'r{;:!-_-'- tional girection = 5;;—‘._;9:- r -a-nr-- orr| 8 | L
T ; dinate X [ (475
‘4 E:eu:n FC g r
F EA eriFolar radius CCPR [
ar: Polar angle CCPA v |
Al 0| 3
! DIAGNOSIT
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Programarea contururilor libere FK

Desenele pieselor de prelucrat care nu sunt dimensionate pentru NC
contin adesea coordonate neconventionale care nu pot fi introduse cu
tastele gri pentru functii de traseu.

Puteti introduce direct astfel de date dimensionale, utilizand functia de
programare a contururilor libere FK. TNC calculeaza conturul din
informatiile de contur introduse in formular. Sunt disponibile urmatoarele
functii:

Functie Tasta soft

smarT.NC:

Defining contours

|Prograssing
and editing

Linie dreapt& cu conexiune tangentiala T

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

THC : \smarTHCHAKEN . HC

ET e ine rLt

,, circ. ot | cire. asta | mux. seint |

T sla center cox
:le center CoV
e radius
stional direction® ZSlOR- f
rainate X
rainate ¥
ter:Polar radius CCPR
ter: Polar angle CCPA
al
|

—

L2l

a

=
|
]

START

SINGLE
i

"8
Y

nﬂﬂl

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK FroL

S

@ Informatii despre intrarile de contur posibile pot fi gasite in
sugestiile afisate de TNC pentru fiecare cdmp de intrare
(consultati “Operarea cu mouse-ul,” pagina 28) si in
Manualul conversational al utilizatorului.



Functii

Functie

Tasta soft

smarT.NC: Defining contours

Prograssing
and editing

Generare grafic complet

RESET
+
START

Generare grafic interactiv in sensul blocurilor

START
SINGLE

Generati un grafic complet sau completati-I
dupa RESETARE + PORNIRE

START

Opriti graficele de programare. Aceasta tasta
soft apare in timp ce TNC genereaza graficele

STOP.

TNC 1 ~amarTNC\HAKEN. HC
FlLine Lt

,, circ. data | Girc. aata | mu. peint |

£} "
¥ :le center cex o =
17 zle center cov I =]
sle radius [ee
1] e =
& Eloa- - Elons 4
5 stionsl direction® TRDR-C TR0Rs C OFF L
i rainate X [ >
rainata ¥ [+
] ter:Polar radius CCPR [ [t
2z fleircie Fe ter: Polar anmle CCPA = W
W
23 cireis FCT 2 Lol

24  gcircle FCT

L LM

interactive - ‘ n/‘ - ‘ m_—fl =t ‘ i ‘ :1_3', l o |
Functie zoom (al treilea rand de taste soft): ‘ y ‘ ‘ I ‘
AﬁgatiSinﬂSCaticadrUL smarT.NC: Defining contours ::T:::

Functie zoom: Reduceti sectiunea. Apasati tasta
soft in mod repetat pentru o reducere
suplimentara.

Functie zoom: Mariti sectiunea. Apéasati tasta

soft in mod repetat pentru o marire suplimentara.

Reveniti la sectiunea initiala

WINDOW

Selectati zona marcata

WINDOW
DETAIL

THC 1 *38arTHCHAKEN . HC

., oire. aata | cire. aata | mex. potnt |

w8
[+&
@

E

f-:-n:'- @

*
i
|
s

+1u T sre pLT :le center cox
= :le center cov
17 E™]so1ution FsELECT
b= sle radius
v [EFuine L = s
— ey o
vie e ttional girection® TRioa- © (ZEoRsC orF|
: rainate X
2o [EZ]rounaing arc mio
e sdinate ¥
van [ ne o ter:Polar redius CCPR
v2z [eircie re tar: Polar anale CCPR
vea [Eldeircie rev J-"

]
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Culorile diferite ale elementelor de contur afisate indica valabilitatea
acestora:

Albastru  Elementul de contur este definit complet.

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile: selectati solutia corecta.

Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina

elementul de contur: introduceti date suplimentare.

Selectarea dintre solutii posibile multiple

Daca intrarile complete duc la solutii teoretic posibile multiple, atunci (cu
suportul grafic) puteti selecta solutia corecta prin tasta soft:

sHou Afigati solutiile posibile.

SOLUTION

Introduceti solutia afisata in programul piesei.

SELECT
SOLUTION

=5 Introduceti datele pentru elementele de contur ce vor urma.

SELECT

START

Afigati grafic urmatorul bloc programat.

smarT.NC:

| Prograssing

Defining contours
|.ﬂ editing

THC : 58 ar THCHAKEN. HC

BOLUTION

L ine Lt

S Circle FCT

circ. data | cize. aata | aux. peint |*

B 1 center cox C— m
2le centar CoV [+& =]
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sle radius [
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rainate v
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Functii disponibile pentru programarea contururilor

Functie Tasta soft
Preluati definirea piesei de prelucrat brute din o
programul .HU daca ati apelat programarea de contur BLANK

dintr-o unitate de lucru smarT.NC.

Afigati sau ascundeti numerele blocurilor

Definirea contururilor

oMIT
BLOCK NR.

Redesenati graficele de programare, de exemplu, daca o
liniile au fost sterse de intersectii

Goliti graficele de programare oLenr

GRAPHICS

Afigati grafic elementele de contur programate imediat AuTo
dupd intrare: Functie OPRIT/PORNIT

OoN

o
g
2
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Transformarea programelor conversationale de dialog existente in
programe de contur

Tn aceastd procedura trebuie s& copiati un program conversational de
dialog existent (fisier .H) intr-o descriere de contur (fisier .HC) Deoarece
cele doua tipuri de figiere au un format intern de date diferit, trebuie creat
un figsier ASCII intermediar pentru aceasta procedura de copiere. Urmati
pasii descrisi in continuare:

PGM
MGT

0e

COPY

o3

Selectati modul de operare Programare si editare.
Apelati gestionarul de figiere.
Selectati programul .H care trebuie convertit

Selectati functia copiere: Introduceti *.A ca fisier tinta. TNC
creeaza un figsier ASCII din programul conversational de
dialog.

Selectati fisierul ASCII creat.

Selectati functia copiere: Introduceti *HC ca figier tinta. TNC
creeaza o descriere de contur din fisierul ASCII.

Selectati fisierul .HC nou creat si eliminati toate blocurile —
cu exceptia blocului de definitie al piesei brute BLK FORM
— care nu descrie contururi.

inléturat,i compensatiile de raza programate, vitezele de
avans si functiile M. Fisierul .HC poate fi acum utilizat de
smarT.NC.



Procesarea fisierelor DXF
(optiune de software)

Functie

Fisierele DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct in TNC,
pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare gi a le salva ca
programe conventionale sau ca figiere punct. Programele in limbaj comun
astfel obtinute pot fi de asemenea rulate pe sisteme de control TNC mai

vechi, deoarece aceste programe de contur contin numai blocuri L gi
CC-/CP.

% Fisierele DXF care vor fi procesate trebuie stocate in
directorul SMARTNC pe hard disk-ul TNC-ului.

fnainte de a incérca fisierul in TNC, asigurati-va ca
numele fisierului DXF nu contine spatii goale sau
caractere speciale nepermise.

Fisierul DXF care trebuie deschis trebuie sa contina cel
putin un strat.

TNC accepta cel mai intalnit format DXF, R12 (echivalent
cu AC1009).

Urmatoarele elemente DXF sunt selectabile ca si
contururi:

LINE (linie dreapta)

CIRCLE (cerc complet)

ARC (arc de cerc)

L

X

a
smarT.NC: Select DXF elements EEsareeing ’—'q?
and editing 2 a

(e B s = e ool | [)
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Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)
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Deschiderea unui figsier DXF
Convertorul DXF poate fi pornit in moduri diferite:

Din gestionarul de figiere, daca doriti sa extrageti mai multe contururi
sau figiere de pozitionare consecutiv.

Din formular, in timpul definirii unitatilor de prelucrare 125 (urma
contur), 122 (buzunar de contur) si 130 (buzunar de contur sau model
de puncte), daca trebuie sa introduceti numele contururilor ce vor fi
editate.

Tn timpul definirii prelucrarii, daca introduceti pozitiile de prelucrare prin
fisiere punct.

Pornirea convertorului DXF prin gestionarul de fisiere
Selectati modul de operare smarT.NC.

PGM Apelati gestionarul de figiere:

Pentru a vizualiza meniul de taste soft pentru selectarea
tipului de figier care sa fie afigat, apasati tasta soft SELECT
TYPE.

Pentru a afisa toate fisierele DXF, apasati tasta soft SHOW
oxe DXF.

"]
m
m
m
5]
9

£

=
<
o
m

o
b
=}
£

Selectati figierul DXF dorit si incarcati- cu tasta ENT.
smarT.NC porneste convertorul DXF si afiseaza continutul
fisierului DXF pe ecran. TNC afiseaza straturile in fereastra
din stanga si desenul in fereastra din dreapta.

-
7



Pornirea convertorului DXF dintr-un formular

smarT.NC: Programming "_’_"".‘;::x
E Selectati modul de operare smarT.NC. Vbbbl de S E R b s U:::N':lt;pl:: o Fr
Selectati orice pas de prelucrare pentru care sunt necesare = = === T - |
programe de contur sau figiere punct. 2 ,_-?f_f_\m e s[@ =1 wu
Selectati cAmpul de intrare in care va fi definit numele o rli] = 1 é
programului de contur sau al fisierului punct. o] e I:“ & -
Sriou Pentru a porni convertorul DXF: Apéasati tasta soft SHOW = i = | L) &
Py DXF. smarT.NC deschide o fereastra pop-up cu fisiere DXF e S : 3
disponibile. Daca este necesar, selectati directorul in care ::::"w: - ' Q&
este salvat fisierul DXF care va fi deschis. Selectati unul din I g‘ 8
fisierele DXF afigate si confirmati selectia cu tasta ENT sau Reoraach radiua | ®© o
cu butonul OK. TNC porneste convertorul DXF cu care e 0T
selectati conturul sau pozitiile dorite si cu care puteti salva e —— | g g
numele conturului sau al fisierului punct direct in formular . QS
(consultati “Procesarea fisierelor DXF (optiune de ‘ | ‘ ‘ i w‘ BJ m@ I ‘? 8 "3_'
software),” pagina 147) ~ nh_ o
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Setari de baza

Al treilea rand de taste soft are multiple posibilitati de setare: smarT.NC: Select DXF elements '::-_:;:::
Setare Tasta soft e e e e |

Afigare/ascundere ghidaje: TNC afiseaza ghidajele RuLERS
pe marginile din stanga si de sus ale desenului. orr Lo
Valorile afisate pe ghidaj se bazeaza pe decalarea

originii din desen.

Afisare/ascundere bara stare: TNC afiseaza bara de sTatus

stare in marginea de jos a desenului. Bara de stare orr [0y
contine urmatoarele informatii:

Unitate de masura activa (MM sau INCH)
Coordonate X si Y ale pozitiei curente a cursorului

a "
|
w

{
»

L

- S s

ATus UNIT OF sET sET
LINE HEASURE

orr [l | gpr  [G] | thow | TOLERAWOE | RESOLUTION

Procesarea figierelor DXF

(optiune de software)

RULERS

fn modul SELECT CONTOUR, TNC indica daca
un contur selectat este deschis (contur deschis) '

m
=
o

—

sau inchis (contur inchis).

Unitate de masura MM/INCH: Introduceti unitatea rr or

de masura a fisierului DXF. TNC va intoarce FH]1ncH
programul de contur in aceasta unitate de masura.

Setare toleranta: Toleranta specifica la ce distanta =
se pot afla unele de altele elementele de contur
invecinate. Puteti utiliza toleranta pentru a

compensa inexactitatile care au aparut la crearea

desenului. Setarea prestabilita depinde de

dimensiunile intregului fisier DXF.

i
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Setare Tasta soft

Setare rezolutie: Rezolutia specificad numarul de =
pozitii zecimale pe care TNC le va utiliza la
generarea programului de contur. Setare

prestabilita: 4 pozitii zecimale (echivalente cu

rezolutie de 0.1 ym)

Retineti ca trebuie sa setati unitatea de masura corecta,
deoarece figierul DXF nu contine astfel de informatii.

Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)
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Setare straturi

De regul3, fisierele DXF contin mai multe straturi, cu care designer-ul |smarT.NC: Select DXF elements Proszaasing
organizeaza desenul. Designer-ul utilizeaza straturile pentru a crea
grupuri de elemente de diferite tipuri, cum ar fi conturul efectiv al piesei
de prelucrat, dimensiuni, linii auxiliare si de design, umbre si texte.

1

X

(=]

— —

o Q® casa apara pe ecran cat mai putine informatii inutile in timpul selectarii

o g contururilor, puteti ascunde toate straturile in plus continute de fisierul

Q& DXF.

20

'; o % Fisierul DXF care trebuie procesat trebuie sa contina cel

QT putin un strat.

© o . . . C e

8 g Puteti selecta chiar si un contur salvat straturi diferite.

0 S . :

o Q— - a - . . [l H'HI! -187. 6147 149, 5327 :

ao Daca nu a fost inca activat, selectati modul pentru setarile e [ e e 1
=~ L straturilor. In fereastra din partea stanga, TNC afiseaza wver T o | postraon | Bpmens | SLEoven ‘ END |

toate straturile continute de fisierul DXF activ.

Pentru a ascunde un strat, selectati stratul cu butonul din
stanga al mouse-ului si faceti clic pe caseta acestuia pentru
a-l debifa.

Pentru a afisa un strat, selectati stratul cu butonul din stanga
al mouse-ului si faceti din nou clic pe caseta acestuia pentru
a-l afisa.
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Specificarea decalarii originii

Decalarea originii din desenul figierului DXF nu este intotdeauna astfel smarT.NC: Select DXF elements [presemie
plasata, incat sa va permita sa o utilizati direct ca punct de referinta - i} - | _
pentru piesa de prelucrat. De aceea, TNC dispune de o functie cu care e

puteti deplasa decalarea originii din desen la o locatie adecvata, daca
faceti clic pe un element.

Puteti defini un punct de referintd in urmatoarele locatii:

La inceputul, sfarsitul sau in centrul unei linii drepte

La inceputul sau sfarsitul unui arc de cerc

La trecerea dintre cvadranti sau in centrul unui cerc complet

La intersectia
unei linii drepte cu o linie dreapta, chiar daca intersectarea are loc de
fapt pe prelungirea uneia dintre linii
unei linii drepte si a unui arc de cerc ‘

Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)

=

sET |
| EFERENCE SELECTED | SELECTED END
wavem || ok CONTOUR | POSITION | pipments | ELCMENTS

unei linii drepte si a unui cerc complet
unui cerc complet/arc si a unui cerc complet/arc

I%‘_’ Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin portul USB pentru a specifica un
punct de referinta.

Puteti de asemenea sa modificati punctul de referinta
odata ce ati selectat deja un contur. TNC nu calculeaza
datele conturului efectiv pana cand nu salvati conturul
selectat intr-un program de contur.
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Procesarea figierelor DXF

(optiune de software)
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Selectarea unui punct de referinta pe un singur element

speciry Selectati modul de specificare a punctului de referinta.

REFERENCE

ISt Faceti clic pe elementul pe care doriti sa plasati punctul de
referinta cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe

elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe steluta pe care doriti sa o selectati ca punct de
referintd. TNC seteaza simbolul punctului de referinta in
locatia selectata. Utilizati functia Zoom daca elementul

selectat este prea mic.

Selectarea unui punct de referinta la intersectia a doua elemente
speciry Selectati modul in care veti specifica punctul de referinta.

REFERENCE

[ Faceti clic pe primul element (linie dreapta, cerc complet sau
arc de cerc) cu butonul din stdnga al mouse-ului. TNC indica
locatiile posibile pentru punctele de referinta de pe

elementul selectat, marcate cu stelute.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC
seteaza simbolul punctului de referinta la intersectie.

% TNC calculeaza intersectia a doua elemente chiar daca

aceasta se afla pe prelungirea unuia dintre acestea.

Daca TNC calculeaza mai multe intersectii, va selecta
intersectia cea mai apropiata de clic-ul executat pe al

doilea element.

Daca TNC nu poate calcula o intersectie, va anula
marcarea primului element.



Selectarea unui contur, salvarea unui program de contur

@. Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta un contur.

Selectati primul element de contur astfel incat sa fie
posibila apropierea fara coliziune.

Daca elementele de contur sunt foarte apropiate, utilizati
functia Zoom.

sevect Selectati modul de selectare a unui contur. TNC ascunde

straturile afisate in fereastra din stanga, iar fereastra din
dreapta devine activa pentru selectarea conturului.
Pentru a selecta un element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. In acelasi timp, TNC marcheaza elementul selectat
cu un simbol (cerc sau linie) in fereastra din stanga.
Pentru a selecta urmatorul element de contur, faceti clic pe
respectivul element de contur cu butonul din stanga al
mouse-ului. Elementul de contur selectat este colorat in
albastru. Daca urmatoarele elemente de contur din secventa
de prelucrare selectata sunt evident selectabile, acestea
devin verzi. Faceti clic pe ultimul element verde pentru a
prelua toate elementele in programul de contur. TNC
afiseaza toate elementele de contur selectate in fereastra
din stdnga. TNC afiseaza elementele care sunt inca verzi in
coloana NC fara a fi bifate. Aceste elemente nu suntincluse
in programul de contur cand este salvat.

Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)
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Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)
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SAVE
SELECTED
ELEMENTS

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

p

Daca este necesar puteti deselecta elementele pe care le-ati
selectat, facand din nou clic pe element din fereastra din
dreapta, de data aceasta apasand si tasta CTRL.

Pentru a salva elementele de contur intr-un program in
limbaj comun, introduceti orice nume de figier in fereastra
pop-up afisatd de TNC. Setare prestabilitd: Numele figierului
DXF

Confirmare intrare: TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si fisierul DXF.

Daca doriti sa selectati mai multe contururi, apasati tasta soft
ANULARE ELEMENTE SELECTATE si selectati urmatorul
contur conform pasilor descrisi mai sus.

De asemenea, TNC transfera definitia piesei de prelucrat
brute (BLK FORM) in programul de contur.

TNC salveaza numai elementele care au fost selectate
efectiv (elementele albastre).

Daca apelati convertorul DXF dintr-un formular,
smarT.NC inchide automat convertorul DXF dupa ce ati
finalizat functia SALVARE ELEMENTE SELECTATE .
smarT.NC scrie numele de contur definite in campul de
intrare din care ati pornit convertorul DXF.



Divizarea, prelungirea si scurtarea elementelor de contur Programming and editing

Daca elementele de contur ce vor fi selectate in desen se conecteaza direct,
trebuie sa divizati mai intai elementul de contur. Aceast functie este e oIS
disponibila automat daca sunteti in modul pentru selectarea unui contur.

Urmati pagii urmatori:

5]

Elementul de contur conectat direct este selectat, deci este colorat
albastru.
Faceti clic pe elementul de contur de divizat: TNC indica punctul de

intersectie cu o steluta intr-un cerc, iar punctele finale selectabile cu
stelute simple.

Apasati tasta CTRL si faceti clic pe punctul de intersectie: TNC
divizeaza elementul de contur la punctul de intersectie iar stelutele
dispar. Daca exista un gol intre elemente sau acestea se suprapun,
TNC extinde sau scurteaza aceste elemente de contur conectate
direct, pana la punctul de intersectie al celor doua elemente.

Faceti din nou clic pe elementul de contur divizat: TNC afigeaza din nou
punctele finale si punctele de intersectie.

Faceti clic pe punctul final dorit: TNC coloreaza elementul divizat in
albastru.

Selectati urmatorul element de contur.

£

FF—__0.2340 2.5313

SPECIFY
REFERENCE
@

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

SELECT SELECT
CONTOUR POSITION

Procesarea figierelor DXF

(optiune de software)

@ Daca elementul de contur care trebuie extins sau scurtat
este o linie dreapta, atunci TNC extinde elementul de
contur de-a lungul aceleiasi linii. Daca elementul de contur
care trebuie extins sau scurtat este un arc de cerc, atunci
TNC extinde elementul de contur de-a lungul aceluiasi arc.

Pentru a utiliza aceasta functie, cel putin doua elemente

de contur trebuie sa fie deja selectate, astfel incat directia @
sa fie determinata exact.
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Selectarea si pastrarea pozitiilor de prelucrare

o=y

SELECT
POSITION

Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

i
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Trebuie sa utilizati panoul tactil de pe tastatura TNC sau
un mouse atasat prin port USB pentru a selecta o pozitie
de prelucrare.

Daca pozitiile de selectat sunt foarte apropiate, utilizati
functia de zoom.

Selectati modul de selectare a unei pozitii de prelucrare.
TNC ascunde straturile afisate in fereastra din stanga, iar
fereastra din dreapta devine activa pentru selectarea
pozitiei.

Pentru a selecta o pozitie de prelucrare, faceti clic pe
elementul dorit cu butonul din stadnga al mouse-ului. TNC
indica locatiile posibile pentru pozitiile de prelucrare de pe
elementul selectat, marcate cu stelute. Faceti clic pe una
dintre stelute: TNC incarca pozitia selectata in fereastra din
stanga (afiseaza un simbol punct).

Daca doriti sa specificati pozitia de prelucrare la intersectia
a doua elemente, faceti clic pe primul element cu butonul din
dreapta al mouse-ului: TNC afiseaza stelute Tn pozitiile de
prelucrare selectabile.

Faceti clic pe al doilea element (linie dreapta, cerc complet
sau arc de cerc) cu butonul din stanga al mouse-ului. TNC
incarca intersectia elementelor in fereastra din stanga
(afiseaza un simbol punct).

Pentru a salva pozitiile de prelucrare selectate intr-un fisier
punct, introduceti orice nume de figier in fereastra pop-up
afisata de TNC. Setare prestabilitda: Numele figierului DXF
Confirmare intrare: TNC salveaza programul de contur in
directorul in care este salvat si fisierul DXF.



CANGEL Daca doriti sa selectati mai multe pozitii de prelucrare pentru

SELECTED

ELEMENTS a le salva intr-un figier diferit, apasati tasta soft ANULARE
ELEMENTE SELECTATE si selectati urmand pasii descrisi
mai sus. L
X
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Procesarea figierelor DXF

(optiune de software)

160

Functia Zoom

TNC dispune de o functie Zoom puternica, pentru recunoasterea facila a

detaliilor mici la selectarea de contururi sau puncte.

Functie

smarT.NC:

THC:N. ..

Select DXF elements

Marire piesa de prelucrat. TNC mareste intotdeauna
centrul vizualizarii afigate curent. Utilizati barele de
parcurgere pentru a pozitiona desenul in asa fel in
fereastra, incat dupa apasarea tastei soft sa apara
sectiunea dorita.

(_:‘ a
© |2
-
Q¢
(7]

o

=3

Micgsorare piesa de prelucrat

o

Afisare piesa de prelucrat la marimea originala

Mutare zona marita in sus

|Prograsaing
| and editing

An

H
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G:: 1

OIABNOSIS

N0

} |

Z=
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m
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Mutare zona marita in jos

Mutare zona marita in stdnga

Mutare zona marita in dreapta

IEEE
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Daca aveti un mouse cu rotita, il puteti utiliza pentru a mari
si micsora. Centrul de zoom este stabilit de pozitia
cursorului mouse-ului.

Procesarea figierelor DXF
(optiune de software)
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Testarea grafica si rularea unui

=
: -
S  program unitate
©
[J) . . .
E Grafice interactive de programare
2 :
—— smarT.NC: Defining contours :':";:::
o % Graficele interactive de programare sunt disponibile numai |
i . . . TN (\3aaFTHCHAKEN. HC ,, circ. dsta | Gire. aata | mux. seint |
S % pentru crearea unui program de contur (fisier .HC). i [Biivenr g Hamats ) = " g |
% : ‘Solution FSELECT ;:: ::::: coy |":T: E
5, g TNC poate genera un grafic bidimensional al conturului, in timp ce il o oA Gt o = ,;l
g Pooem ——
& o REsET Generare grafic complet L 197
"‘;; g’ ST;RT = .:- OTAGNOITS
lﬂ_’ 5 Generare grafic interactiv in sensul blocurilor S |
Pornire si completare grafic J
auro Generare automata a graficului in timpul programarii *J
OFF FL ‘ FLT 4 FG ‘ ru—/ FHI_—I‘ ‘ ‘ START RESET
. 1 1 T START -
clean Stergere grafic =\ = i

GRAPHICS

— Actualizare grafic

Afisare sau ascundere numere blocuri
OMIT
BLOCK NR.

i
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Grafice de testare si grafice de executie

@ Selectati suportul GRAFIC sau PROGRAM+GRAFIC

TNC va afisa grafic o operatie de prelucrare in submodurile de operare
Executare si Testare. Urmatoarele functii sunt disponibile prin intermediul
tastelor soft:

@ P Vizualizare plan

> Proiectie in 3 planuri

> Vizualizare 3-D

> Vizualizare 3-D de inalta rezolutie

> Rularea unui test de program pana la un anumit bloc
I Testare program complet

> Testare program unitate cu unitate

I Resetare piesa bruta si testare program complet

> Functii pentru marirea sectiunii

P Functii pentru planurile sectionale

smarT.NC: Testing

TNC 1 \amarTNC 123 . HU

-o  [Elprosran: 123
1 [EE]ree prosras ssttines
vz [@Je11 oarum cutside rectanais

tH

Lkl

L Ll

mEIFEAERFAEEA

Testarea grafica si rularea unui

program unitate

163



Functii pentru rotire si marire/micgorare:

Selectare functii oprire cronometru

larea unu
B @) K

] e Setare viteza de simulare
=] = . N . .
= Ol Functie pentru masurarea timpului de prelucrare
o orr [on)
’8 [ —p Observarea sau ignorarea blocurilor de program precedate
=8 a de un semn slash
m - —
s C
(o 3=
S E
£e
20
o 2
- Q
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Afigari de stare

)

n modurile de rulare a programelor, intr-o fereastra din partea de jos a
ecranului vor fi afigsate informatii despre

Selectati suportul PROGRAM+STARE.

Pozitia sculei
Viteza de avans
Functii auxiliare active

Apasand tastele soft sau facand clic pe file puteti afisa informatii
suplimentare despre stare intr-o fereastra de pe ecran:

STATUS
OVERVIEW

Activare fila Prezentare generala: Afisarea celor mai
importante informatii
Activare fila POS: Afisarea pozitiilor

STATUS

Activare fila TOOL: Afisarea informatiilor despre scula

TooL
STATUS

o
o
o

STATUS
COORD
TRANSF

Activare fila TRANS: Afisarea transformarilor active ale
coordonatelor

Deplasare file catre stanga

Deplasare file catre dreapta

smarT.NC:

Program run

|Prograssing

and editing

THC: \amarTNCN123 . MU

-o  [ESlprosran: 123 me

+ 1 |2 170e Prograa settings

ouervien | pon | Lee | v | n | pos |
X .00 i
¥ ea.0ee0
z se.000

0,000

OIST.
TReR1e
w0.0000 R
oR-TAB
oR-Pon

5. pia

.

|

€

@% B-IST 22:48
% Sinml

DIAGNOSIS
REP
5 oeceice || =R

e |

+0.8888 Y +355.34808 2 -366.8289 |
a +8.08080 +*B +0.088
+LC +8.0888
S1 ©.8ee

| Finance T s z s 100 (] ns .8
STATUS oF |  sTATUS sTATUS MRS <=

coaRD. -
ouERvIE Fos. TooL TRereSr . = Fertes

larea unui

ica siru

Testarea graf
program unitate
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Rularea unui program unitate

=y

Puteti rula programe unitate (*.HU) in modul de operare
smarT.NC sau in modul de operare cu secventa completa
Rulare program, Bloc unic sau Rulare program.

Cand este selectat modul de operare Rulare program
smarT.NC, TNC dezactiveaza automat toate setarile globale
pentru rulare program pe care le-ati activat in modurile de
rulare conventionala de program Bloc unic si Secventa
completa. Consultati Manualul conversational al utilizatorului
pentru mai multe informatii legate de acest lucru.

Puteti rula un program unitate in submodul Executare in urmatoarele
moduri:

Rulati programul unitate pas cu pas
Rulati intregul program unitate
Rulati unitati active individuale

Va rugam sa retineti instructiunile despre rularea
programelor din manualul masinii si manualul utilizatorului.

smarT.NC:

Program run

|Prograssing
and easting

THC : \amarTNC 123 Hl

-o  [ESiprosran: 123

v 1 [EE]7ee prosras settines

281 Rectangulasr pockat

1 DATUR outside Tectangle T:9
i

ouervien | pon | L | eve | n | pos o

x 0. 0000
v 0. 0000
+0. 009

DL-TAB
oL-pEn

|

TRoRte
v0.0000 R

oR-TR8
oR-POn

su
w

5 ee:oa: b

0,000

DIST.
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J
+355.34890 2
+B

z 5 180
=

-306.8289 |
+0.008

51 ©8.880
F @ L]

BLOCK INSERT
=

SCAN
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paTur
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Procedura

RUN
SINGLE
UNITS

RUN
ALL
UNITS

RUN
ACTIVE
UNIT

Selectati modul de operare smarT.NC

Selectati submodul Executare

Apésati tasta soft RULARE UNITATE UNICA sau
Apasati tasta soft RULARE TOATE UNITATLE sau

Apésati tasta soft RULARE UNITATE ACTIVA

Testarea grafica si rularea unui

program unitate
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larea unui
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Testarea graf
program unitate
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Pornire din mijlocul programului (scanare bloc, functie FCL 2)

Cu functia de pornire la mijlocul programului (scanare bloc) puteti rula un
program de piesa din orice numar de linie dorit. TNC scaneaza blocurile
de program pana la acel numar de linie si afiseaza conturul (selectati
suportul de ecran PROGRAM + GRAFICE).

Daca punctul de pornire se afla intr-un pas de prelucrare in care ati definit
doua sau mai multe pozitii de prelucrare, puteti selecta punctul de pornire
dorit prin introducerea unui index de puncte. Indexul de puncte contine
pozitia punctului in formularul de intrare.

Puteti selecta indexul de puncte foarte usor daca ati definit pozitia de
prelucrare intr-un tabel de puncte. smarT.NC afiseaza automat modelul
de prelucrare definit intr-o fereastra de previzualizare Tn care puteti
selecta un punct de pornire printr-o tasta soft.

smarT.NC: Program run
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Pornirea la mijloc de program intr-un tabel de puncte (functia FCL 2)

4

i
li

2
m
X
&y

ELEMENT

RESTORE
POSITION

B 88 §&,;

Selectati modul de operare smarT.NC
Selectati submodul Executare

Selectati pornire la mijlocul programului

Introduceti numarul de linie al unitatii de prelucrare Tn care
doriti sa porniti rularea programului. Confirmati cu tasta
ENT. smarT.NC afigeaza continutul tabelului de puncte in
fereastra de previzualizare.

Selectati pozitia de prelucrare din care vreti sa reluati
prelucrarea

Apasati tasta NC Start: smarT.NC calculeaza toti factorii
necesari pentru intrarea programului

Selectati functia pentru apropierea de pozitia de pornire:
Intr-o fereastra pop-up, smarT.NC afiseaza starea maginii
necesara in pozitia de pornire

Apasati tasta NC Start: smarT.NC restabileste starea magini
(ex. introduceti scula necesara)

Apasati tasta NC Start din nou: smarT.NC se deplaseaza in
pozitia de pornire In secventa afigata in fereastra pop-up. Ca
alternativa, puteti efectua o deplasare separata pe fiecare
axa catre pozitia de pornire

Apasati tasta NC Start. smarT.NC continua rularea
programului.
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Tn plus, urmatoarele functii sunt disponibile in fereastra pop-up:

3
c PREVIEW Afisare/ascundere fereastra de previzualizare
S OFF
© ) . N
o LasT Afisare/ascundere ultimul punct de intrerupere program
o orF salvat
2
T Incarcare ultimul punct de intrerupere program salvat
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= ©
wid
o
(o2 J=]
S E
£
20
o2
- Q

170



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
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