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Le nuove funzioni del software NC 34049x-05
— Lavorare con ITNC 530 & ancora piu semplice

Da anni iTNC 530 di HEIDENHAIN si &
affermato come il versatile controllo
numerico continuo per fresatrici, alesatrici,
foratrici e centri di lavoro. Oltre alla
programmazione orientata all'officina nel
dialogo con testo in chiaro HEIDENHAIN,
iTNC 530 si contraddistingue per molte
funzioni utili e caratteristiche innovative,
tra cui solo per citarne alcune:

e precisione del percorso utensile per la
lavorazione a cinque assi,

e semplice rotazione del piano di lavoro,

e funzioni di allestimento di grande
praticita,

e massima fedelta del profilo per fresatura
HSC,

e cicli di lavorazione completi,

e utile supporto di programmazione grazie
a tasti funzione univoci, programmazione
libera dei profili, rappresentazioni
grafiche e immagini di guida,

e programmi di lavorazione compatibili
verso |'alto,

® programmazione esterna e rapida
trasmissione dei dati.

Nella storia di successi di iTNC 530 si
annovera anche smarT.NC, il nuovo modo
operativo di HEIDENHAIN, che ha consentito
di compiere un altro importante passo
avanti nella realizzazione di un'interfaccia
utente di impiego pratico e programmabile
in officina. Chiara compilazione delle
maschere, supporto grafico univoco e testi
di guida dettagliati rappresentano, insieme
al generatore di forme dai comandi
estremamente semplici, un sistema
ottimale.

Nuove funzioni per iTNC 530

Il presente aggiornamento non preclude

ovviamente la possibilita di ulteriori

perfezionamenti, miglioramenti e

semplificazioni. Il software NC 34049x-05

offre a iTNC 530 una serie di nuove funzioni
per i costruttori di macchine e gli operatori,
al fine di facilitare il loro lavoro sul controllo
numerico e azionare la macchina con
maggiore sicurezza. Le principali funzioni
introdotte sono:

e ampliamento del controllo anticollisione
dinamico DCM per la gestione degli
elementi di serraggio,

e ampliamento del controllo anticollisione
dinamico DCM per testare eventuali
collisioni prima di eseguire il programma,

e opzione software KinematicsComp per
ridurre gli errori di posizionamento
(compensazione 3D)

Eliminazione di errori, ampliamento di
funzioni e opzioni

Dal software NC 34049x-02 le eliminazioni
di errori e gli ampliamenti di funzioni sono
stati separati. Un aggiornamento del
software NC contiene in linea generale
eliminazioni di errori.

Le nuove funzioni offrono vero valore
aggiunto in termini di comfort di comando
e sicurezza operativa. Naturalmente &
anche possibile, dopo I'aggiornamento del
software, acquistare queste nuove
funzioni: tali ampliamenti sono offerti
come "upgrade funzionali" e abilitano
I'opzione Feature Content Level FCL.

Se ad esempio un controllo numerico con
software NC 34049x-02 deve essere
aggiornato alla versione 34049x-05, le
funzioni contrassegnate con "FCL 05" nelle
tabelle piu avanti saranno disponibili soltanto
nel caso in cui si imposti Feature Content
Level 05 al posto di 02. Il relativo Feature
Content Level aggiornato comprende
naturalmente anche gli upgrade funzionali
delle versioni precedenti del software NC.

Indipendentemente dalla versione del
Feature Content Level € comunque
possibile selezionare tutte le opzioni
contenute nel relativo software NC.



Lavorazioni sicure

— Controllo anticollisione dinamico integrato DCM, perfezionamenti

Dalla sua introduzione nell'autunno del
2005, il controllo anticollisione dinamico
DCM ¢ stato installato su circa 2500
macchine.

Nel nuovo software iTNC sono ora
disponibili tre perfezionamenti sostanziali:

e gestione delle cinematiche dei
portautensili,

e DCM in modalita Prova programma,

e controllo degli elementi di serraggio.

Gestione delle cinematiche dei
portautensili

L'assegnazione delle cinematiche dei
portautensili nella tabella utensili & stata
notevolmente semplificata. Per fornire una
panoramica generale iTNC visualizza una
lista dei portautensili disponibili dalla quale
e possibile scegliere quello desiderato. Alla
chiamata dell'utensile il TNC controlla quindi
automaticamente anche il portautensile
assegnato al relativo utensile.

DCM in modalita Prova programma
Prima di procedere alla lavorazione & ora
possibile eseguire un controllo delle
possibili collisioni in modalita Prova
programma. In tal modo si evitano tempi di
inattivita della macchina e si incrementa la
sua affidabilita, in particolare nei turni senza
presidio. Sullo schermo & visualizzata la
cinematica della macchina definita dal
costruttore con tutti i corpi di collisione.
Come di consueto, & possibile configurare
la suddivisione dello schermo al fine di
visualizzare la cinematica della macchina a
destra accanto al programma NC o a scelta
a tutto schermo. In caso di collisione il TNC
visualizza un messaggio di errore e colora
in rosso i corpi di collisione.

Controllo degli elementi di serraggio

I controllo anticollisione di iTNC 530
include ora anche gli elementi di serraggio,
consentendo cosi di identificare ed evitare
in anticipo anche collisioni tra utensile e
elementi di serraggio.

HEIDENHAIN fornisce descrizioni
parametriche di elementi di serraggio
standard. Con il PC-Tool FixtureWizard
gratuito € anche possibile ricavare la
descrizione degli elementi di serraggio
impiegati e trasferirli sul controllo numerico
iTNC 530.

L'allestimento dell'elemento di serraggio
nell'area di lavoro della macchina viene
eseguito con la gestione degli elementi di
serraggio in modalita manuale. Con un
menu interattivo & possibile misurare
I'elemento di serraggio utilizzando i cicli di
misura integrati e definire i valori di
immissione variabili quali la distanza tra le
ganasce di una morsa.

Per controllare gli elementi di serraggio
allestiti, iTNC dispone di un programma di
prova. In modalita Esecuzione continua
iTNC raggiunge quindi i punti di prova definiti
e li analizza. |l risultato viene visualizzato
sullo schermo ed & disponibile come file di
protocollo.
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Controllo e correzione della precisione della macchina
— Misurazione di assi rotativi con KinematicsOpt, perfezionamenti

(opzione)

La funzione KinematicsOpt introdotta con
successo nel software NC 340 48x-04
consente all'operatore di garantire gli
elevati requisiti di accuratezza nell'ambito
della lavorazione a 5 assi anche per un
periodo di tempo prolungato. Un ciclo di
tastatura misura in modo completamente
automatico gli assi rotativi presenti sulla
macchina, indipendentemente dal fatto che
siano realizzati a livello meccanico come
tavola o come testa. Una sfera di calibrazione
particolarmente rigida, ad esempio KKH 100
o KKH 250 di HEIDENHAIN, viene fissata
in un punto qualunque sulla tavola della
macchina e misurata con una risoluzione
che puo essere determinata dall'operatore.
Nella definizione del ciclo si stabilisce solo
separatamente per ogni asse rotativo il
campo che si desidera misurare.

Sulla base dei valori misurati, il TNC
determina la precisione statica di
orientamento. IITNC minimizza gli errori
dei risultati di misura e memorizza i valori
definiti alla fine del processo di misura in
determinate costanti macchina.

Perfezionamenti del software 05

Per accelerare ulteriormente il processo di
misura, € ora possibile ridurre da quattro a
tre il numero di punti di misura per ogni
passo angolare. Anche l'impostazione del
punto di riferimento al centro della sfera
non € ora piu strettamente necessario.
Basta preposizionare approssimativamente
il sistema di tastatura sulla sfera di
calibrazione e il controllo numerico iTNC
determina quindi automaticamente il centro
della sfera necessario per il processo di
misurazione.

Al fine di incrementare ulteriormente la
trasparenza del processo di calibrazione,
sono ora disponibili dettagliati file di
protocollo dai quali possono essere desunti
diversi dati, ad esempio i valori di
correzione definiti.

Il nuovo ciclo 4562 COMPENSAZIONE
PRESET semplifica ad esempio il lavoro
con teste intercambiabili. Questo consente
di uniformare tra loro le diverse teste
affinché il punto zero pezzo impostato

(Preset) sia valido per tutte le teste. | dati
necessari a tale scopo vengono salvati
nelle relative costanti macchina. Se fino ad
ora era indispensabile I'impiego di un
tecnico dell'assistenza per misurare sulla
macchina una testa di fresatura nuova o
sostituita, oggi I'operatore & in grado di
eseguire da solo tale operazione senza
dover disporre di particolari conoscenze.

Il processo di misura necessita a sua volta
soltanto di un sistema di tastatura e di una
sfera di calibrazione. In primo luogo si
imposta il preset al centro della sfera di
calibrazione utilizzando una testa "Master"
qualsiasi. Successivamente si ottimizza
I'accuratezza della testa di fresatura da
tarare impiegando il ciclo 452 e si adatta
alla testa "Master".

Con questo ciclo & inoltre possibile
correggere la deriva degli assi principali che
si presenta nel corso della lavorazione,
senza misurare la cinematica completa.
Si ottiene cosi un notevole risparmio di
tempo con effetti molto positivi nella
produzione in serie.
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— Miglioramento dell'accuratezza della macchina con
KinematicsComp (opzione)

| requisiti sempre piu severi riguardo le
tolleranze del pezzo impongono anche
requisiti elevati e costanti nel tempo per le
macchine utensili. Queste presentano
tuttavia naturalmente anche degli errori
derivanti dalla configurazione stessa della
macchina. La norma ISO 230-1 presenta
infatti per un asse lineare sei possibili tipi di
errore e persino di piu per un asse rotativo.
Tra questi rientrano le normali fonti di errori
quali errori di posizionamento angolari, ma
anche rollio, beccheggio, imbardata nonché
oscillazione assiale di un asse rotativo. Cid
significa in ultima analisi che una macchina
presenta maggiori fonti di errore tanti piu
assi possiede. Se proprio per la lavorazione
a b assi o per macchine di grandi dimensioni
entrano in gioco anche gli assi paralleli, risulta
piuttosto complesso a livello meccanico
affrontare tali problemi. A cio si aggiunge
inoltre che gli assi sono soggetti ad una deriva
dettata principalmente da una distribuzione
termica irregolare nei componenti della

macchina. Tale deriva si manifesta non solo
sotto forma di spostamenti (traslazioni), ma
soprattutto sotto forma di torsioni (rotazioni).

La nuova funzione KinematicsComp di
iTNC 530 offre ora al costruttore della
macchina la possibilita di memorizzare una
descrizione dettagliata degli errori della sua
macchina nel controllo numerico. Nel
modello cinematico il costruttore descrive

il grado di liberta della sua macchina nonché
la posizione degli assi rotativi. Fino ad ora
era possibile soltanto definire la geometria
nominale. Oggi & possibile integrare in
questo modello esistente il comportamento
effettivo di tutti gli assi. Con KinematicsComp
€ persino possibile descrivere una
compensazione termica in funzione della
posizione che acquisisce i dati dai diversi
sensori che sono applicati nelle posizioni
cruciali della macchina.

| necessari processi di misura per poter
identificare in modo differenziato tali errori
vengono in gran parte impiegati gia in fase
di calibrazione delle macchine di misura.

A tale scopo si impiegano ad esempio laser
tracer che possono definire con elevata
precisione gli errori spaziali sulla punta
dell'utensile. Ma anche con strumenti

"di bordo" di iTNC 530, ad esempio
KinematicsOpt, il costruttore della macchina
€ in grado di osservare in maniera
differenziata gli errori della macchina.

Soprattutto sulle macchine di grandi
dimensioni, KinematicsComp pud migliorare
notevolmente |'accuratezza di produzione e
incrementare la fedelta del profilo. | lunghi
percorsi di traslazione e le grandi masse in
movimento causano errori relativamente
elevati. Essendo particolarmente complesso
ridurre tali errori a livello meccanico,
KinematicsComp offre in tal caso particolari
vantaggi in termini economici.




Pratica creazione di programmi

— Convertitore DXF, perfezionamenti (opzione)

Con il convertitore DXF si creano con
praticita, rapidita o senza errori di digitazione
programmi di profili o tabelle di punti

con le posizioni di lavorazione. L'impiego
del convertitore DXF in smarT.NC &
particolarmente semplice, ma anche i
programmatori in testo in chiaro possono
sfruttare al meglio questo efficiente ausilio
di programmazione.

Nella nuova versione il convertitore DXF
offre un valido supporto nell'acquisizione
del profilo oltre agli elementi LINE, CIRCLE
e ARC, anche POLYLINE. Questo elemento
del profilo & impiegato di frequente dai
progettisti, quando non si vogliono creare
profili direttamente con cerchi e linee.

E ora possibile acquisire con particolare
praticita le posizioni di lavorazione: basta
semplicemente marcare con il mouse un
campo. IITNC visualizza nella relativa
finestra sovrapposta con funzione di
filtraggio tutti i diametri delle punte che
rientrano in tale campo. Spostando i limiti
di filtraggio con un clic del mouse &
possibile selezionare con semplicita |
diametri desiderati e delimitare di
conseguenza la selezione.

E affinché anche in fase di esecuzione le
posizioni di lavorazione vengano raggiunte
non a croce o in trasversale, il TNC esegue
una ottimizzazione del percorso e si
allontana dalle posizioni di lavorazione
seguendo il migliore percorso possibile.
Naturalmente € anche possibile visualizzare
il percorso di traslazione dopo la selezione
delle posizioni di lavorazione all'interno del
convertitore DXF

In alternativa la selezione delle posizioni di
lavorazione puo essere eseguita anche
immettendo direttamente il diametro del
foro. IITNC ricerca quindi il successivo
diametro effettivamente presente e lo
acquisisce a sua volta nella tabella dei punti
con ottimizzazione dei percorsi.

Funzionamento
manuale
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Nuove funzioni di programmazione
— Generali
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Help system TNCguide

IITNCguide, il sistema di guida integrato
del TNC, e stato ulteriormente perfezionato
in riferimento alla sensibilita contestuale.
Se ad esempio alla modifica di un ciclo si
preme il tasto HELR il TNC visualizza ora la
descrizione del blocco NC di volta in volta
attiva.



Nuove funzioni di programmazione

— Generali

Programmazione dei parametri Q

Nel controllo numerico TNC sono ora
disponibili oltre ai parametri Q globali i

500 parametri QL ossia sono attivi soltanto
all'interno di un programma NC. Sono
inoltre disponibili anche 500 parametri QR
(R = remanent) che rimangono attivi, anche
in caso di interruzione di corrente, fino al
relativo ripristino. Si possono evitare in tal
modo sovrapposizioni in caso di
annidamenti del programma.

Percorso residuo nel sistema ruotato
LLa nuova modalita di visualizzazione di
posizione RW-3D indica con piano di
lavorazione ruotato attivo il percorso
residuo nel sistema ruotato. In fase di
esecuzione € quindi possibile identificare
quanto |'utensile continua a spostarsi nel
sistema di coordinate ruotato.

Visualizzazione blocchi

La visualizzazione dei blocchi nella videata
divisa mostra ora essenzialmente piu
blocchi NC. Sullo schermo sono cosi ora
sempre visualizzati ad esempio tutti i
necessari parametri ciclo per la definizione
dei cicli. Anche all'esecuzione del programma
sono ora anticipatamente visibili, partendo
dal blocco attuale, fino a 14 blocchi NC.

Tabella separata per preset pallet

Oltre alla tabella Preset per la gestione
delle origini pezzo ¢ ora disponibile anche
una tabella Preset per la gestione delle
origini dei pallet. Le origini dei pallet possono
cosi essere gestite indipendentemente
dalle origini pezzo.

Nuova lingua di dialogo (opzione)
E ora disponibile a richiesta come lingua di
dialogo anche il lituano.

iy i il Prova programma
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Tabelle riassuntive
—Tutte le opzioni del software NC 34049x-05

Numero | Opzione Da versione | ID Descrizione
opzione software NC
34049x-
0 Asse supplementare 01 354540-01 | Circuiti di regolazione supplementarida 1 a 8
1 353904-01
2 353905-01
3 367867-01
4 367868-01
5 370291-01
6 370292-01
7 370293-01
8 Opzione software 1 01 367591-01 | Lavorazione su tavola circolare
(per MC 420) e programmazione di profili sullo sviluppo di un cilindro
e avanzamento in mm/min
Conversioni di coordinate
e rotazione del piano di lavoro, funzione PLANE
Interpolazione
e circolare in 3 assi con piano di lavoro ruotato
9 Opzione software 2 01 367590-01 | Lavorazione 3D
(per MC 420) e movimento particolarmente uniforme
e correzione utensile 3D mediante vettore normale alla superficie
e modifica di posizione della testa orientabile con il volantino
elettronico durante I'esecuzione del programmma; posizione invariata
della punta dell’'utensile (TCPM =Tool Center Point Management)
e utensile perpendicolare al profilo
e correzione raggio utensile perpendicolare alla direzione utensile
e asse utensile virtuale
Interpolazione
e lineare in 5 assi (versione soggetta a licenza Export)
e spline: esecuzione di spline (polinomi di 3° grado)
Tempo di esecuzione blocco 0,5 ms
18 HEIDENHAIN DNC 01 526451-01 | Comunicazione con applicazioni PC esterne tramite componenti COM
40 Controllo DCM 02 526452-01 | Controllo anticollisione dinamico DCM (solo con MC 422B, MC 422C)
411 Lingua supplementare Lingua di dialogo supplementare:
02 530184-01 | sloveno
03 530184-02 | slovacco
03 530184-03| lettone
03 530184-04 | norvegese
03 530184-06 | coreano
03 530184-07 | estone
04 530184-08| turco
04 530184-09 | rumeno
05 530184-10 | lituano
42 Convertitore DXF 02 526450-01 | Caricamento e conversione di profili DXF
44 Impostazioni globali 03 576057-01 | Impostazioni globali del programma
45 Controllo AFC 03 579648-01 | Controllo adattivo dell'avanzamento
46 Processo OEM Python | 04 579650-01 | Applicazioni Python su iTNC?
48 KinematicsOpt 04 630916-01 | Cicli di tastatura per misurazione automatica di assi rotativi
52 KinematicsComp 05 661879-01 | Compensazione 3D?
53 Feature Content Level | 02 529969-01 | Livello di sviluppo

" solo da 256 MByte di RAM

2 solo da 512 MByte di RAM



Tabelle riassuntive
— Le nuove funzioni del software NC 34049x

Modo operativo 1) Funzione
2
<
(]
E 2 )
© c
JEIRE:
ol N
a|&h|2|o
Funzioni generali 40| DCM: Dynamic Collision Monitoring — controllo anticollisione dinamico (solo con MC 422 B)
02 Supporto USB di unita di memoria esterne (chiavi, dischi fissi, CD-ROM)
02 DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol) e DNS (Domain Name Server) per impostazione
direte
° Tabelle liberamente definibili visualizzabili anche sotto forma di maschera
° Rielaborazione di tutti i softkey
41| Lingua di dialogo sloveno
N|e Testi in ceco con caratteri speciali
X
g ° Procedura di aggiornamento configurabile per futuri aggiornamenti software (ad esempio
S aggiornamento automatico tramite unita di memoria USB)
° Funzioni HR 420 supplementari:
e selezione dell'override attivo su HR 420
e menu di softkey liberamente definibile per funzioni macchina
° Finestra sovrapposta di dimensioni ridotte con HR 420 attivo, per migliorare la leggibilita delle
posizioni degli assi sullo schermo
° "Look ahead" parametrizzabile tramite MP
. Definizione del carico dinamico per assi orientabili
° Fresatura inclinata con assi non controllati
44| Impostazioni globali del programma GS per sovrapporre nelle modalita Esecuzione programma
diverse trasformazioni di coordinate e impostazioni
- 45| AFC: controllo adattivo dell'avanzamento per |'adattamento dell'avanzamento traiettoria alla
i’ potenza del mandrino
(2]
< : - . - I -
=4 03 TNCguide: Help system integrato. Informazioni utente disponibili direttamente su iTNC 530
™ (solo a partire da 256 MByte di RAM)
41| Lingue di dialogo: slovacco, norvegese, estone, lettone, coreano (lingue di dialogo asiatiche

10

solo a partire da 256 MByte di RAM)



Modo operativo

Da software NC

Standard
FCL

Opzione

Funzione

Funzioni generali

34049x-04

Gestione file completamente rielaborata ed estesa

Generazione automatica e manuale di file service per la rapida diagnosi di errori

Macro di cambio utensile per il test del programma

04

Rappresentazione grafica della cinematica della macchina nelle modalita di esecuzione
programma

04

Rotazione base 3D light: allineamento tridimensionale dei pezzi

40

Controllo anticollisione dinamico DCM (ampliamenti):

e sovrapposizione volantino con DCM attivo in arresto

e eliminazione automatica di protezione anticollisione per sistema di tastatura in misurazione
utensili

41

Lingue di dialogo turco e rumeno

44

Impostazione globali del programma GS (ampliamenti): traslazione con sovrapposizione volantino
nel sistema attivo degli assi utensile (asse virtuale) con TCPM attivo

45

Controllo adattivo dell'avanzamento AFC (ampliamenti):

e visualizzazione di stato estesa

e ripristino della potenza di riferimento in modalita di apprendimento

e valore qualsiasi impiegabile tramite PLC come parametro di regolazione

46

Processo OEM Python: integrazione semplificata di applicazioni OEM in iTNC

48

KinematicsOpt: cicli di tastatura per misurazione automatica di assi rotativi

34049x-05

40

Controllo anticollisione dinamico DCM (ampliamenti):

e test preventivo del programma per verificare le possibili collisioni
e controllo degli elementi di serraggio

e gestione semplificata dei portautensili

41

Lingua di dialogo lituano

44

Impostazione globale del programma GS (ampliamenti):

e rappresentazione ottimizzata della maschera di immissione
e sovrapposizione volantino in combinazione con M91/M92
e trasformazioni delle coordinate con M91/M92

52

KinematicsComp: compensazione 3D di errori di posizionamento di carattere meccanico

Nuova indicazione di posizione aggiuntiva RW-3D: percorso residuo nel sistema ruotato

Tabella Preset aggiuntiva per preset di pallet

Supporto dei nuovi volantini HR 5xx (da aprile 2009)

Nuova gestione utensili basata su Python

TNCguide: sistema di guida con sensibilita contestuale estesa

Parametri Q locali QL... e restanti parametri Q QR...

1"



Modo operativo

Da software NC

Standard
FCL

Funzione

smarT.NC

12

34049x-02

& | Opzione

Caricamento di profili da dati DXF e memorizzazione come programma smarT.NC

02

Cicli per trasformazioni di coordinate

02

Funzione PLANE

02

Tasca profilo: assegnazione di profondita diverse per ogni profilo parziale

02

Lettura blocchi con supporto grafico

Velocita di taglio come immissione alternativa della velocita del mandrino

Avanzamento impostabile anche come Fz (avanzamento al dente) o Fu (avanzamento al giro)

Dati utensili editabili nella finestra sovrapposta alla relativa selezione

Posizionamento del cursore con i tasti di movimento assi anche nelle maschere. Per la

programmazione del profilo funzionano anche i tasti | (coommutazione a quote incrementali) e P

(commutazione a quote polari)

CUT/COPY/PASTE di una o pit UNIT

Acquisizione automatica del pezzo grezzo nel programma del profilo

Immissione incrementale di posizioni nella maschera di UNIT di lavorazione

Visualizzazione di testi informativi lavorando con il mouse

Navigazione nelle maschere con i tasti di movimento assi

34049x-03

42

Modifica di dati DXF:
e scomposizione di elementi adiacenti
e creazione di file di punti (file .HP) direttamente dal convertitore DXF

03

Editor smarT.NC in modalita Editing programma

Gestione file completamente rielaborata ed estesa

Tabella utensili sotto forma di maschera

03

Esecuzione tasca su sagoma di punti

03

Singola definizione dell'altezza di posizionamento in sagome di punti

03

UNITS di tastatura 408 e 409 per definizione di origini nell'asse centrale di una scanalatura o
di un gradino

03

Impostazione di parametri di tastatura in UNIT separate

03

Riduzione automatica dell'avanzamento in caso di lavorazione di tasche con penetrazione
completa dell'utensile nel materiale



Modo operativo

Da software NC

Standard
FCL

Opzione

Funzione

smarT.NC

34049x-03

Fresatura concorde/discorde di fori

Velocita di ritorno per maschiatura con rottura truciolo

Posizione obliqua rilevata del pezzo compensabile anche in seguito a rotazione di un asse C

Funzione di zoom nel generatore di forme

Immissione di angolo finale o passo angolare per definizione di cerchio parziale

34049x-04

UNIT 141 Spostamento punto zero

UNIT 256 Lavorazione di isole rettangolari

UNIT 257 Lavorazione di isole circolari

UNIT 799 Fine programma

UNIT 22 Svuotamento: selezione strategia di lavorazione

UNIT 209 Maschiatura: definizione velocita di ritorno

UNIT 412, 413, 421 e 422 di tastatura: misurazione di cerchi a scelta con 3 0 4 punti

Definizione di sagome online con PATTERN DEF

Conferma di dati da UNIT dello stesso tipo, precedentemente definite

42

Modifica di dati DXF:
e miglioramenti di gestione
e finestra informativa: visualizzazione di dati dell'elemento selezionato

48

UNIT 450, UNIT 451 KinematicsOpt: cicli di tastatura per misurazione automatica di assi rotativi

34049x-05

42

Modifica di dati DXF:
e supporto POLYLINE
e selezione di posizioni di lavorazione tramite "Mouse Over" con percorso ottimizzato

UNIT 241 Punte a cannone monotaglienti

48

KinematicsOpt:

e migliore creazione di protocolli nel ciclo 450

e ottimizzazione dei tempi con riduzione dei percorsi di tastatura
e impostazione automatica di Preset

e disattivazione dei singoli assi rotativi

UNIT 412, 413, 421 e 422 di tastatura: tipo di posizionamento ad altezza di sicurezza

UNITS da 408 a 419 di tastatura per scrittura origine anche nella riga 0 della tabella Preset

13



Modo operativo

Da software NC

Standard
FCL

Funzione

Dialogo con testo
in chiaro

14

34049x-02

& | Opzione

Caricamento di profili da dati DXF e memorizzazione come programma a dialogo con testo
in chiaro

02

Ciclo per lI'impostazione globale di parametri del sistema di tastatura

02

Filtro a punti per la spianatura di programnmi NC creati esternamente

02

Grafica a linee 3D per la verifica di programmi creati esternamente

02

Asse utensile virtuale

Velocita di taglio come immissione alternativa della velocita del mandrino

Semplificazione delle operazioni con tabella Preset, correzione incrementale di valori Preset,
correzione del Preset attivo

Possibilita di creare tasche profilo contenenti diversi elementi

Considerazione di una rotazione base attiva nei cicli di tastatura manuali

Visualizzazione sullo schermo del protocollo di misura per cicli di tastatura con interruzione del
programma

Trasformazione FK selezionabile in testo in chiaro strutturato o testo in chiaro linearizzato

34049x-03

42

Modifica di dati DXF:
e scomposizione di elementi adiacenti
e creazione di file di punti (file .HP) direttamente dal convertitore DXF

03

Cicli di tastatura per definizione di origini nell'asse centrale di una scanalatura o di un gradino

03

Ciclo di tastatura 408 e 409 per misurazioni tridimensionali; risultati di misura a scelta nel sistema
di coordinate del pezzo o della macchina

03

Riduzione automatica dell'avanzamento in caso di lavorazione di tasche con penetrazione
completa dell'utensile nel materiale

Fresatura concorde/discorde di fori

Velocita di ritorno per maschiatura con rottura truciolo

Posizione obliqua del pezzo compensabile anche in seguito a rotazione di un asse C



Modo operativo g Funzione
5
E 2 )
© c
o |2 .2
sl 8|2’
alh|Z|O
Dialogo con testo o Ciclo 256 Lavorazione di isole rettangolari
in chiaro
° Ciclo 257 Lavorazione di isole circolari
o Ciclo 22 Svuotamento: selezione strategia di lavorazione
° Ciclo 209 Maschiatura: definizione velocita di ritorno
— | Cicli di tastatura 412, 413, 421 e 422: misurazione di cerchi a scelta con 3 o 4 punti
o
é o Funzioni speciali di smarT.NC disponibili nel dialogo con testo in chiaro
=3 e definizione di sagome di lavorazione con PATTERN DEF
™ ¢ definizione globale di parametri ciclo con GLOBAL DEF
o Esecuzione di Function File (copia, spostamento, cancellazione) dal programma NC
42| Modifica di dati DXF:
e miglioramenti di gestione
e finestra informativa: visualizzazione di dati dell'elemento selezionato
48| KinematicsOpt: cicli di tastatura per misurazione automatica di assi rotativi
° Ciclo 241 Punte a cannone monotaglienti
° Cicli 412, 413, 421 e 422 di tastatura: tipo di posizionamento ad altezza di sicurezza
42| Modifica di dati DXF:
e supporto POLYLINE
o e selezione di posizioni di lavorazione tramite "Mouse Over" con percorso ottimizzato
=)
§ ° Ciclo 484 di tastatura per calibrazione del sistema di tastatura a infrarossi TT 449
=)
< — ; ) — ;
™| Cicli da 408 a 419 di tastatura per scrittura origine anche nella riga O della tabella Preset
48| KinematicsOpt (ampliamenti):
e migliore creazione di protocolli nel ciclo 450
e ottimizzazione dei tempi con riduzione dei percorsi di tastatura
e impostazione automatica di Preset
e disattivazione dei singoli assi rotativi
DIN/ISO ° Funzione PLANE anche in DIN/ISO
Posto di |l © Tastiera virtuale visualizzabile nella nuova versione del posto di programmazione
programmazione 3
Q| Installazione opzionale del programma PLC (possibilita di movimento degli assi)
=)
< ; -
o Accesso al PLC con codice chiave "PLC"
° Abilitazione di tutte le opzioni e funzioni FCL
= || © Supporto di Windows Vista
=)
§ ¢ | Posto di programmazione iTNC disponibile con licenza di rete
=)
™
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