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Avviso:

Il presente manuale non descrive la funzionalita completa del software
di controllo EMCO WInNC for Sinumerik Operate. Si € invece data
importanza alla descrizione pit semplice e chiara possibile delle
funzioni

principali, per ottenere la massima efficacia di apprendimento.

Alcune delle funzioni potrebbero non essere disponibili, a seconda

del tipo di macchina gestita da EMCO WiIinNC for Sinumerik Operate.
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Premessa

Il software EMCO WinNC for Sinumerik Operate & parte integrante del concetto di for-
mazione della EMCO.

Con EMCO WinNC for Sinumerik Operate €& possibile gestire in modo semplice torni/
fresatrici CNC. Non & pertanto necessario conoscere le basi della programmazione 1SO.

Con una programmazione interattiva del profilo, & possibile definire i profili dei pezzi in
lavorazione con elementi di profilo lineari e circolari.

La programmazione di un ciclo avviene in modalita interattiva e con un supporto grafico.
L'utente ha a disposizione un gran numero di comandi di programmazione e di cicli di
lavorazione liberamente abbinabili in un programma.

E possibile simulare graficamente sullo schermo cicli singoli o programmi NC creati.

Il presente manuale non descrive la funzionalita completa del software di controllo
EMCO WinNC for Sinumerik Operate. Si € invece data importanza alla descrizione piu
semplice e chiara possibile delle funzioni principali, per ottenere la massima efficacia
di apprendimento.

Nel caso di dubbi o necessita di chiarimenti rispetto al presente Manuale di istruzioni,
rivolgersi direttamente alla.

EMCO GmbH

Divisione Documentazione tecnica
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

Conformita CE
c € Il marchio CE assieme alla Dichiarazione di Conformita CE attestano che la

macchina e le istruzioni soddisfano i requisiti imposti dalle relative direttive
applicabili al prodotto.

Tutti i diritti riservati, la riproduzione & ammessa solo previa esplicita autorizzazione di EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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A: Generalita

Punti sulla macchina

Riferimenti sulla macchina

Punti di riferimento sulle
fresatrici EMCO

@N (T) = Punto zero dell'utensile

Il punto zero dell'utensile N (T) si trova esatta-
mente in corrispondenza del punto d'intersezione
dell'asse del mandrino con la parte anteriore del
mandrino di fresatura.

Il punto zero € il punto di partenza per la misura-

zione degli utensili.
Avviso: 1

| punti di riferimento effettivi possono essere
impostati su altre posizioni, a seconda del
tipo di macchina. Sono da considerarsi validi
in ogni caso i dati riportati nel manuale di
ciascuna macchina!

M = Punto zero macchina

Il punto zero della macchina M & un punto di rife-
rimento non modificabile impostato dal costruttore
della macchina.

Partendo da questo punto verranno effettuate
tutte le misurazioni della macchina.

Il punto zero della macchina M costituisce I'origine
del sistema di coordinate.

W = Punto zero pezzo

Il punto zero del pezzo W ¢ liberamente program-
mabile dall'utente. Programmando il punto zero
del pezzo, l'origine del sistema di coordinate verra
spostata dal punto zero della macchina M al punto
zero del pezzo W.

Il punto zero del pezzo W ¢ il punto di partenza
per le misure nel programma pezzo.

@R = Punto di riferimento

Il punto di riferimento R € un punto fisso della
macchina che serve per calibrare il sistema di
misurazione. Il punto di riferimento deve essere
raggiunto ad ogni accensione della macchina,
cosicché il sistema di controllo acquisisca la di-
stanza tra i punti M e N (T).

Al
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Sistema di coordinate

L'assegnazione degli assi di rotazione agli assi
principali

Sistema di riferimento
sulle fresatrici

Un sistema di riferimento consente la definizio-
ne univoca di una posizione in un piano o nello
spazio. L'indicazione di una posizione si riferisce
sempre a un determinato punto, definito dalle
coordinate.

Nel sistema ortogonale (sistema cartesiano) ven-
gono definite tre direzioni con gli assi X, Y e Z.
Questi assi sono rispettivamente perpendicolari
e si intersecano in un punto, il punto zero. Una
coordinata indica quindi la distanza dal punto zero
in una di queste direzioni. Una posizione nel piano
puo pertanto essere definita da due coordinate e
nello spazio da tre coordinate.

Le coordinate che si riferiscono al punto zero,
vengono chiamate coordinate assolute. Le co-
ordinate relative si riferiscono ad una qualsiasi
altra posizione (punto di riferimento) nel sistema
delle coordinate. | valori di coordinata relativi
vengono chiamati anche valori di coordinata
incrementali.

Nella lavorazione di un pezzo su una fresatrice ci
si riferisce generalmente al sistema di coordinate
ortogonali. La figura a sinistra mostra la relazione
tra il sistema di coordinate ortogonali e gli assi
della macchina. La "regola delle tre dita della
mano destra” serve da supporto: Quando il dito
medio € diretto nel senso dell'asse utensile, esso
indica la direzione Z+, il pollice la direzione X+ e
I'indice la direzione Y+.

Emco
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Coordinate polari

Se il disegno costruttivo & quotato in modo orto-
gonale, anche il programma di lavorazione viene
generato nel sistema di coordinate ortogonali. Per
i pezzi con archi di cerchio o con indicazioni an-
golari & spesso piu semplice definire le posizioni
mediante coordinate polari.

Le coordinate polari definiscono, contrariamente
alle coordinate ortogonali X, Y e Z, le posizioni in
un solo piano. Le coordinate polari hanno origine
nel polo.

Una posizione in un piano puo essere quindi de-
finita in modo univoco mediante:

* Raggio in coordinate polari (RP): Distanza dal
polo alla posizione.

* Angolo in coordinate polari (AP): Angolo tra
I'asse di riferimento dell'angolo e la retta che
collega il polo con la posizione

(vedi figura in alto a sinistra).

Definizione del polo e dell'asse di riferimento
dell'angolo

Il polo viene definito mediante due coordinate nel
sistema di coordinate ortogonali in uno dei tre pia-
ni. Con questa definizione si attribuisce in modo
univoco anche I'asse di riferimento dell’angolo per
I'angolo (AP) delle coordinate polari.

Coordinate del polo Asse di riferimento
(nel piano) dell’angolo
XIY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
ZIX (G18) +Z

A3
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Posizioni assolute e in-
crementali del pezzo

Posizioni assolute del pezzo

Quando le coordinate di una posizione si riferisco-
no al punto zero (origine) delle coordinate, queste
vengono chiamate coordinate assolute. Tutte le
posizioni del pezzo sono definite in modo univoco
mediante le loro coordinate assolute.

Esempio 1: Fori con coordinate assolute

Foro 1 Foro 2 Foro 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posizioni incrementali del pezzo

Le coordinate incrementali si riferiscono all’'ultima
posizione programmata dell’'utensile che serve
da punto zero relativo (teorico). Le coordinate
incrementali rappresentano quindi la corsa di
traslazione effettiva dell'utensile. Si parla quindi
di una quota incrementale.

Le quote incrementali vengono identificate con "I"
prima del nome dell’asse.

Esempio 2: Fori con coordinate incrementali

Coordinate assolute del foro 4
IX =10 mm
IY =10 mm

Foro 5, riferito a 4
IX =20 mm
IY =10 mm

Foro 6, riferito a 5
IX =20 mm
IY =10 mm
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(GENERALITA

N

Spostamento dell'origine dal punto zero della
macchina M al punto zero del pezzo W

Spostamento origine

Sulle fresatrici EMCO il punto zero della macchina
"M" e collocato sullo spigolo anteriore sinistro del-
la tavola della macchina. Questo punto € inadatto
come punto di partenza per la programmazione.
Con il cosiddetto spostamento dell'origine, il
sistema di coordinate puo essere traslato su un
punto idoneo dell'area di lavoro della macchina.

Si distinguono i seguenti spostamenti dell'origine:

» sistema di coordinate macchina (SCM) con il
punto zero macchina M

 sistema origine di base (SOB)

 sistema origine impostabile (SOI)

 sistema di coordinate pezzo (SCP) con il punto
zero pezzo W.

Sistema di coordinate macchina
(SCM)

Una volta raggiunto il punto di riferimento, gli indi-
catori di posizione NC delle coordinate degli assi
si riferiscono al punto zero della macchina (M)
del sistema di coordinate della macchina (SCM).
| punti di sostituzione dell'utensile sono definiti nel
sistema di coordinate della macchina.

Spostamento origine di base (SOB)
Nel sistema di coordinate della macchina (SCM)
si effettua uno spostamento base, per cui si ottie-
ne lo spostamento base dell'origine (SOB). Con
guesto spostamento € possibile definire ad es. un
punto zero del pallet.

Sistema origine impostabile (SOI)

Spostamento origine impostabile

A partire dal sistema origine di base (SOB) si
effettua uno spostamento origine impostabile
(G54-G599), per cui si ottiene il sistema origine
impostabile (SOI).

Trasformazione programmabile delle coordi-
nate (Frame)

Le trasformazioni programmabili delle coordinate
(Frame) consentono di traslare su un'altra posi-
zione, ruotare, scalare o riflettere il sistema di
coordinate del pezzo originariamente selezionato.

Sistema di coordinate pezzo (SCP)

Il programma di lavorazione del pezzo si riferisce
al punto zero del pezzo (W) del sistema di coor-
dinate del pezzo (SCP).

A5
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Il punto zero della macchina ed il punto zero del
pezzo di norma non coincidono tra di loro. La di-
stanza tra i punti € data dall'intero spostamento
origine ed é costituita da vari spostamenti:

z Trasformazione
programmabile delle coordinate (Frame)

A Spostamento origine
impostabile

Pezzo 1

X

Spostamento base
Pallet

Spostamento origine

impostabile Pezz0 2

Trasformazione
programmabile delle coordinate (Frame)

@ Attraverso lo spostamento base si ottiene lo spostamento base dell'origine (SOB) con il punto zero pallet.

Attraverso lo spostamento origine impostabile (SOI) (G54-G599) e con Frame viene definito il sistema
origine per il pezzo 1 o il pezzo 2.

Attraverso la trasformazione delle coordinate programmabile (Frame) viene definito il sistema di
coordinate pezzo (SCP) per il pezzo 1 o il pezzo 2.

Emco s



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

(GENERALITA

Fresatura concorde

Fresatura discorde

Lavorazioni di fresatura
Fresatura concorde

Nella fresatura concorde, il pezzo si sposta nella
stessa direzione di taglio della fresa.

Il tagliente inizia a tagliare sulla parte alta della
superficie in lavorazione.

Un ampio angolo d'imbocco consente al tagliente
di entrate immediatamente nel materiale. A diffe-
renza della fresatura discorde, non vi e striscia-
mento contro la superficie sotto I'azione di forze
di pressione e di attrito.

Nella fresatura concorde, la forza orizzontale
agisce nella stessa direzione dell'avanzamento.
E dannosa qualora esistano dei giochi tra vite e
madrevite nel meccanismo di alimentazione del
pezzo perché tira in avanti il pezzo, l'avanzamen-
to aumenta non intenzionalmente e questo puo
causare la rottura del tagliente.

La fresatura concorde e sempre preferibile in
tutti i casi in cui la macchina ed il fissaggio lo
consentano (avanzamento tavola privo di gioco
delle macchine CNC della EMCO).

Fresatura discorde

Nella fresatura discorde, I'avanzamento del pez-
Zo € in direzione contraria con il senso di taglio
della fresa.

| taglienti dell'utensile formano un angolo molto
acuto (¢ = 0) rispetto al materiale.

Il tagliente nella parte iniziale striscia sulla super-
ficie con una pressione di contatto progressiva-
mente crescente. La sezione del truciolo € nulla
all'inizio del taglio, cresce gradatamente e passa
bruscamente a zero all'uscita del dente.

La fresatura discorde pud essere una scelta piu
adeguata per macchine meno stabili (meno re-
centi), in particolare nelle lavorazioni pesanti e
su materiali molto resistenti.

Fresatura concorde/discorde

La lavorazione in metodo concorde/discorde €&
una combinazione di fresatura concorde e di-
scorde.

A7
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Fresatura trocoidale

Nella fresatura trocoidale la sgrossatura viene
eseguita con movimenti circolari che sono inoltre
sovrapposti a un movimento in avanti lineare.
Trova impiego in particolare nella sgrossatura e
nella contornatura in materiali altamente resistenti
o temprati, i quali, a causa delle sollecitazioni
elevate a cui sono esposti utensili e macchine,
consentono di norma solo basse profondita di
passata.

Con la fresatura trocoidale & possibile lavorare
adottando elevate profondita e velocita di taglio,
poiché lo sforzo & uniformemente distribuito
sull'utensile riducendone l'usura. Durante le la-
vorazioni con inserti, puo essere utilizzata l'intera
lunghezza del tagliente. In questo modo si ottiene
un maggiore volume di asportazione per ogni
dente. Penetrando nel materiale con movimenti
circolari, l'utensile € sottoposto a minori forze
radiali. Questo salvaguarda la meccanica della
macchina, previene la comparsa di vibrazioni e
Fresatura trocoidale consente di ridurre significativamente i tempi di
lavoro.

Fresatura a tuffo

La fresatura a tuffo & una tecnica efficace per
la lavorazione di cave, quando la stabilita della
macchina e la geometria del pezzo é insoddisfa-
cente. In questo processo la direzione delle forze
di taglio & prevalentemente assiale, cioe per-
pendicolare alla superficie della tasca/cavita da
realizzare (nel piano XY in direzione dell'asse Z).
Cio consente di ridurre al minimo la flessione
dell'utensile. Il carico assiale sull'utensile riduce
significativamente la possibilita di vibrazioni, per-
sino con pezzi instabili. La profondita di passata
puo essere sensibilmente aumentata. Grazie ad
un ottimo controllo delle vibrazioni nelle applica-
zioni con shalzi elevati, le frese a tuffo offrono una
maggiore durata.

Fresatura a tuffo

Emco v



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL (GENERALITA

Compensazione del rag-
gio utensile

Senza compensazione raggio utensile

Y Se la compensazione del raggio utensile e disat-
tivata, I'utensile segue il percorso del centro sul
profilo.

W X

Senza compensazione raggio utensile

Compensazione raggio utensile a
destra del profilo

o
[

Con la compensazione del raggio utensile a de-
v stra del profilo, il sistema di controllo calcola in
automatico i percorsi equidistanti per vari utensili,
a destra del profilo.

W X

Compensazione raggio utensile a destra

del profilo Eﬁ Compensazione raggio utensile a
= sinistra del profilo
Con la compensazione del raggio utensile a si-
v nistra del profilo, il sistema di controllo calcola in

automatico i percorsi equidistanti per vari utensili,
a sinistra del profilo.

W X

Compensazione raggio utensile a sinistra del profilo

o Emco
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Lunghezza utensile

Dati utensile

L'acquisizione dati utensile serve al software per
utilizzare, nel posizionamento, la punta dell'u-
tensile o il centro dell'utensile, anziché il punto di
riferimento del portautensili.

Ogni utensile interessato nella lavorazione deve
essere misurato. A tal fine € necessario calcolare
la distanza tra la punta dell'utensile ed il punto di
riferimento del portautensili "N".

Nella lista utensili possono essere salvati i dati
delle lunghezze, nonché il raggio della fresa.

L'indicazione del raggio della fresa & necessaria
solo se, per il dato utensile, e stata selezionata
lacompensazione del raggio della fresa oppure
il ciclo di fresatura!

(vedere Cap. F Programmazione degli utensili)

Emco
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DESCRIZIONE DEI TASTI

B: Descrizione dei tasti

WinNC for Sinumerik Operate Tastiera di controllo

SIEMENS

SIEMENS

-EEAEDED0G
-EOEEN@nanD
-EEEDEDaAnR
:
B @@
FSET
uEE Oaa
MANAGER
! @ #
T EEE T
SELECT S FUNCTION| USER
)
-BEDE SO
DG
ST
SELECT
Ed
z

COOLANT-PISTOL
OFF

ON

® ® ®
Avviso: i
Alcune delle funzioni e dei tasti di controllo
della macchina potrebbero non essere dispo-
nibili, a seconda del tipo di macchina gestita
da Sinumerik Operate.
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WinNC for Sinumerik Operate Tastiera di controllo
Variante con Easy2control e MOC-Touch
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Alcune delle funzioni e dei tasti di controllo
potrebbero non essere disponibili, a secon-
da del tipo di macchina gestita da Sinumerik
Operate.
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SINUMERIK OPER

.
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Tastiera alfanumerica con tasti funzione

Tastiera alfanumerica
con tasti funzione

Con il tasto di commutazione (Shift) & possibile
passare alla seconda funzione del tasto (raffigu-
rata nell'angolo sinistro in alto del tasto).

Esempio:
> Punto
> .
o \ Per passare alla barra orizzontale

estesa con i softkey
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M
MACHINE
b

OFFSET

PROGRAM

0
PROGRAM
MANAGER

N

ALARM

A\

A

MENU
SELECT

MENU
FUNCTION

MENU
USER

.

N/
ALARM
CANCEL

(i)

HELP

NEXT
WINDOW

1...n
G‘OU‘P

R
CHANNEL

Funzioni dei tasti

Rinvio diretto all'area di comando della macchina.

Rinvio diretto all'area di comando dei parametri.

Rinvio diretto all'area di comando del programma.

Rinvio diretto all'area di comando del program manager.

Rinvio diretto all'area di comando della diagnostica.

Ritorno al livello superiore del menu.

Estensione della barra orizzontale con i softkey nello stesso menu.

Per visualizzare il menu base (selezione dell'area di comando).
Ripremendo si ritorna all'area di comando precedente.

nessuna funzione
nessuna funzione

Per cancellare 'allarme
Premendo questo tasto verranno cancellati gli allarmi ed i messaggi
contrassegnati da questo simbolo.

Aiuto sensibile al contesto

Consente di passare alla schermata successiva.
L'immissione ¢ efficace solo per la finestra selezionata.

Channel
Per selezionare o aprire un canale di controllo (nessuna funzione)

Cursore dx

Sposta il cursore di un carattere verso destra.
Modalita Edit:

Per aprire una directory o programma (ad es. ciclo).

" Emco
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PAGE
UP

=

PAGE
DOWN

+-

-~
BACKSPACE

DEL

SELECT

Q>

INSERT

END

INPUT

SHIFT

Cursore sx

Sposta il cursore di un carattere verso sinistra.
Modalita Edit:

Per chiudere una directory o programma.

Cursore su/giu

Per sfogliare le pagine indietro/avanti.

Spazio

Per cancellare (backspace)

e Campo di testo: Cancella il carattere selezionato a sinistra del
cursore.

e Spostamento: Cancella tutti i caratteri selezionati a sinistra del
cursore.

Per cancellare (DEL)
e Campo di testo: Cancella il primo carattere a destra del cursore.
e Spostamento: Cancella tutti i caratteri.

Tasto di selezione / tasto Toggle

e Tasto di selezione per i valori specificati nei campi di immissione
e negli elenchi di selezione identificati da questo simbolo

 Attivazione / disattivazione di un campo di selezione

e Seleziona un blocco programma o un programma nel program
editor e nel program manager.

Tasto di modifica / ripristino (Undo)

e Passaggio dai campi di immissione alla modalita di modifica. Per
uscire dal campo di immissione senza modifica, ripremere il tasto.

e Apre il campo di selezione e visualizza le opzioni di selezione.

e Funzione Undo, finché i dati nei campi non sono stati confermati
o finché non é stato premuto il tasto di immissione.

Funzione di calcolo nei campi di immissione

Salto alla fine della riga (fine elenco)

Tasto di immissione

e Conferma di un valore modificato
e Apertura / chiusura della directory
e Apertura file

Tasto Shift

Emco
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ctRL| | C

cTRL| | X

CcTRL| | V

CTRL| | Y

CTRL| | Z

CTRL| | A

CTRL| | Next
WINDOW
CTRL| |END
END

SHIFT

NEXT
SHIFT WINDOW

ALT NEXT
WINDOW

(V)

Aux | |SKIP /

Shortcut

Copia

Taglia

Incolla

Ripeti I'immissione

Ripristina

Seleziona tutto

Passa all'inizio del programma

Passa alla fine del programma

Evidenzia fino alla fine blocco

Evidenzia fino all'inizio della riga

Passa all'inizio della riga

Chiusura intenzionale del WinNC for Sinumerik Operate.
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Layout dello schermo

:M:Cﬁ! 22@) Blocco N20: Errore di sintassi nella riga 2, colonna 5

NCIMPFIPOSITION!EREND@ -
Bl ativo @_ L (5)

SCM. Imm]  Perc. res. [mm] | T,F ' Funzioni
MX 107.190 0.000 [T  FREES ausiliarie
MY@ 244,090 0.000 ©0.000 @ D1 —
MZ 355.615 0.000 |F 0.co00 bc:.:; |
MA 0.000 ° 0.000° 0.000 mm/min 100% I
MB 0.000 ° 0.000° [S1-| o oo Tempi
MC 0.000 ° 0.000° |Master 0 100% | contatori

Livelli
programma

| Funzioni G

N20 "T="FORETS" D1 M6 ; :

N30 $1000 F250 a 3. @ 14- G90

N40 CYCLEB1(15,0,2,2,,2,10,1,12) o GA7 15 iod

N50 BELO1: CYCLEBO2(111111111,111111111,0,0,10, | . 00 R Val.reali

N60 T="TARAUD" D1 M6

N70 s1500 F250 M3 MB
Ngn MCALL CVeLER2/AE 4090 210 A%

B: G500 29: DIAMOF

(e Ricer.
= bloceo

1 Areadi comando e modalita di funzionamento 8 Finestra di lavoro con la visualizzazione del
attiva programma

2 Riga degli allarmi e dei messaggi 9 Visualizzazione delle funzioni G attive, di tutte
le funzioni G, delle funzioni ausiliarie nonché

3 Nome programma finestra di immissione per varie funzioni (ad
es.: istruzioni di salto condizionato, condizio-

4  Stato canale e condizionamento del programma namento del programma).

5 Messaggio operativo canale 10 Righe di dialogo per le istruzioni aggiuntive
dell'utente

6 Indicazione della posizione degli assi nella
finestra dei valori reali 11 Barra orizzontale e verticale con i softkey

7 Visualizzazione di
e Utensile attivo T
¢ Avanzamento corrente F
» Mandrino attivo con stato attuale (S)
e Percentuale di utilizzo del mandrino
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Panoramica dell'assegnazione delle funzioni ai tasti della tastiera di controllo

Tasto PC Tasto di controllo |Funzione
Entf DEL Cancella immissione
Enter
d ..;m Conferma immissione e continuazione dialogo
t ] e
— < Sposta selezione
|- | - | -
v
1t I sj"}FT Lettere maiuscole/minuscole
Spazio Tasto di selezione / tasto Toggle
& SELECT
X SBL Blocco singolo (SBL)

N

Tasto Reset (ripristino)

HELP

Strg + DRY Dryrun (prova di avanzamento)
L L RUN
S ) ]
trg OPT. i
| l X SToP Stop opzionale
- I SKIP Skip (blocchi ignorati)
Strg | F1 I (iJ Aiuto sensibile al contesto

Emco
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Panoramica dell'assegnazione delle funzioni ai comandi della macchina

Tasto PC Comandi Funzione
- —
Alt I Orientamento dispositivo divisore
At 1O ] Refrigerante / soffiaggio
. . on / off
9 ) 2
‘Alt | Apertura / chiusura porta
B H B )
‘A't | - Dispositivo di serraggio chiuso
93 5 —
‘A't ‘J T Dispositivo di serraggio aperto
- — —
Alt K XX Orientamento portautensili
1 X m omm—
Alt W Arresto dell'avanzamento
- C n —
Alt W< Awvio dell'avanzamento
9 v D ® |
Alt =/l Arresto del mandrino
1 B 3 mm—
Alt o< Awvio del mandrino
= =
Al N A?X Attivazione comandi ausiliari (AUX OFF)
1 M 3 emmm—
Alt A<3x Disattivazione comandi ausiliari (AUX ON)
-
Enter @ Avvio NC
—
’ @ Arresto NC
H .
5 ¢ Posizionamento sul punto di riferimento
S —
Avviso: <

Per selezionare i tasti macchina mediante la
tastiera del PC:

1.) Tenere premuto il tasto "Alt"

2.)Premere e rilasciare il tasto macchina.
3.)Rilasciare il tasto "Alt".

= EMmco
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Tasto PC Comandi Funzione
3
Strg -
| N [N
Correzione della velocita di rotazione del mandrino
L F
Strg
| G ) ——
h
-
Override (variazione di avanzamento)
+
| —-—

Emco

B12



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

DESCRIZIONE DEI TASTI

Pannello di comando macchina

;4050807075

COOLANT-PISTOL
OFF

ON

N
<

EONBRA
BENE B
NBEBABHA

2
N (I
(1]

® & 0 ©

©

Pannello di comando macchina variante con Easy2Control e MOC-Touch

Avviso: ?

Di seguito vengono de-
scritti i tasti della mac-
china Concept Mill 250.
Per altre macchine os-
servare sempre le in-
dicazioni riportate nel
Capitolo D Uso e pro-
grammazione specifica
EMCO del Manuale di
istruzioni.

DRY
RUN

Descrizione dei tasti

Skip (blocchi ignorati)

In modalita Skip, i blocchi programma vengono saltati nell'esecu-
zione del programma.

Dryrun (prova di avanzamento)

In modalita Dryrun vengono eseguiti gli spostamenti di posiziona-
mento di un valore per la prova di avanzamento.

La prova di avanzamento agisce al posto dei comandi di movimen-
tazione programmati.

Avviando il programma NC, non si avra l'attivazione del mandrino
principale e le slitte scorreranno alla velocita di avanzamento Dryrun.
Per prevenire possibili collisioni, eseguire la prova solo senza il pezzo.
Attivando la prova, nella finestra della simulazione verra visualizzata
la scritta "DRY".

EMco
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OPT.

STOP

N

SBL

Funzionamento a pezzo singolo

Con il presente tasto € possibile commutare tra il funzionamento a
pezzo singolo e I'esercizio continuo in abbinamento ai dispositivi di
caricamento automatici.

Lo stato iniziale & il funzionamento a pezzo singolo.

Stop opzionale

Con la funzione attiva, I'elaborazione del programma verra sospesa
per i blocchi con la funzione ausiliaria MO1 programmata.

Per riprendere I'elaborazione, premere il tasto di avvio NC.

Con la funzione disattivata, non verra tenuto conto della funzione
ausiliaria MO1.

Tasto Reset (ripristino)

e L'esecuzione del programma in corso o di un movimento viene
interrotta.

e | messaggi di allarme vengono cancellati.

» Verra ripristinato lo stato iniziale del sistema di controllo, pronto
per I'esecuzione di un nuovo programma.

Blocco singolo

Questa funzione consente di elaborare un programma, blocco per
blocco.

La funzione blocco singolo pud essere attivata in modalita di funzio-
namento automatica (il programma verra eseguito in automatico).

Con l'elaborazione blocco singolo:

e Sullo schermo é indicata la scritta "SBL" (=SingleBlock).

« |l blocco corrente del programma pezzo verra elaborato solo alla
pressione del tasto di avvio NC.

e La lavorazione verra interrotta al completamento di un blocco.

¢ |l blocco successivo verra elaborato agendo nuovamente sul tasto
di avvio NC.

Per uscire dalla funzione ripremere il tasto Blocco singolo.

Arresto NC

Agendo sul tasto Stop NC, verra interrotta I'esecuzione del program-
ma pezzo in corso.
L'elaborazione potra poi essere ripresa premendo il tasto Start NC.

Avvio NC

Agendo sul tasto Start NC, dal blocco corrente verra avviato il pro-
gramma selezionato.
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Bl4



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL DESCRIZIONE DEI TASTI

(]
][]

i

B

¢]

H

H

H

‘<::|’ ‘100%

=|

)

Tasti direzionali

Con questi tasti & possibile spostare gli assi NC in modalita JOG.

Punto di riferimento

Premendo questo tasto, tutti gli assi si porteranno sui rispettivi punti
di riferimento.

Avanzamento rapido

Qualora questa funzione venga attivata in aggiunta a un tasto dire-
zionale, servira a movimentare I'asse interessato in rapido.

Arresto dell'avanzamento

In modalita "AUTOMATICA", questa funzione cancella il movimento
della slitta.

Avvio dell'avanzamento

Questa funzione consente di riprendere un movimento programmato
della slitta, precedentemente interrotto.

Se é stato fermato anche il mandrino principale, sara necessario
riavviarlo prima.

Correzione della velocita di rotazione del
mandrino

Il valore di velocita di rotazione del mandrino S impostato verra
indicato sullo schermo ed espresso in percentuale come un valore
assoluto.

Efficace per il mandrino di fresatura.

Intervallo di regolazione: 50 - 120 % della velocita di rotazione del
mandrino programmata

Passo: 5 % ad ogni pressione del tasto
Velocita di rotazione
del mandrino 100%: Tasto 100%

Arresto del mandrino

Questa funzione interrompe il movimento del mandrino di fresatura.
Qualora cio dovesse avvenire con un movimento di avanzamento in
corso, bisogna arrestare prima tale movimento.

Avvio del mandrino

Questa funzione consente di riprendere un movimento programmato
del mandrino.
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Porte automatiche della macchina

Per aprire e chiudere le porte della macchina.

Trasportatore trucioli (Optional)

Accendere il trasportatore trucioli:
Marcia in avanti: Pressione breve del tasto, inferiore ad 1 secondo.
Marcia indietro: Pressione lunga del tasto, oltre 1 secondo.

Il trasportatore trucioli si spegne trascorso un intervallo stabilito (di
ca. 35 secondi).
Questo valore € preimpostato di fabbrica.

Orientamento del tamburo per utensili

Premendo questo tasto il tamburo per utensili viene ruotato di una
posizione:

Corse in senso orario (una posizione in avanti)
Corse in senso antiorario (una posizione indietro)

Premesse:

* Porte della macchina chiuse

e Modalita "JOG"

 Interruttore a chiave su "Manu"

Cambio utensile manuale

Agendo su questo tasto si avvia il cambio utensile manuale.
L'utensile serrato nel mandrino della fresa viene rimosso e sosti-
tuito con l'utensile della posizione in cui & attualmente orientato il
tamburo portautensili.

Premesse:

¢ Porte della macchina chiuse

¢ Modalita "JOG"

¢ Interruttore a chiave su "Manu"

Avvertimenti: ?

e Con la manopola del potenziometro di regolazione impostata al
di sotto del 4%, si avra l'interruzione della procedura di cambio.

e Premendo il tasto RESET la procedura di cambio verra arre-
stata.

Dispositivo di serraggio

Queste funzioni attivano il dispositivo di serraggio.
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EDIT

Refrigerante

Questa funzione consente di attivare o disattivare il sistema di raf-
freddamento.

Auxiliary OFF

Questa funzione consente di disattivare i gruppi ausiliari della mac-
china. E attiva solo con programma e mandrino fermi.

Auxiliary ON

Con questa funzione i gruppi ausiliari della macchina vengono resi pron-
ti per I'uso (ad es.: componenti idraulici, motori di avanzamento, azio-
namenti mandrino, lubrificazione, trasportatore trucioli, refrigerante).
Tenere premuto il tasto per circa 1 secondo.

Premendo brevemente il tasto AUX ON si ha una funzione di confer-
ma e viene azionato un impulso di lubrificazione della lubrificazione
centralizzata.

Modalita operative

REF - Modalita riferimento
Raggiungimento del punto di riferimento (Ref) nella modalita di
funzionamento JOG.

AUTO - Modalita automatica

Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
programmi.

Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed esequiti i programmi del pezzo.

EDIT
nessuna funzione

MDA - Funzionamento semiautomatico

Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
una serie di blocchi. L'inserimento di un blocco avviene mediante il
pannello di controllo.

JOG - Jogging

Spostamento standard con la movimentazione continua degli assi
mediante i tasti direzionali o con la movimentazione incrementale
degli assi mediante i tasti direzionali o il volantino.

JOG serve per il funzionamento manuale ed il setup della macchina.

TEACH IN
nessuna funzione
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Inc 1 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1.
Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1um

Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.
Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 um

Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 100.
Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 um

Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc 1.000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1.000.
Sistema metrico: Inc 1.000 corrisponde a 1.000 pum
Sistema anglosassone: Inc 1.000 corrisponde a 100 ppollici

Inc 10.000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.000.
Sistema metrico: Inc 10.000 corrisponde a 10.000 um

Sistema anglosassone: Inc 10.000 corrisponde a 1.000 ppollici

REPOS - Repositioning
Ritorno alla posizione iniziale, posizionamento sul profilo in modalita
JOG

Avvertimenti: <

* Le modalita di funzionamento possono essere selezionate me-
diante i tasti Softkey (tastiera del PC) o con il selettore modale.
e La commutazione tra il sistema metrico e quello anglosassone
avviene attraverso il software ausiliario EmConfig (vedere il

capitolo X EmConfig).
Avviso: &

La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone av-
viene come segue:

Avanzamento:

Da millimetri a pollici:
mm/min => pollici/min
mm/U => pollici/U

Velocita di taglio costante:
Da metri a piedi:

m/min => piedi/min

Emco
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Manopola del potenziometro di regolazione
- Override (variazione di avanzamento)

L'interruttore girevole a piu posizioni consente di modificare il valore
di avanzamento F programmato (corrispondente al 100 %).
[l valore impostato di avanzamento F in % verra visualizzato sullo schermo.

Intervallo di regolazione:
Da 0 % fino al 120 % dell'avanzamento programmato.
Nel posizionamento in rapido non verra superato il 100 %.

Nessun effetto con comandi filettatura G33, G63

ARRESTO DI EMERGENZA

Agire sul pulsante rosso solo in situazione di emergenza.

Azioni:
Con 'ARRESTO DI EMERGENZA verranno, con la coppia massima
frenante possibile, arrestati tutti gli azionamenti della macchina.

Riarmo: A rotazione

Per riprendere la lavorazione, premere i seguenti tasti:
RESET, AUX ON, APERTURA e CHIUSURA porte.

Interruttore a chiave funzionamento speciale

L'interruttore a chiave pud essere commutato in posizione "AUTO-
MATICO" 0 "ALLESTIMENTO" (manuale).

Con questo interruttore a chiave sara possibile, con la porta scor-
revole aperta, eseguire movimenti in modalita di funzionamento
passo-passo.

Pericolo:

Con l'attivazione del funzionamento speciale aumenta il rischio
di infortuni.

La chiave dell'interruttore deve essere affidata dunque esclusi-
vamente a coloro che dispongano delle conoscenze necessarie
sui pericoli presenti e operino seguendo le relative precauzioni.
Tenere la porta di protezione trucioli chiusa anche in modalita
allestimento.

La chiave puo essere affidata ed utilizzata solo da personale
autorizzato.

Una volta terminata I'operazione in modalita di funzionamento
speciale, togliere sempre la chiave (rischio di infortuni).
Osservare le norme di sicurezza nazionali (ad es.: SUVA, BG,
Uuvyv ...).
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Comando multifunzione

Il comando multifunzione é fornito in forma di interruttore girevole
a pressione.

*w 77T

(7

Funzionamento

e L'interfaccia utente viene aperta premendo una volta il comando
multifunzione. La visualizzazione di un simbolo di spunta verde
indica che la funzione e attiva.

* Ruotando l'interruttore si passa da una funzione all'altra. La barra
nera con i simboli scorre verso sinistra o verso destra.

e Per eseguire l'attivazione di una funzione o un cambio in un sot-
tomenu & necessario premere la manopola girevole.

N\

| Rotazione / pressione |

L'interfaccia offre le seguenti funzioni:

/ )

6
X [ [ D
4F 1 2 3 o
Panoramica delle funzioni
1 Override di avanzamento: gestisce l'avanza- 4 Chiusura: L'interfaccia utente viene chiusa. |l
mento in modo analogo al tradizionale regola- menu viene nascosto e si torna all'interfaccia
tore di avanzamento di controllo
2 Override del mandrino: gestisce il numero di giri 5 Impostazioni: apre un livello con ulteriori opzioni
del mandrino in modo analogo al tradizionale di impostazione
regolatore di giri
6 Cursore: visualizza la posizione attuale nel menu
3 Modalita di funzionamento: Consente di sele-
zionare le modalita di funzionamento tramite il ﬁ
comando multifunzione Avviso:

Le funzionalita disponibili del comando mul-
tifunzione possono variare a seconda della
versione del software.
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Impostazioni di luminosita dello sfondo

1 Impostazioni
2 Luminosita dello sfondo: regola la trasparenza dello sfondo

3 Blocco dello schermo: Premendo un'altra volta, lo schermo sara
nuovamente attivo.

4 Chiusura: Il sottomenu viene chiuso. Ritorno alla voce superiore
del menu.

Impostazione di luminosita dello sfondo

« Premendo una volta comparira una cornice bianca intorno al sim-
bolo. La voce del menu é attiva.

* A guesto punto é possibile modificare la trasparenza dello sfondo
ruotando l'interruttore girevole:
Rotazione a sinistra: piu chiaro
Rotazione a destra: piu scuro

* Premendo una volta si uscira dalla voce di menu e la cornice
bianca sparira nuovamente.
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Funzione volantino
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Funzioni
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Il volantino (1) attiva la modalita volantino. | parametri degli assi
e degli incrementi (2) sono indicati tramite i tasti degli assi e della
modalita di funzionamento sulla tastiera della macchina.

Funzionamento

* Il volantino elettronico serve allo spostamento della slitta con un
incremento preimpostato.

 L'incremento corrisponde alla modalita di funzionamento Inc im-
postata: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

» E necessario selezionare una modalita di funzionamento Inc e
definire un asse tramite un tasto direzionale.

» Consultare anche le sezioni "Descrizione delle modalita operative"
e "Descrizione dei tasti direzionali" nel capitolo B.

Avviso: ?

Nella modalita di funzionamento "Inc 1.000", non & possibile
effettuare spostamenti con il volantino. "Inc 1.000" si muove
con "Inc 100".
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Interruttore a chiave

Il funzionamento dell'interruttore a chiave & specifico per ciascuna
macchina.

Tasto di avvio supplementare NC

La funzione del tasto supplementare € analoga a quello presente
sul pannello di comando macchina.
(Assegnazione doppia per una migliore gestione).

Porta USB (USB 2.0)

Consente lo scambio di dati con il PC integrato (copia dei dati, in-
stallazione dei software).

Tasto di consenso

A porta aperta, premendo il tasto di conferma sono ammessi i movi-
menti degli assi con i tasti direzionali o con la movimentazione della
torretta portautensili (si presuppone che l'interruttore a chiave sia in
posizione ALLESTIMENTO).

In macchine con apertura porta automatica (optional), la porta della
macchina si apre premendo il tasto di conferma.
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FUNZIONAMENTO

C: Funzionamento

OPPURE

[yl
AR
[ Funaion
Reset T =)
i ¥ Funzioni
X 107.190 0.000 T  rRees ausiiarie
Y 254.465
Zz 365.990
A 10375
] 0.000 *
& 0.000 *
Valreal
SCM
143
>
¢ o impost |-« SO Misura Posi-
¥ rsm s0 b o "?m

Avanzamento F [mm/min]

L'avanzamento F € la velocita in mm/min (pollici/
min) con la quale il centro dell'utensile si muove
sulla propria traiettoria. L'avanzamento massimo
puo essere differente per i singoli assi e viene
determinato mediante parametri macchina.

Variazione dell'avanzamento

Il valore di avanzamento F da Lei programmato
corrisponde al 100%.

Con questi tasti o con l'override di avanzamento
si pud modificare in % il valore di avanzamento
impostato.

Intervallo di regolazione:

Da 0% fino al 120% dell'avanzamento program-
mato.

Viene visualizzata solo la percentuale modificata
e non il valore effettivo risultante dalla modifica.
Nella corsa rapida non viene superato il 100%
dell'avanzamento rapido massimo.
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Numero di giri del mandri-
no S [giri/min]

Il numero di giri del mandrino S € espresso in giri
al minuto (1/min).

Correzione della velocita di rotazione del
mandrino
Il numero di giri del mandrino S da Lei program-
.:>’ mato corrisponde al 100%.

Con queste combinazioni di tasti o con I'override
del numero di giri del mandrino si pud modificare
in % il valore del numero di giri del mandrino S.

OPPURE ‘<:|’ 100%

| & | Funzioni
T G

P Pore. res. (mem] 'ﬂ.ﬁ# ey
X 107.190 0.000 T  rREES ausiliarie
Y 254.465 0.000 @0.000 o
= 365.990 0.000 F o000
A 10,375 * 0.000% i e A0
B 0.000 * 0.000° [(aq . o |
c 0.000 * 0.000° S1 J g o]

Masier 0 100%

i Intervallo di regolazione:
Dallo 0% fino al 120% del numero di giri program-
mato del mandrino.

S Viene visualizzata solo la percentuale modificata
e non il valore effettivo risultante dalla modifica.

144
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MENU
SELECT

Macchina

W

"\
OPPURE
106 ,
OPPURE

OPPURE
o F!'

Area di comando Macchina

L'area di comando Macchina include tutte le funzioni ed i fattori
d'influenza per le singole azioni della macchina o il controllo del
suo stato.

Possiamo distinguere le seguenti modalita operative:

Modalita operative

JOG - Jogging

Spostamento standard con la movimentazione continua degli assi
mediante i tasti direzionali o con la movimentazione incrementale
degli assi mediante i tasti direzionali o il volantino.

JOG serve per il funzionamento manuale ed il setup della macchina.

MDA - Funzionamento semiautomatico

Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
una serie di blocchi. L'inserimento di un blocco avviene mediante il
pannello di controllo, con la tastiera del PC.

AUTO - Modalita automatica

Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
programmi.

Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed esequiti i programmi del pezzo.

Avviso: 7

Le modalita di funzionamento possono essere selezionate me-
diante i tasti Softkey (tastiera del PC) o con il selettore modale.
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Ci sono le seguenti opzioni per il setup in modalita JOG:

REF - Modalita riferimento
Raggiungimento del punto di riferimento (Ref) nella modalita di
funzionamento JOG.

REPOS - Ritorno alla posizione iniziale, posizionamento sul profilo
in modalita JOG

Inc 1 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1.
Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1um

Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.
Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 um

Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 100.
Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 um

Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc 1.000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1.000.
Sistema metrico: Inc 1.000 corrisponde a 1.000 pum
Sistema anglosassone: Inc 1.000 corrisponde a 100 ppollici

Inc 10.000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.000.
Sistema metrico: Inc 10.000 corrisponde a 10.000 um

Sistema anglosassone: Inc 10.000 corrisponde a 1.000 ppollici

Avviso: %

La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone av-
viene come segue:

Avanzamento:

Da millimetri a pollici:
mm/min => pollici/min
mm/U => pollici/U

Avviso: L

La commutazione tra il sistema metrico e quello anglosassone
avviene attraverso il software ausiliario EmConfig (vedere il
capitolo X EmConfig).
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‘+Z’ ‘+Y’ ‘+X’

Posizionamento sul punto di riferi-
mento

Il punto di riferimento R & un punto fisso della macchina.

Questo punto serve per calibrare il sistema di misurazione.

Il punto di riferimento deve essere raggiunto dopo ogni accensione o
dopo ogni sblocco del tasto di arresto di emergenza, per comunicare
al controllo la distanza esatta tra il punto zero della macchina M e
il punto di riferimento del portautensiliN o T.

» Passare alla modalita riferimento REF.

Opzione A:
Registrare assi singolarmente

Premere i tasti +Z, +Y e +X oppure +A e +B.

Le slitte si porteranno progressivamente sui rispettivi punti di riferi-
mento, dopo che sia stata raggiunta, di volta in volta, la zona priva
di rischio di collisione.

(Tasto "+A" e "+B" solo con accessorio attivato).

AvViso: 7

e Gli interruttori di finecorsa software verranno attivati, una
volta raggiunti i punti di riferimento. La posizione del punto di
riferimento é visualizzata sullo schermo come posizione reale.

* La contropunta (se presente), al momento della registrazione
degli assi, deve trovarsi sul lato corretto del bancale, in modo
che la slitta Z non collida con la contropunta.

Opzione B:

Azzeramento automatico

Premendo il tasto "Punto di riferimento”, gli assi si porteranno pro-
gressivamente, in automatico, sui rispettivi punti di riferimento. Prima
vengono registrati gli assi, poi la torretta portautensili.
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Spostamento manuale slitta

Gli assi della macchina vengono spostati manualmente mediante i
tasti direzionali.

* Passare alla modalita di funzionamento JOG.

e Con i tasti direzionali gli assi vengono mossi nella direzione corri-
spondente, finché il tasto rimane premuto.

¢ Lavelocitadispostamento é regolata con manopola del potenziometro
di regolazione (Override).

¢ Premendo contemporaneamente il tasto, le slitte si spostano in avan-
zamento rapido.

Posizionamento a passi slitte

Gli assi della macchina possono essere spostati manualmente a
passi mediante i tasti direzionali.
Passare alla modalita di funzionamento INC.

e Con i tasti direzionali gli assi verranno, ad ogni pressione, spostati
nella direzione selezionata della distanza preimpostata.

¢ Lavelocitadispostamento é regolata con manopola del potenziometro
di regolazione (Override).

¢ Premendo contemporaneamente il tasto, le slitte si spostano in avan-
zamento rapido.

EMmco

C6



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL DESCRIZIONE DEI TASTI

Modalita di funzionamento MDA - Funzionamento semiauto-
matico

Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
una serie di blocchi. A tal fine i movimenti desiderati possono essere
immessi nel comando sotto forma di singoli blocchi del programma
pezzo, attraverso la tastiera di controllo.

Il comando esegue i blocchi immessi una volta premuto il tasto.

Per un'esecuzione del programma MDA sono necessari gli stessi
requisiti richiesti per il funzionamento completamente automatico.

Modalita di funzionamento AUTO - Modalita automatica
Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
programmi.

Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed esequiti i programmi del pezzo.

Presupposti per I'esecuzione automatica dei programmi pezzo:

« E stato raggiunto il punto di riferimento

e |l programma del pezzo ¢ caricato nel sistema di comando.

¢ Sono stati testati ed inseriti i valori di correzione necessari (ad es.
spostamento dell'origine, correzione dell'utensile)

e Gli interblocchi di sicurezza sono stati attivati (ad es. porta prote-
zione trucioli chiusa).

Opzioni in modalita di funzionamento automatico:
» Correzione programma

e Ricerca di blocco

e Sovrascrivere

e Condizionamento del programma

(consultare il capitolo G Esecuzione del programma)
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MENU
SELECT

AN,
¥ 1sm
Macchina

Ripartizione dello schermo
T,S, M

MWV
"y
J0G

Selez.

X 107.190

Y 254.465 0.000
Z 365.990 0.000
A 10.375 ° 0.000°
B 0.000 ° 0.000°
C 0.000 °

utensile

@0.000
F  o.000
0.000 mm/min 100%
St o ®

Mandrino 51
Funzione M mandrino Q

Funz. M speciale
Spostam. origine

o~

Indietro

1 Nome utensile

2 Numero di posizione dell'utensile corrente
3 Numero tagliente dell'utensile corrente
4  Numero di giri del mandrino

5 Senso di rotazione mandrino (M3, M4, M5,
SPOS)

6 Opzione di immissione per le funzioni aggiun-
tive M

7 Selezione dello spostamento dell'origine
8 Softkey per passare alla lista utensili

9 Softkey per passare alla tabella degli sposta-
menti dell'origine

Emco
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FUNZIONAMENTO

MENU
SELECT

Macchina
— | —>
1 10000
+Z | |-Z | |+Y | | =Y | |+X]| |[-X
MW
N\
shLEeT
Macchina

mpos_ta-
zioni

>

[yl T
M AR i
L
L -
| s0P
X 107.190 0.000 T FREES
Y 254 465 0.000 ©0.000
Z 365.990 0.000 F 0.000
A 10375 0.000° | 0.000 men/min
B 0.000 = 0.000* | ]
& 0,000~ 0.000* St J Y
|Master

Tipa di avanzamento |

Incremanti varabd

Alt %
(.
+Z | |-Z | |+Y | | =Y | |+X]| |[-X

Spostamento assi
Spostamenti degli assi con incrementi fissi

1 Passare all'area di comando Macchina.

2 Per impostare il passo (incremento), selezio-

nare con il selettore girevole modale il settag-
gio INC. 1, 10, ..., 10.000.
I numeri indicano la distanza del movimento
in micrometri o micro pollici. Esempio: Per
I'incremento desiderato di 100 pm (= 0,1 mm),
premere il tasto "100".

3 Selezionare gli assi da spostare.
Ad ogni pressione, l'asse desiderato verra
spostato dell'incremento fisso.

Spostamenti degli assi con incrementi variabili

1 Passare all'area di comando Macchina.

2 Premere il tasto Softkey. Inserire il valore de-
siderato della distanza del passo variabile.
Ad ogni pressione, l'asse desiderato verra
spostato dell'incremento fisso.

Esempio: Per l'incremento desiderato di 500
pm (0,5 mm), inserire 500.

3 Mediante la tastiera del PC impostare la mo-
dalita di funzionamento INC-Var.

4 Selezionare gli assi da spostare.

Ad ogni pressione, l'asse desiderato verra
spostato dell'incremento impostato.

c9
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MENU
SELECT

Macchina

W
W, ¥ m Posi-
' \!zione

&
=

107.190
254.465
365.990

10,375 *
0.000 =
0.000 =

OS> N < X

Raggiungimento della posizione
di destinazione

1 Inserire il valore di coordinata desiderato.

2a Immettere I'avanzamento desiderato.
OPPURE

2b Selezionare I'avanzamento rapido.

3 Con il tasto di avvio NC spostare gli assi, alla
velocita impostata, nella posizione prevista.
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Area di comando Parametri

Nell'area di comando Parametri € possibile inseri-
L parametri re e modificare i dari relativi ai programmi ed alla

gestione degli utensili.

Dati utensile

(vedere il Cap. F Programmazione degli utensili)

Spostamento dell'origine

Y gﬁOSt' * Premere il tasto Softkey.
g (vedere il Capitolo A Generalita Spostamento
dell'origine)
Visualizzazione ed elaborazione
dello spostamento dell'origine
Attivo Go4... 1 Premere il tasto Softkey. Verra aperta la rispet-
G599 T
tiva finestra.
i
el |

it - attivo  [mm|

7 —1 Variabili

@ Dati di
R utente

| Lista 7 Usura
IE’ 50 gotfing

¥ Magaz- |5 g2
|# ytens. |1 ytens. s WY ﬂm;

A E 2 Per maggiori dettagli sullo spostamento, portare

il cursore sullo spostamento desiderato.

Dettagli 3 Premere il tasto Softkey. Verranno indicati tutti
i spostamenti configurabili, suddivisi in sposta-
menti di massima e precisi, nonché la rotazione,
il fattore di scala e la specularita. | campi con lo
sfondo chiaro sono editabili.

SO + SO - 4 Per selezionare lo spostamento successivo 0
precedente, premere il tasto Softkey.

Cagc(:)ella 5 Premere il tasto Softkey per cancellare i valori.
v X 6 Confermare o interrompere la cancellazione con
OK Interruz.

il softkey.
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Panoram.

it < aftivo [mm|

oM %X X Y B
Riferimeno base 0.000 0.000 0.000 0000  0.000
50 base totale 0.000 0.000 0000 0000 0.000
@500 ] 0000  0DOD 0000 0000 0.000
Rilerim, utensie 0.000 0.000 0.000 0000  0.000
Hitenmanio pezzo 0.000 0.000 0.00a 0.000 0.000 Panoram,
S0 programmato 10.000 0.000 0000 0000  0.000
Rifermanto cich 0.000 0,000 0.000 0000  0.000
S0 totaln 0.000  0.000 0000 0000  0.000

Dettagiijy

| Lista
ilf utens.

az- e SR Vanabidi

Usira
< lﬂorﬂ. R ytente

¥ lulens. ﬁusn& “:g

Spost. Gh4... SO
@] orig. G599 pezzo
OPPURE
P
ezz0
EEY Macchina i

O B £ O [

Visualizzazione della panoramica
degli spostamenti dell'origine

* Premere il tasto Softkey. Verranno visualizzati
tutti gli spostamenti dell'origine.

Misurazione del punto zero del
pezzo

e Impostare il selettore modale su modalita JOG.

e Premere il tasto Softkey. Verra aperta la rispet-
tiva finestra.

Sono disponibili le seguenti varianti di misurazio-
ne manuale:
e Imposta spigolo

Allinea spigolo

* Angolo retto

e Tasca circolare

Isola circolare

Emco
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FUNZIONAMENTO

Macchina

W
W\, = °® 5O
, b reozo

SELECT

%

Calcolo

Selezion.
SO

In
manuale

Impost
SO

Impostazione spigolo

Il pezzo é collocato sulla tavola di fissaggio, pa-
rallelamente al sistema di coordinate. Il punto di
riferimento verra misurato in uno degli assi (X,
Y, Z).

La misurazione manuale avviene con marcatura
a graffio dell'utensile sul pezzo.

1 Premere il tasto Softkey.

2 Altre opzioni di misurazione da selezionare:
» Selezionare la misurazione, solo se si vuole
visualizzare solamente i valori misurati,
OPPURE
* Selezionare lo spostamento dell'origine, se si
vuole salvare lo spostamento origine imposta-
bile,
OPPURE
» Selezionare il punto di riferimento.

3 Selezione il senso di misurazione positivo o
negativo.

4 Immettere nei campi di immissione X0, YO e Z0
la posizione di riferimento del spigolo del pezzo.
Ricavare la posizione di riferimento dai dati di
misurazione del disegno del pezzo.

5 Selezionando l'opzione di misurazione pura,
premendo il softkey sara possibile calcolare i
valori e visualizzarli sullo schermo.

6 Per ogni altra opzione (spostamento dell'origine
o punto di riferimento):
Premere il softkey e selezionare il comando
G sotto il quale si vogliono salvare i valori di
misurazione.

7 Confermare la selezione con il softkey. Verra
visualizzato il comando G selezionato.

8 Selezionare gli assi uno dopo l'altro. Con l'uten-
sile in direzione selezionata dell'asse accostare
I'utensile con cautela al pezzo ed eseguire su
quest'ultimo la marcatura a graffio.

9 Confermare i valori misurati con il softkey. In
questo modo i valori misurati verranno inseriti
nel comando G precedentemente selezionato.
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MENU
SELECT

Macchina

7% so

'“pezzo

Ay
™| AR
Moo
X 107.190
Y 244.000 0.000 | D1
z 355.615 0.000
A 0.000 * 0.000* 100%
B 0.0og o.o00 m
c 0.000 *

- Impost
80

Calzolo

Calcolo

Selezion.
SO

In
manuale

Allineamento spigolo

Il pezzo é collocato sulla tavola di fissaggio, non
parallelamente al sistema di coordinate. Due
punti verrano misurati sullo spigolo di riferimento
del pezzo. Cid determina l'angolo al sistema di
coordinate.

La misurazione manuale avviene con marcatura
a graffio dell'utensile sul pezzo.

1 Premere il tasto Softkey.

2 Altre opzioni di misurazione da selezionare:
» Selezionare la misurazione, solo se si vuole
visualizzare solamente i valori misurati,
OPPURE
* Selezionare lo spostamento dell'origine, se si
vuole salvare lo spostamento origine imposta-
bile,
OPPURE
e Selezionare il punto di riferimento.

3 Selezione il senso di misurazione positivo o
negativo e l'asse di misurazione (X, Y, Z).

4 Selezionando l'opzione di misurazione pura,
premendo il softkey sara possibile calcolare i
valori e visualizzarli sullo schermo.

5 Per ogni altra opzione (spostamento dell'origine
0 punto di riferimento):
Premere il softkey e selezionare il comando
G sotto il quale si vogliono salvare i valori di
misurazione.

6 Confermare la selezione con il softkey. Verra
visualizzato il comando G selezionato.

7 Indicare l'angolo di riferimento tra il pezzo e
I'asse di riferimento.

Emco
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8 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del primo punto di misurazione
P1 ed eseguire la marcatura a graffio.

Men;(irlzz. 9 Premere il tasto Softkey.

10 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del secondo punto di misura-

. zione P2 ed eseguire la marcatura a graffio.
Memorizz.
P2 11 Premere il tasto Softkey.
Avviso: !
Le posizioni dei punti di misurazione devono
differire fra di loro. Altrimenti appare un mes-
saggio di errore.
12 Confermare i valori misurati con il softkey. In
Impost

o) guesto modo i valori misurati verranno inseriti
nello spostamento dell'origine precedente-
mente selezionato.
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=, i
SELECT . ~pezzo
Macchina P

= [
M | |
[ | I Selezion

!Resal 5O

X 107.190 0.000 T  FREES

Y 244.090 0.000 @0.000 o1

z

A

B

c

Posizione 1

Calcolo

Selezion.
SO

In
manuale

Angolo retto

Il pezzo ad angolo retto & collocato sulla tavola
di fissaggio, non parallelamente al sistema di
coordinate. Verranno misurati tre punti. In questo
modo verra determinato lo spigolo retto e I'angolo
al sistema di coordinate.

La misurazione manuale avviene con marcatura
a graffio dell'utensile sul pezzo.

1 Premere il tasto Softkey.

2 Altre opzioni di misurazione da selezionare:
e Selezionare la misurazione, solo se si vuole
visualizzare solamente i valori misurati,
OPPURE
e Selezionare lo spostamento dell'origine, se si
vuole salvare lo spostamento origine imposta-
bile,
OPPURE
e Selezionare il punto di riferimento.

3 Selezionare se si vuole misurare I'angolo ester-
no o interno.

4 Selezionare la posizione dello spigolo (posizio-
ne 1... posizione 4).

5 Selezionando Il'opzione di misurazione pura,
premendo il softkey sara possibile calcolare i
valori e visualizzarli sullo schermo.

6 Per ogni altra opzione (spostamento dell'origine
o punto di riferimento):
Premere il softkey e selezionare il comando
G sotto il quale si vogliono salvare i valori di
misurazione.

7 Confermare la selezione con il softkey. Verra
visualizzato il comando G selezionato.

8 Immettere nei campi di immissione X0, YO e Z0
la posizione di riferimento del spigolo del pezzo.
Ricavare la posizione di riferimento dai dati di
misurazione del disegno del pezzo.
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Memorizz.

P1

Memorizz.

P2

Memorizz.

P3

Impost
SO

10

11

12

13

14

Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo
in corrispondenza del primo punto di misura-
zione P1 ed eseguire la marcatura a graffio.

Premere il tasto Softkey.

Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del secondo punto di misura-
zione P2 ed eseguire la marcatura a graffio.

Premere il tasto Softkey.

Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del terzo punto di misurazione

P3 ed eseguire la marcatura a graffio.

Premere il tasto Softkey.

Avviso:
Le posizioni dei punti di misurazione devono
differire fra di loro. Altrimenti appare un mes-

saggio di errore.

wy -

15

Confermare i valori misurati con il softkey. In
guesto modo i valori misurati verranno inseriti
nello spostamento dell'origine precedente-
mente selezionato.

C17
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e e
. “pezzo
L Macchina P

107.190
244.090

Calcolo

Selezion.
SO

In
manuale

1 Foro

Il pezzo con tasca circolare € collocato sulla ta-
volo di fissaggio. Verranno misurati quattro punti.
In questo modo verra determinato il diametro del
cerchio, nonché il centro del cerchio.

La misurazione manuale avviene con marcatura
a graffio dell'utensile sul pezzo.

1 Premere il tasto Softkey.

2 Altre opzioni di misurazione da selezionare:
e Selezionare la misurazione, solo se si vuole
visualizzare solamente i valori misurati,
OPPURE
e Selezionare lo spostamento dell'origine, se si
vuole salvare lo spostamento origine imposta-
bile,
OPPURE
e Selezionare il punto di riferimento.

3 Selezionando l'opzione di misurazione pura,
premendo il softkey sara possibile calcolare i
valori e visualizzarli sullo schermo.

4 Per ogni altra opzione (spostamento dell'origine
o punto di riferimento):
Premere il softkey e selezionare il comando
G sotto il quale si vogliono salvare i valori di
misurazione.

5 Confermare la selezione con il softkey. Verra
visualizzato il comando G selezionato.

6 Immettere nei campi di immissione X0, YO e Z0
la posizione di riferimento del spigolo del pezzo.
Ricavare la posizione di riferimento dai dati di
misurazione del disegno del pezzo.
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Memorizz.

P1

Memorizz.

P2

Memorizz.

P3

Memorizz.

P4

Impost
SO

7 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del primo punto di misurazione
P1 ed eseguire la marcatura a graffio.

8 Premere il tasto Softkey.

9 Con l'utensile in direzione selezionata dell'asse
accostare l'utensile con cautela al pezzo in cor-
rispondenza del secondo punto di misurazione
P2 ed eseguire la marcatura a graffio.

10 Premere il tasto Softkey.

11 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del terzo punto di misurazione
P3 ed eseguire la marcatura a graffio.

12 Premere il tasto Softkey

13 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del quarto punto di misurazio-

ne P4 ed eseguire la marcatura a graffio.

14 Premere il tasto Softkey.

Avviso: <

Le posizioni dei punti di misurazione devono
differire fra di loro. Altrimenti appare un mes-
saggio di errore.

15 Confermare i valori misurati con il softkey. In
guesto modo i valori misurati verranno inseriti
nello spostamento dell'origine precedente-
mente selezionato.
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MW
Y

1% so
MENU W

. “pezzo
L Macchina P

107.190
244.090

= Impost

Calcolo

Selezion.
SO

In
manuale

1 Isola circolare

Il pezzo conisola circolare € collocato sulla tavolo
di fissaggio. Verranno misurati quattro punti. In
guesto modo verra determinato il diametro dell'i-
sola, nonché il centro dell'isola.
La misurazione manuale avviene con marcatura
a graffio dell'utensile sul pezzo.

1 Premere il tasto Softkey.

2 Altre opzioni di misurazione da selezionare:
e Selezionare la misurazione, solo se si vuole
visualizzare solamente i valori misurati,
OPPURE
e Selezionare lo spostamento dell'origine, se si
vuole salvare lo spostamento origine imposta-
bile,
OPPURE
e Selezionare il punto di riferimento.

3 Selezionando l'opzione di misurazione pura,
premendo il softkey sara possibile calcolare i
valori e visualizzarli sullo schermo.

4 Per ogni altra opzione (spostamento dell'origine
o punto di riferimento):
Premere il softkey e selezionare il comando
G sotto il quale si vogliono salvare i valori di
misurazione.

5 Confermare la selezione con il softkey. Verra
visualizzato il comando G selezionato.

6 Immettere nei campi di immissione X0, YO e Z0
la posizione di riferimento del spigolo del pezzo.
Ricavare la posizione di riferimento dai dati di
misurazione del disegno del pezzo.
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Memorizz.

P1

Memorizz.

P2

Memorizz.

P3

Memorizz.

P4

Impost
SO

7 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del primo punto di misurazione
P1 ed eseguire la marcatura a graffio.

8 Premere il tasto Softkey.

9 Con l'utensile in direzione selezionata dell'asse
accostare l'utensile con cautela al pezzo in cor-
rispondenza del secondo punto di misurazione
P2 ed eseguire la marcatura a graffio.

10 Premere il tasto Softkey.

11 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del terzo punto di misurazione
P3 ed eseguire la marcatura a graffio.

12 Premere il tasto Softkey.

13 Con l'utensile in direzione selezionata dell'as-
se accostare l'utensile con cautela al pezzo in
corrispondenza del quarto punto di misurazio-

ne P4 ed eseguire la marcatura a graffio.

14 Premere il tasto Softkey.

Avviso: <

Le posizioni dei punti di misurazione devono
differire fra di loro. Altrimenti appare un mes-
saggio di errore.

15 Confermare i valori misurati con il softkey. In
guesto modo i valori misurati verranno inseriti
nello spostamento dell'origine precedente-
mente selezionato.
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MW
W\, = Variabili
sherer . R| utente
Parametri

Parametr
R

utents

Ricerca }
v
OK
}} Can-
cellare
v
OK Interruz.
Cancella v
tutto OK

Parametri R (parametri di
calcolo)

Sotto l'indirizzo R, nel sistema di controllo Si-
numerik Operate, di norma sono a disposizione
300 variabili di conteggio (=Parametri R) del tipo
REAL.

Per passare alla tabella dei parametri R, premere
il tasto Softkey.

Per spostarsi nell'elenco dei parametri, agire sui
tasti cursore.

Ricerca dei parametri R

Per avviare laricerca, premere il softkey ed inse-
rire I'indirizzo del parametro desiderato.

Confermare la ricerca con il softkey.

Cancellazione dei parametri R

Per la cancellazione, premere il softkey ed in-
serire gli indirizzi dei parametri da cancellare da
R...aR....

Confermare o interrompere la cancellazione con
il softkey.

Cancellazione di tutti i parametri R

Agendo sul softkey verranno cancellati tutti i
valori.
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FUNZIONAMENTO

MENU
SELECT

Parametri

sD

Dati di
setting

Dati di setting

Per passare alla dati di setting, premere il softkey.
seguenti dati del mandrino possono essere in-
seriti:

* Minimo

* Massimo
e Limitazione nr. giri mandrino con G96

C23
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=
seieer]  Program

manager
A

< >
v

Avviso: <

Non c'e un limite di lunghezza per un nome
di file (nessun numero massimo di caratteri).
Il numero massimo di caratteri dipende dal

sistema operativo e dal file system utilizzato.

=] ne

Drive 1
& |ocale ¥ | USB

Gestione dei programmi

Un programma € costituito da una sequenza di
cicli, comandi e/o sottoprogrammi.

Per passare alla gestione dei programmi, premere
il softkey.

Per spostarsi tra le varie directory ed i program-
mi, usare il mouse o i tasti cursore. Il programma
selezionato e quindi attivo & contrassegnato da
un simbolo verde.

Nella schermata della gestione dei programmi
sono disponibili le seguenti opzioni:

e Crea programma

e Cancella programma

» Copia programma

* Modifica programma

» Seleziona/deseleziona programma sulla mac-
china

Tipo Denominazione

Directory dei programmi pezzo o dei sot-
toprogrammi oppure dei pezzi.

E possibile creare altre directory.
Directory dei pezzi.

Non é possibile creare ulteriori directory.
Programma pezzo

Sottoprogramma

DIR

WPD

MPF
SPF

Destinazione di salvataggio dei
programmi

| programmi possono essere salvati nella di-
rectory dei programmi del sistema di comando,
su unita di lettura locali, o con un dispositivo di
archiviazione USB e da li richiamati.
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=
StRer Program
manager
Nuovo }
G ShopTum ShopMill
v
Accettare

MPE 34 23102013
o 15099 MPF 483 08.04.2014 09
§ KONTUR 150 MEF 1660 18.07.2016 073547
i KONTUR P16 11:38:31

13 10:38:35

& Ol 13 11:44:48
= POV J 13 11307
" Po2 111 13:24:02
& P03 13 08:04:43
& PO (16 09:25:50

B POSITIONTEREROT TG OFZ016 11:19:38

& PROGRAMMSATZO1 MPf 564 06.04.2016 09:06:29
& PROGRAMMEATZ02 MPE 839 15072016 111047
& PUNTEAR MPf 221 10.06.2013 14:59:06
& SHOPOT MPFE 1122 06.04.2016 10:00:18
& SHOPMILL PROGRAMMALFRUF M 99 11.04.2012 16:32:34
§ SHOPMILLDY MPF 3732 05.10.2016 07.24:11
& SIMULATION MPF 83 20.03.2012 17:52:33
& T20 MPF 2498 15.07.2016 09:36:24
ET21 MPF 90 26.08.2011 10:47:23
T2 MPF #1 29.08.2011 133304 g

Libera: 70731 MB

ulensile

Spostam. origine G500
T=1 F10o0/min S2000Gic Z1-5

T=4 F400/min S2000Gir X0=100 Y0=200 Z0=5 Z1=0
T3 FADOmin S2000Gir 2110 W.50 L8O

©)

Fresatura a spian_.. ¥
1 Cava longitudin, v
= Fine programma

Manca elemento di posizsione

1 Simboli del ciclo
2 Header del programma
3 Valori tecnologici

v
Accettare
g Sele- = Simu-
zione == |gazione

Creare programma

1 Selezionare "Program manager".

2 Premere il tasto Softkey.

3 Scegliere se si vuole creare un programma
ShopTurn/ShopMill o G-Code.

4 Inserire il nome del programma e confermare
con il softkey. Se il nome del programma risulta
gia esistente, il the softkey sara inattivo.

Avviso: i

I singoli cicli del programma verranno raffigu-
rati simbolicamente nella sequenza indicata
(1) a sinistra, a fianco dell'header del pro-
gramma (2).

5 A questo punto € possibile inserire i cicli o righe
programma (consultare il Capitolo D Program-
mazione ShopMill oppure il Capitolo E Program-
mazione G-Code).

6 Per applicare il ciclo al programma pezzo, pre-
mere il softkey.

7 Inserire ulteriori cicli.

8 Selezionare o simulare i cicli con i softkey.

€25
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SELReT Program
manager

Cancellare }

v
OK

shrer Program

manager

Copiare

Inserire

PO1MPE
Mon pud essere copiato su sé slesso.
Per la copla intredurme un nueovo nome |
PO11  1.MPF

¥ POSTTIONICHEROT

O 207G 111538

& PROGRAMMSATZ01 MPF 564 0G.04.2016 09:06:29
¥ PROGRAMMSEAT 202 MP¥ B39 15.07.2016 111017
& PUNTEAR MPF 221 10.06.2013 14:59:06
& SHOPO M 122 06.04.2016 10000218
% SHOPMILL PROGRAMMAUFRUF  MPF 99 11.04.2012 16:32:34
& SHOPMILLOT MPF 3732 05.10.2016 07:24:11
& SIMULATION M 83 20032012 17:52:33
" T20 M 2488 15.07.2016 09:36:24 i
T2 MP 80 26.08.2011 10:47:33
. 122 M 84 29.08.2011 13:33:04

L Accettare

v

Accettare

Cancellare programma

Solo i programmi deselezionati possono essere
cancellati, vedere anche la pagina C-29 Selezio-
nare programma.

Pertanto per cancellare un programma attivo sara
necessario selezionare prima un altro programma
in modo da poter cancellare quello originale.

1 Premere il tasto Softkey per cancellare.

2 Confermare la selezione con il softkey.

Copiare programma

1 Spostare la selezione sul programma desiderato.
2 Premere il tasto Softkey per copiare.

3 Premere il tasto Softkey per incollare.

4 Inserire il nuovo nome programma oppure se-
lezionarne uno tra quelli suggeriti dal sistema
di controllo.

5 Premere il tasto Softkey per confermare.
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(=]
seecr]  Program

>

P> | OPPURE %>  OPPURE
INPUT

<« | oPPURE }}

manager

OPPURE 'Q
INPUT

Aprire

Chiudere

=
seeer]  Program

>

manager

OPPURE 'Q
INPUT

Selezione

Aprire / chiudere programma

1 Portare il cursore sulla directory dalla quale si
vuole selezionare il programma.

2 Premere il tasto.

3 Portare il cursore sul programma desiderato.

4 Premere il tasto o il softkey.

5 Per uscire, premere il tasto o il softkey.

Selezionare / deselezionare pro-
gramma

1 Portare il cursore sulla directory dalla quale si
vuole selezionare il programma.

2 Premere il tasto.

3 Portare il cursore sul programma desiderato.

4 Premere il tasto Softkey per selezionare.

C27
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=
SELReT Program

manager

44 e

p | OPPLRE %>

INPUT

44 e

p | OPPLRE %>

INPUT

}> cylzlr(ianltist

44 e

Stampare programma

1 Portare il cursore sulla directory dalla quale si
vuole selezionare il programma.

2 Stampare con Filemanager: per stampare il
programma NC attivo, premere il softkey.

3 Stampare con ISO editor:

4 Aprire un programma ISO.

5 Per stampare il programma NC aperto, premere
il softkey.

6 Stampare con Shop Editor.

7 Aprire un programma Shop.

8 Per stampare il cycle list del programma NC
aperto, premere il softkey.

9 Per stampare il programma NC aperto, premere
il softkey.

Emco
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Condizionamento dei programmi

Irr:)fl.r Nelle modalita "AUTO" e "MDA", i programmi
progr. NC selezionati possono essere condizionati dai
=S seguenti comandi:
NI
e * DRY Avanzamento di prova
X * MO1 Arresto programmato 1
; ;;;zfg ggx = E:;owﬁ”uu D » SKP Esclusione di blocchi
A 0,000 * 0.000° 6000 mmmin 0% » SB Blocco singolo (SingleBlock SBL)
B 0.000 o.000" |G j 0 ]ﬁ
[+ 0.000 0.000 Master 0 100%

| condizionamenti attivi dei programmi vengono
indicati nella rispettiva visualizzazione dello stato

(1).

“| = oAy Avane, ciclo prova

N20 T FORETS™ 1 ME

N30 $1000 F250 M3 M8 LA MO1S sesio progassata. | L .
40 CYCLER1(15,0.2.2,2,10,1,12) ! Boceo escluditite Le funzioni DRY, M01, SKP verranno attivate
NSO BELOT: CYCLEBO2(111111111,111111111,0,0,10, B singolo fine . . .
PO T-TARNLY D1 o Ll . selezionando le rispettive checkbox.
&1 . . . .
A0 LICALL AV ERBIR 1090 3 10 191 S i ||SBL| L@ funzione SB viene attivata con il tasto SBL.
Lo,
/nmor-

Tipo di

condizionamento dei |Descrizione

programmi
Per la prova senza pezzo (senza asportazione di trucioli).
Tutti i blocchi per i quali I'avanzamento & programmato (G1, G2, G3, G33, etc.),
vengono spostati con l'avanzamento di prova preimpostato invece di quello
programmato.

DRY [ mandrino non é in funzione.

Avanzamento di prova|ll valore dell'avanzamento di prova viene applicato anche al posto dell'avan-
zamento al giro programmato. Attenzione: Con "Avanzamento di prova" attivo,
non va programmata la lavorazione del pezzo, dato che, a causa dei valori
modificati, le velocita di taglio degli utensili potrebbero essere eccessive, con
il rischio di danneggiare la macchina.

In ogni blocco NC con la funzione ausiliaria MO1 programmata viene arrestata
I'elaborazione del programma. Cio consente di effettuare dei controlli intermedi

MO01 - S 2
dei risultati gia raggiunti sul pezzo.

Arresto programmato 1

Riprendere con il tasto

SKP

. . . | I blocchi esclusi non verranno eseguiti ad ogni esecuzione del programma.
Esclusione di blocchi

Modalita Blocco singolo con Stop dopo ogni blocco contenente funzioni di
macchina.
La sequenza del programma verra arrestata in seguito ad ogni movimento.

>

SBL
Blocco singolo

Riprendere con il tasto
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EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL FUNZIONAMENTO

Attivare / disattivare il condizionamen-
to dei programmi per DRY, M01, SB

=
SEcECT :
Macchina
Infl. 1 Premere il tasto Softkey.
progr.
=TTy 2 Selezionare le checkbox (2). | condizionamenti
i attivi dei programmi vengono indicati sullo
schermo nella rispettiva visualizzazione dello
stato (1).

[2 DRY Avane, ciclo prova

N20 "TSFORETS™ D1 ME
[ MO1 anmeslo pregrammato 1

N30 51000 F250 M3 M8
N4 CYCLEB1(15,0,2.2,,2.10,1,12) 8K Bloceo escludibile

NSO BELOT: CYCLEBO2(111111 110, 111111111,0,0,10, .
NGO T="TARALID" D1 M6 EL singolc iha
N70 51500 F250 M3 MB

N LACALE WL ERTUIR 1A A 210 A

Impostare avanzamento di prova per DRY

=
2) .
Macchina
b i | \n;?gr?ita 1 Premere il tasto di estensione o il softkey.

2 Inserire nel campo di immissione (2) I'avanza-
mento di prova desiderato e confermare con
"Enter".

L'avanzamento di prova verra applicato nella
finestra T, F, S (3).
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Avviso: ?

| cicli ShopMill o ShopTurn non possono es-
sere esclusi.

G54 Gea
TRANS X0 Y0 Z1
T."FACEMILL 10 D1
MG
/513p5-5350 M3

o5 75

1G1 X72
T="ENDMILL 10" D1
MG

S2300 F450 M3

GO X5 ¥-55 75

Z0

[CONTOUR P2

GO Z2
X-7 Y25

Macchina

Infl.
prrc])gr.

=
= |
NC/MPF/POSITIONIERENO! = |

X 107.190

Y 244.090

z 355.615 0.000 (F  4860.000
2 e

B

[

0.000 *

[FIDRY] Avanz. ciclo prova

M6 [ Mot amesto programmato 1
mm:(% [P Blocoo escluciile
/GO X-22 ¥-25 Z5 = s
Bl singolo fine
i ingolo (i
1G1 X712
v araima . ﬂ L3
u Indietro
>
1 Infl. Ricer. Cor.
E’ progr. H bloceo /P'W-

Creare blocchi esclusi per pro-
gramma

| blocchi programma ISO che non devono essere
eseguiti ad ogni esecuzione del programma si
possono escludere.

I blocchi che devono essere esclusi vengono
contrassegnati con il simbolo "/"(slash) anteposto
al numero del blocco (1). E possibile escludere
anche piu blocchi in successione.

Le istruzioni contenute nei blocchi esclusi non
vengono eseguite; il programma prosegue dal
primo blocco seguente non escluso.

1 Anteporre al numero del blocco il simbolo "/".
Con l'attivazione di SKP, i blocchi evidenziati
verranno esclusi.

2 Premere il tasto Softkey.

3 Selezionare la checkbox SKP (3). | condizio-
namenti attivi dei programmi vengono indicati
sullo schermo nella rispettiva visualizzazione
dello stato (2).

3 Premere il tasto. Il sistema di controllo eseguira
solo i blocchi programma non contrassegnati
dal simbolo "/".

4 Se la checkbox SKP non & selezionata, si avra
I'esecuzione dell'intero programma. Verranno
eseguiti anche i blocchi programma contrasse-
gnati dallo "/".

Emco
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Infl.
progr.

107.190
Y 244.090 0.000 80.000 ot
z 355.615 0.000 |[F  o0.00
A 0.000 * 0.000" 0.000  mmimin 90%
; oo o S71 o B
[ 0.000 * .oo0"

G G4 Xa10 ¥=10 Z=10
G GA2 X-20 ¥-20

G G41 X=10 ¥=10 Z=10
= F250imin G2 X.10 Ya10 lulink J.Oink

~ F250/min G2 X=10 ¥=10 R15

F100¢min 115 J15 P5 Z2

Eseguire programma in blocco
singolo (SBL)

Con SBL il sistema di controllo eseguira il pro-
gramma blocco per blocco.

Il programma deve essere selezionato in modalita
"AUTO". Il nome del programma selezionato verra
visualizzato (1).

1 Premere il tasto Softkey.

2 Premere il tasto. Sullo schermo, nella rispettiva
visualizzazione dello stato (2), verra indicata la
modalita Blocco singolo (SBL) attiva.

3 Premere il tasto. Il sistema di controllo eseguira
il primo blocco programma, arrestando poi l'e-
secuzione.

4 Ripremere il tasto. Il sistema di controllo ese-
guira il blocco programma successivo, arrestan-
do poi I'esecuzione.

5 Premere il tasto, se non si vuole proseguire
nell'esecuzione blocco per blocco. Sullo scher-
mo scompare l'indicazione (2) della modalita
Blocco singolo attiva (SBL).

(33
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Cerca
blocco

[4][v]

Cerca
testo

v
OK

Avviare
ricerca

Ricerca blocco

La ricerca blocco consente di spostarsi nel pro-

gramma NC alla posizione desiderata.

Sono disponibili le seguenti varianti dei target di

ricerca:

 Definire il target di ricerca con il cursore
Inserimento diretto del target di ricerca posi-
zionando il cursore nel programma selezionato
(programma principale).

 Definire il target di ricerca mediante la ricerca
di testo.

11l programma desiderato & selezionato in mo-
dalita "AUTO".

2 1l sistema di controllo € in stato di ripristino.

3 Premere il tasto Softkey.

4a Portare il cursore sul blocco di destinazione.
OPPURE

4b Per cercare il testo, premere il softkey. Sele-
zionare a tal fine la direzione della ricerca ed
inserire il testo da cercare.
Confermare con il softkey.

5 Laricerca viene avviata con il softkey. Il sistema
di controllo effettua il calcolo su tutti i blocchi,
fino al target di ricerca, senza eseguire alcun
movimento.

6 Premere il tasto di Avvio NC.
Durante la ricerca blocco vengono eseguiti gli
stessi calcoli come nella modalitd programma
standard (il programma verra simulato interna-
mente).
All'inizio blocco del blocco di destinazione verra
ripristinato lo stato macchina corrispondente a
quello che sarebbe attivo nell'esecuzione del
programma standard.
In modalita "con calcolo con accostamento” ver-
ra raggiunta la posizione finale del blocco prima
del blocco di destinazione. Questa modalita
viene usata per consentire il posizionamento
sul profilo in qualunque situazione.
Il blocco di destinazione ed i blocchi successivi
verranno poi eseguiti come in una sequenza di
programma standard.
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Correggere programma

La correzione del programma pud avvenire solo
in stato di ripristino. Possono essere modificate
tutte le righe.

Il programma deve essere selezionato in modalita

"AUTO".
J/ Corr. 1 Premere il tasto Softkey.
UL Il programma verra aperto nell'editor e potra

essere elaborato.

i
NC/MPF/POSITIONIEREND1
N10 G54
N20 “TUFORETS D1 MG

N30 51000 F250 M3 M8

N4D CYCLEE1(15,0,2,2,,2,10,1,12)

NSO BELO1: GYCLEBO2(111111111,111111111,0,0,10,10,15,15,,..........0,0,1}
NGO T="TARALID" D1 MG

N7D 21500 F250 M3 M8

N MCALL CYCLES2(15,10.2,0,.2,10,,12)

N90 BELO1: CYCLEBO2(111111111,111111111,0,0,10,10,15,15, 1000000000

2 Esequire le correzioni.

3 Premere il tasto Softkey.
Il sistema di controllo tornera nell'area di co-
mando "Macchina", selezionera la modalita
di funzionamento "AUTO". A questo punto il
sistema di controllo sara in "Ricerca blocco".

Elabo-
=} raz.

4a Premere il tasto. Il sistema di controllo avvia
I'elaborazione del programma dall'inizio.

OPPURE
Cerca 4b Con la ricerca blocco é possibile avviare la
blocco ricerca del blocco nell'editor dalla riga corrente

del programma.
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Visualizzare funzioni G

| gruppi G selezionati verranno indicati nella fine-
stra delle "Funzioni G".

All'interno del gruppo G verra sempre indicata
la funzione G attualmente attiva nel sistema di
controllo. Alcuni dei codici G (ad es. G17, G18,
G19) sono attivi subito all'accensione del controllo

macchina.
1 Anteporre al numero del blocco il simbolo "/".
25U Macchina Con l'attivazione di SKP, i blocchi evidenziati

verranno esclusi.

Funzioni . -
G 2 Premere il tasto Softkey. Le funzioni G usate

nel programma NC vengono indicate in gruppi.

M30 51000 F250 M3 M8

N4D CYCLEBI(15,0.2.2,.2,10,1,12}

N50 BELO1: GYCLEBOZ(111111111,111111111,0.0,10,
NEOD T TARALID® [ ME

NT0 51500 F250 M3 M8
MAFALL FVETEBSME A9 A 40 49

Gruppo Significato

Gruppo G 1 Comandi di movimentazione efficaci in modo modale (ad es. GO, G1, G2, G3)

Gruppo G 2 Movimenti efficaci blocco a blocco, tempo di sosta (ad es. G4)

Gruppo G 3 Traslazioni programmabili, limitazione del campo di lavoro e programmazione del polo (ad
es. TRANS, ROT, G25, G110)

Gruppo G 6 Selezione del piano (ad es. G17, G18)

Gruppo G 7 Correzione raggio utensile (ad es. G40, G42)

Gruppo G 8 Spostamento origine impostabile (ad es. G54, G57, G500)

Gruppo G 9 Soppressione dei frame (ad es. SUPA, G53)

Gruppo G 10 Arresto preciso - funzionamento continuo (ad es. G60, G641)

Gruppo G 13 Quotazione dell’'utensile pollici/mm (ad es. G70)

Gruppo G 14 Quotazione dell'utensile assoluta/incrementale (G90)

Gruppo G 15 Tipo di avanzamento (ad es. G93, G961, G972)

Gruppo G 16 Correzione dell’avanzamento sulla curvatura interna ed esterna (ad es. CFC)

Gruppo G 21 Profilo di accelerazione (ad es. SOFT, DRIVE)

Gruppo G 22 Tipi di correzione utensile (ad es. CUT2D, CUT2DF)

Gruppo G 29 Programmazione del raggio/diametro (ad es. DIAMOF, DIAMCYCOF)
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Visualizzare tutte le funzioni G

Tutti i gruppi G con i rispettivi numeri gruppo ver-
ranno elencati nella finestra delle "Funzioni G".
All'interno del gruppo G verra sempre indicata
la funzione G attualmente attiva nel sistema di
controllo. Le seguenti informazioni aggiuntive
verranno indicate in basso:

* Numero di giri del mandrino

e Avanzamento

« Utensile attivo (nome utensile)

» Spostamenti dell'origine attuali

Spostamenti

SN . Descrizione
dell'origine attuali
TRANSMIT Trasformazione polare attiva
Trasformazione superficie del cilindro
TRACYL : P
attiva
e 1 Richiamare l'area di comando "Macchina".
SELECT o
Macchina
}} Tutte le 2 Premere il tasto Softkey.
funzioni G
HE
NC/MPF/POSITIONIEREND 1 iz
Reset SBL |
1: GO 17: NORM 33: 49: CP
2 18: 34: 50:
3 19 35: 51:
4: 20: 36: 52
5 21: BRISK a7: 53:
6 GI7 22 cutzn 38: 54
7. G40 23: 39: 55
B: G500 24: FFWOF 40: 56:
L ey #1: 57:
10: G6O 26: 42: 58:
1 27: 43: G140 59:
12: G601 28: 44: G340 60:
13: G71 29: DIAMOF 45: 61:
14: G9O 30: COMPOF 46: 62:
15: G94 an: 47 63:
16: CFICP a2: 48: 64:
T= FREES Fe 0.000 S0

Infl. Ricer.
54 progr. | ™ bioceo
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=]

NC/MPFIPOSITIONIEREND1

| Funzioni

o

X 107.190 i

Y 244.090 0.000
z 355.615 0.000
A 0.000 * 0.000"
B 0.000 * 0.000"
c 0.000 * 000"

N20 "T="FORETS" DI M&
N30 51000 F250 M3 M3
N40 CYCLEB1(15,0.2,2,,2,10,1,12)

NS0 BELD1: GYGLEBO2(111111111,111111111,0,0,10,
NED T~ TARALID™ D1 M6

IN70 51500 F250 M3 M8
QN MICALL PV ERSHE 4030 240 49

 biloceo finito u:\modn blocco sing.

TS

G

progr.

MENU
SELECT

Macchina

Blocchi
base

%

Visualizzare blocchi di base

La visualizzazione dei blocchi di base fornisce
le informazioni piu precise durante I'esecuzione
del programma. Tutte le posizioni degli assi e le
funzioni G rilevanti sono visualizzate. Nell'esecu-
zione di un ciclo potra essere verificato quali dei
movimenti vengono effettivamente eseguiti dalla
macchina.

Per il blocco programma attualmente attivo, tutti i
codici G che avviano una funzione sulla macchi-
na, vengono visualizzati nella finestra "Blocchi
di base™:

» Posizioni assolute degli assi

e Funzioni G del primo gruppo G

* Altre funzioni G modali

* Altri indirizzi programmati

* Funzioni M

1 E aperto un programma.

2 Premere il tasto Softkey.

3 Premere il tasto, per far eseguire il programma
blocco per blocco.

4 Premere il tasto. Il sistema di controllo avviera
I'esecuzione del programma.
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s
NCIMPFPOSITIONIERENO1 iz
I—
X 107.190
Y 244.090
z 355.615
A
B
[

N20 "T="FORETS" DI M&

N30 51000 F250 M3 M3

NAD CYCLERT(15,0.2,2,2,10,1,12)
NSO BELD1: CYCLEBO2{111111111,111111111,0,0,10,
NED T.TARALID" D1 M6
IN7O 51500 F250 M3 M8

N CALL OV ERIHE 1030 340 49

S| [a]|o|

AN

Visualizzare tempo di esecuzione
e conteggio pezzi

E possibile visualizzare il tempo di esecuzione
del programma ed il numero dei pezzi finiti (1).

Visualizzare tempi

e Programma

Alla prima pressione del softkey verra visualiz-
zato il tempo di esecuzione del programma. Ad
ogni altro riavvio del programma verra indicato il
tempo necessario per eseguire l'intero program-
ma alla sua prima esecuzione. Cambiando il
programma o I'avanzamento, terminata la prima
esecuzione, si avra l'aggiornamento al nuovo
tempo di esecuzione del programma.

* Tempo rimanente del programma

Verra indicato il tempo rimanente per l'esecu-
zione del programma attuale. La visualizzazione
dell'avanzamento del programma indica inoltre
la percentuale mancante al completamento
dell'esecuzione corrente del programma. L'in-
dicazione appare solo alla seconda esecuzione
del programma.

» Condizionamento del rilevamento della durata
Il rilevamento della durata parte all'avvio del
programma e termina alla sua fine (M30). Con il
programma in corso d'esecuzione, il rilevamen-
to della durata viene interrotto con ARRESTO
NC-STOP e ripreso con AVVIO NC. Agendo su
AVVIO NC in seqguito al RESET, il rilevamento
della durata riparte dall'inizio. ARRESTO NC o
Override di avanzamento = 0 sospende il rile-
vamento del tempo.
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=

NC/MPFIPOSITIONIEREND1

X 107.190 .

Y 244.090 0.000

z 355.615 0000 (F o000

A 0.000 * 0.000° 0.000  mmimin  90%
B 0.000 0.000" |51 - o |
[ 0.000 * L %

N20 “T="FORETS™ D1 M&

N30 51000 F250 M3 M3

NAD CYCLER1(15.0,2.2,,2.10,1.12)

NS0 BELO1: CYCLEBD2(111111111,111111111,0,0,10,
NED T"TARALID® D1 M6

N0 51500 F250 M3 M8
AN LICALL PV ERSHE 1020 340 19

44

/our.

MENU
SELECT

Macchina

Tempi
contatori

SELECT

Conteggio pezzi

E possibile visualizzare le ripetizioni programma,
nonché il numero dei pezzi finiti. Per il conteggio
dei pezzi viene indicato il valore attuale e quello
previsto (1).

Il conteggio dei pezzi finiti pud essere eseguito
con il fine programma (M30) oppure mediante il
comando M.

1 E selezionato un programma.

2 Premere il tasto Softkey.

3 Per attivare o disattivare il conteggio dei pezzi,
premere il tasto.

4 Inserire il numero richiesto dei pezzi.
Inserire il numeri dei pezzi gia finiti.
Una volta raggiunto il numero di pezzi definito,
verra in automatico azzerata l'indicazione dei
pezzi attuali.
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HES

T

NC/MPF/POSITIONIERENDT

X

Y 244.090

rs 355.615

A 0.000 * 0.000"
B 0.000 0.000"
[ 0.000 * 0.000"

N20 "TSFORETS™ D1 ME
N30 51000 F250 M3 M3
M40 CYCLEE1(15,0,2,2,,2,10,1,12)

NSO BELOT: CYCLESO2(111111111,111111111,0,0,10,
NGO T="TARALD" D1 MG

N7O 51500 F250 M3 MB

N MCALL VL ERUIR AN 21 L)

Livelli
programema

Corr.
°__progr,

MENU
SELECT

Macchina

Livelli
programma

Visualizzare livelli programma

Durante l'elaborazione di un programma este-
so con vari livelli di sottoprogrammi & possibile
visualizzare il livello programma attualmente
elaborato (1).

Esecuzioni multiple del programma
Programmando delle esecuzioni multiple del
programma, vale a dire quando i sottoprogrammi
vengono eseguiti piu volte in successione inse-
rendo il parametro aggiuntivo P, durante il pro-
cesso vengono indicate le sezioni del programma
ancora da eseguire.

Esempio di programma

N10 sottoprogramma P25

Se un livello programma contiene almeno un
programma da ripetere, appare una barra di scor-
rimento orizzontale, in modo da poter visualizzare
nella parte destra della finestra il contatore P. La
barra di scorrimento scompare, quando non resta
in sospeso nessuna esecuzione multipla.

Verranno visualizzate le seguenti informazioni:

* Numero del livello

* Nome del programma

* Numero del blocco o della riga

» Esecuzioni rimanenti del programma (solo per
esecuzioni multiple del programma)

1 E selezionato un programma.

2 Premere il tasto Softkey.
Verranno visualizzate le seguenti informazioni:
* Numero del livello
* Nome del programma
* Numero del blocco o della riga
» Esecuzioni rimanenti del programma (solo per
esecuzioni multiple del programma)
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Commutazione tra SCM / SCP

Le coordinate visualizzate sono riferite al sistema
di coordinate macchina o al sistema di coordinate
pezzo.

Contrariamente al sistema di coordinate del pezzo
(SCP), il sistema di coordinate della macchina
(SCM) non tiene conto degli spostamenti dell'o-
rigine.

Val. reali Il softkey consente di commutare la visualizza-
SVM . L . . .
zione tra il sistema di coordinate della macchina
(SCM) ed il sistema di coordinate del pezzo
(SCP).
1 Aprire I'area di comando "Macchina".
SELECT q
Macchina
VaSI.VrIaaII 2 Usare il softkey per commutare tra SCM e SCP.
}} Zoom 3 Premere il tasto Softkey. La fi
y. La finestra sullo scher-
val. reale ; L .
mo fornisce le indicazioni dettagliate:
=S
NC/MPFIPOSITIONIEREND1 =
!_'le SBL
X 107.190 0000 L™
Y 244.090 gi000; Rt
z 355.615 0000 %0 pmmn
A 0.000° 0:000 PR 00 0 e
B 0.000° 0000 >R SR
c 0.000° 0000° %M
T= FREES F 0.000 S1= 0
5 e | ey
Visualizzazione Significato

SCP / SCM

Indicazione degli assi nel sistema di coordinate selezionato.

Posizione

Posizione degli assi indicati.

Indicazione della di-
stanza da percorrere

Durante l'esecuzione del programma viene visualizzata la distanza da percorrere
per il blocco NC corrente.

Override

Avanzamento/

Nella versione a schermo intero verra indicato I'avanzamento effettivo sugli assi
nonché l'override.

riposiz.

Spostamento di

Viene visualizzata la differenza di corsa degli assi percorsa in modalita manuale.
Questa informazione verra indicata solo in submodalita "Repos".

Riga a pie di

pagina

Visualizzazione degli spostamenti dell'origine e delle trasformazioni attive. Nella
versione a schermo intero vengono indicati anche i valori T, F, S.
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S'EE'E'gT Prog ram-

manager

/" Edit

Chiudere

44

/ Edit

Cerca }

SELECT

Proseg.
ricerca

x

Interruz.

Modificare blocchi pro-
gramma

Un programma NC é costituito da diversi blocchi
programma.

| blocchi programma possono essere modificati
come segue:

» Seleziona

» Copia

* Incolla

* Taglia

* Rinumera

* Maodifica cicli

Uscire dalla modifica

1 Premere il tasto Softkey. Il sistema di controllo
riapre nuovamente la schermata della gestione
dei programmi.

Cercare blocco programma

1 E selezionato un programma.
2 Premere il tasto Softkey.
2 Premere il tasto Softkey.

3 Inserire il termine da cercare. Attivare la check-
box, se la ricerca deve essere basata su parole
intere.

4 Selezionare con il tasto la direzione della ricerca.

5 Premere il tasto Softkey per avviare la ricerca.
Una volta trovato il testo cercato, le rispettive
righe verranno evidenziate.

6a Usando il softkey proseguire nella ricerca, fino
a trovare il testo desiderato nella posizione
desiderata.

OPPURE
6b Cancellare la ricerca con il softkey.
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Avviso: <

Non & possibile cercare
il testo all'interno dei cicli
ShopTurn/ShopMill. Non
e possibile nemmeno so-
stituirlo.

/" Edit

Cerca )

Cerca +
sostitui.

SELECT

Sostituisci

Sostitu-
ire tutti

Proseg.
ricerca

x

Interruz.

Cercare e sostituire testo pro-
gramma

1 E selezionato un programma.
2 Premere il tasto Softkey.
2 Premere il tasto Softkey.

3 Premere il tasto Softkey.

4 Inserire il termine da cercare. Attivare la check-
box, se la ricerca deve essere basata su parole
intere.

5 Selezionare con il tasto la direzione della ricer-
ca.

6 Inserire il testo sostitutivo. Il testo cercato verra
sostituito da quello sostitutivo.

7 Premere il tasto Softkey per avviare la ricerca.
Una volta trovato il testo cercato, le rispettive
righe verranno evidenziate.

8a Per la sostituzione, premere il softkey.

OPPURE

8b Premere il softkey, se si vuole sostituire tutti
i testi nei file che corrispondono al termine
cercato.

OPPURE

8c Usando il softkey proseguire nella ricerca, fino
a trovare il testo desiderato nella posizione
desiderata.

OPPURE
8d Cancellare la ricerca con il softkey.
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4][v]

OPPURE Eviden-
SELECT Zlare

Ritaglia-
re

4][v]

Inserire

v

Accettare

Spostare blocco programma

1 Premere il tasto Softkey.

2 Portare il cursore sul blocco programma da
spostare.

3 Premere il tasto Softkey. Il cursore pud essere
usato per evidenziare contemporaneamente piu
righe del programma.

4 Premere il tasto Softkey per tagliare.

5 Portare il cursore sul blocco programma dopo
il quale si vuole incollare il blocco programma
tagliato.

6 Premere il tasto Softkey per incollare.

Modificare ciclo

1 Premere il tasto Softkey.
2 Portare il cursore sul ciclo da modificare.
3 Premere il tasto per aprire il ciclo. Apportare le

modifiche.

4 Terminare la modifica con il softkey.
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[4][v]

Copiare

[4][v]

Inserire

[4][v]

Ritaglia-
re

/" Edit

Rinu-
merare

44

v

Accettare

Copiare blocco programma

1 Premere il tasto Softkey.

2 Portare il cursore sul blocco programma da
copiare.

3 Premere il tasto Softkey per copiare.

4 Portare il cursore sul blocco programma dopo
il quale si vuole incollare il blocco programma
copiato.

5 Premere il tasto Softkey per incollare.

Cancellare blocco programma

1 Premere il tasto Softkey.

2 Portare il cursore sul blocco programma da
cancellare.

3 Premere il tasto Softkey per tagliare. Il blocco
programma verra cancellato.

Rinumerare blocco programma

1 Premere il tasto Softkey.

2 Premere il tasto Softkey. Inserire il primo nume-
ro del blocco e l'incremento.

3 Terminare la modifica con il softkey.
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/" Edit

Impostazioni

SELECT

v

Accettare

Definire impostazioni per bloc-
chi programma

1 Premere il tasto Softkey.

2 Premere il tasto Softkey.

3 Selezionare le impostazioni con il tasto.

4 Terminare la modifica con il softkey.
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Is 2000.000 gimin
T
mwe— P
200.00012,365 e it
I T B 5.000
7 a 9 (4 Bad
(7} [= 18 o1 (/8 (<M 2} a0t o
= =l po——— 0.000 ass.
Y1 (4 s ol [ [ = B 0000
10.000 %
AW [z a1 [+] 50.000
fo| ol fomgll) sl 0.000
L]

Can-
cellare
Calcolo
v x
Accettare Interruz.

Operazioni di calcolo nei
campi di immissione

Con la calcolatrice & possibile effettuare i calcoli
direttamente nel campo di immissione.

Per richiamare la calcolatrice:
Premere il tasto "=" nel campo di immissione

| dati possono essere immessi mediante la tastie-
ra oppure con i tasti della calcolatrice.

Oltre alle funzioni della calcolatrice sono disponi-
bili i seguenti softkey:

Cancella immissione

Esegui calcolo

Conferma i valori o interrompi il processo

| calcoli errati sono visualizzati in rosso e non
vengono esequiti.

Premendo tuttavia il softkey Conferma, nel campo
di immissione verra indicato 'ultimo valore valido
inserito.
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Operazioni di calcolo nei campi di
immissione

Con gli operatori di calcolo & possibile valutare
le espressioni di matematica direttamente nel
campo di immissione.

Nelle espressioni pud essere usato un numero
illimitato dei livelli di parentesi.

Per calcolare le espressioni, premere il tasto
"Enter" oppure uscire dal campo di immissione.

In caso di errori nella valutazione della formula,
verra indicata l'ultima espressione inserita ed il
sistema di controllo visualizzera un messaggio
di errore.

COMANDO SIGNIFICATO

+ - %51, %, Funzioni di calcolo

SIN() Funzione seno

COS() Funzione coseno

TAN() Funzione tangente

ASIN() Funzione arcoseno

ACOS() Funzione arcocoseno

ATAN() Funzione arcotangente (valore)
ATAN2(,) Funzione arcotangente (intervallo X, intervallo Y)
SQRT() Funzione radice

POT() Funzione potenziale

SQR() Funzione potenziale 2

EXP() Funzione esponenziale (base e)
LOG() Funziona logaritmica (base e)
LN(Q Funzione logaritmica naturale
Pl Costante (3.141592...)

TRUE Logicamente vero (1)

FALSE Logicamente falso (0)

ABS() Funzione assoluta

TRUNC() Funzione parte intera
ROUND() Funzione di arrotondamento
MOD() Funzione modulo
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* IPSIMCVIPARSE
¥ MAGAZINE
* TOOLMILL
& UFR
= BOHRGEWINDEFRAESEN
GERADEKREIS
= GEWINDEBOHREN G33
* GEWINDEBOHREN G331
GEWINDEFRAESEN
GEWINDEFRAESEN2
GRAVUR
| GRAVUR_KREIS
~ HELMUT 1

]

= = HINDERNIS

=

INC/Pezzil AUSFUEHREN

T IS0 ANABFAHAT

Data Tampao
DR 21.07.2014 DB:59:37
DIR 21.07.2014 08:58:36
DIR 21.07.2014 08:59:36

__WPD 12.07.2016 11

L0 17575 12.06.2012 11:26:30
LOG 38067 12.06.2012 11:26:30
LOG 161024 12.06.2012 11:26:30
Nl 363 12.06.2012 11:26:30
(L] 2096  12.06.2012 11:26:30
Nl 2263  12.06.2012 11:26:30
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 0B.59:36
WPD 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 08:59:36
DIR 21.07.2014 D8:59:36

=
seeer]  Program

manager
}} Archiviaz. }

Salva dati
attrezzag.

(=3

fre

B

T 6 @EE

Porsi
AUSDREHEN
AUSFUEHREN

DIR 21.07.2014 08;
DR 21.07.2014 08.59:36

AUSFUEHREN TMZ

Emco

@
B = GRAVUR IR 21072014 BR59.36
B B GRAVUIR KREIS DR 21.07.2014 0B:59:36
it = HELMUT 1 WPD 21.07.2014 08:59:36
E 5 HINDERNIS DIR 21.07.2014 DB:59:36
EF % 150 ANABFAHRAT R 21.07.2014 0R.59:36 -
NG/ Perif AUSFLIEHREN Libera: 70720 ME
OK

Backup dei dati di attrez-
zaggio

Oltre ai programmi € possibile salvare anche i dati
utensile e le impostazioni del punto zero.
Questa opzione é utile per salvare gli utensili
necessari ed i dati relativi al punto zero per un
determinato programma contenente i passi di
lavorazione. Rielaborando poi il programma in un
secondo momento, sara possibile risalire rapida-
mente a tali impostazioni.

Inoltre, i dati utensile determinati da un strumento
esterno - dispositivo per il presetting, possono esse-
re facilmente registrati nella gestione degli utensili.

Backup dei dati di attrezzaggio

1 Selezionare nel Program Manager la "Panora-
mica dei pezzi"

2 Portare il cursore sul pezzo da lavorare.

3 Premere i softkey Continua e Memorizza.

4 Per aprire la finestra Salva dati di attrezzaggio,
premere il softkey Salva dati di attrezzaggio.

5 Confermare l'inserimento dei dati di attrezzag-
gio da salvare con OK
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Visualizzazione

Opzioni di impostazione

* lista utensili completa

Dati utensile
* no
Assegnazione ma-|e si
gazzino ° no
S * tutte
Origini
* no
S * si
Origini di base
° no
Directory Viene visualizzata la directory contenente il programma selezionato.

Nome del file

E possibile modificare i nomi file

proposti.

stieer]  Program
manager

Lettura
in mem.

AUSDREHEN

BOHAGE'
GERADES

™ GEWINDE]
3 GEWINDE
& W GEWINDE]

AUSFUEHREN oR

GEWINDEFARESFE]

DI 2107

21.07.2014 08:59:36

GRAVUR DiRt
GRAVUR KREIS DR 21.07.2014 08:59.36
B HELMUT 1 WPD 21.07.2014 08:50:36
B % HINDERNIS DiR 21.07.2014 08:59:36
NC/PrzalAUSFUEHREN Libera: 70719 ME

Caricare dati di attrezzaggio

1 Selezionare nel Program Manager la "Panora-
mica dei pezzi"

2 Portare il cursore sul file .ini da aprire.

3 Premere il tasto Softkey Carica (Lettura).

Avviso: ?

In funzione della scelta dei dati utensile e del-
le origini effettuata durante il salvataggio, tali
dati selezionati saranno di nuovo disponibili
al caricamento dei dati di attrezzaggio.

4 Confermare i dati di attrezzaggio da caricare

Indicazioni per il sistema di misura:
Osservare che per il caricamento dei dati di attrezzaggio di backup & necessario che sul sistema
di controllo sia impostato lo stesso sistema di misura utilizzato per il salvataggio dei dati. Ad es.: i
dati di attrezzaggio di backup verranno caricati e visualizzati in unita metriche, solo se il sistema di
controllo, per il salvataggio, e stato settato sul sistema metrico.

con OK
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Simulazione grafica

Con la simulazione grafica il programma attuale
viene interamente calcolato e il risultato rappre-
sentato graficamente. In tal modo si controlla il
risultato della programmazione senza spostare
gli assi della macchina. Eventuali errori nella
programmazione dei passaggi di lavorazione ven-
gono tempestivamente individuati, prevenendo
cosi procedure di lavorazione errate sul pezzo.

Definizione pezzo grezzo

Le dimensioni del pezzo grezzo inserite nell'edi-
tor per la programmazione vengono usate per il
pezzo.

Il pezzo grezzo viene serrato in base al sistema
di coordinate valido al momento della definizione
del pezzo grezzo. Prima di definire il pezzo grezzo
nei programmi G-code devono essere soddisfatte
le condizioni di partenza desiderate, ad es. sele-
zionando lo spostamento dell'origine idoneo.

Tempo di lavorazione

Il tempo di lavorazione € il tempo approssimativo
calcolato dal sistema di controllo per la durata dei
movimenti utensile eseguiti con I'avanzamento.
Il tempo di lavorazione verra indicato nel formato
(hh:mm:ss).

Il tempo calcolato dal sistema di controllo e utiliz-
zabile solo limitatamente per il calcolo dei tempi
di produzione, dato che il sistema di controllo non
tiene conto dei tempi specifici della macchina (ad
es. per il cambio utensili).

Emco

C52



EMCO WINNC For SINUMERIK OPERATE MiLL

FunzioNAMENTO

Layout dello schermo simulazione grafica

WAL
AVAV:

JOG @

NC/MPF/ANTRIEBSPLATTE S2 e

X[(5)61.085 Y  -16.911 Z | 5.000 A |

9 Fora-

3 Fresa- Fresatur
tura

tura * profilo

/" Edit

X] | 0.000 T NC Anb D10 90Grd | D
| E_P001: E PS CIR(1,0,0,0,90,65,,-25,,9,-116,58,5,11,0,,);"RC Eilgang

1) O

Vista
dall'alto

Ulterio
viste '}

Dettaglip

Controll
programma

'100% 00:01:31

4
(10]> )
= _ Va- Simula- a Sele-

== rie “ zione =! zione

1 Areadi comando e modalita di funzionamento
attiva

2 Righe degli allarmi e dei messaggi del sistema
di controllo

3 Nome programma

4 Righe degli allarmi e dei messaggi della simu-
lazione

5 Indicazione della posizione degli assi
6 Nome utensile

7 Numero tagliente

10

11

12

13

Blocco programma NC attuale

Indicazione per funzionamento in rapido o
avanzamento

Tempo di lavorazione

Softkey "Start" per avviare o "Stop" per arre-
stare la simulazione.

Softkey "Reset" per il ripristino della simula-
zione.

Barra orizzontale e verticale con i softkey

C53

EMmco



FUNZIONAMENTO

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

=
seecr]  Program

>

Manager

OPPURE '€>
INPUT

Simula-
w7 zione

Funzioni dei tasti Softkey

Avviare simulazione

Questo softkey consente di avviare la simulazio-
ne. Per poter avviare la simulazione, deve essere
selezionato un programma NC. Il nome program-
ma del programma NC attualmente selezionato
verra indicato nella finestra di simulazione in alto
a sinistra.

Sospendere simulazione

Questo softkey consente di sospendere la simula-
zione ed il programma NC. La simulazione potra
essere ripresa premendo "Start".

Annullare simulazione

Questo softkey consente di annullare la simula-
zione ed il programma NC. La simulazione potra
essere riavviata premendo "Start".

Simulazione della lavorazione
del pezzo

1 Portare il cursore sulla directory dalla quale si
vuole selezionare il programma.

2 Premere il tasto.
3 Premere il tasto Softkey della simulazione.

4 Premere il softkey per avviare la simulazione.
L'elaborazione del programma verra rappre-
sentata graficamente sullo schermo. Durante il
processo, gli assi macchina restano fermi.

5a Premere il softkey per sospendere la simula-
zione.

OPPURE
5b Premere il softkey per annullare la simulazione.

6 Premere il softkey per riprendere o riavviare la
simulazione precedentemente annullata.
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Vista
dall'alto

Ulteriori
viste ’

Da davanti
Da dietro
Da sinistra

Da destra

Selezionare viste pezzo
Sono disponibili le seguenti viste:

* Vista dall'alto

* Viste laterali

Vista dall'alto

1 Premere il softkey per consentire la vista dall'al-
to del pezzo.

Viste laterali

1 Premere il softkey per accedere alla selezione
delle viste laterali.

E possibile scegliere tra le seguenti viste aggiun-
tive:
 Vista anteriore del pezzo

* Vista posteriore del pezzo
* Vista laterale sinistra

* Vista laterale destra
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3D- view
config

[Iserraggio;
Distance

[ utensii

[ Test di collisione
Risoluzione:

Configurazione della 3D View

Premere i softkey per avviare la configurazione
di visualizzazione della 3D View

Ingresso distanza pezzo grezzo al dispositivo
di serraggio

* in direzione Z (1)
* in direzione XY (2)
a seconda della situazione di serraggio

Avviso:
La scelta delle opzioni di impostazione dispo-
nibili varia, a seconda della presenza o meno
della licenza per la 3D View.

Distanza pezzo grezzo al dispositivo di serraggio
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Dettagli }

Zoom +

Zoom -

Zoom
automat

ooooo
gpoooo

Strg |

ooooo

< 100000t >

] Zoom
Dettagli } e

Zoomare vista grafica

I comandi di zoom consentono di ingrandire o
rimpicciolire I'immagine della simulazione. E pos-
sibile spostarla con i tasti cursore.

Ingrandire
Alla pressione del softkey, la visualizzazione ver-
ra ingrandita di un livello.

Ridurre
Alla pressione del softkey, la visualizzazione ver-
ra ridotta di un livello.

In automatico
Ingrandisce o riduce in automatico I'area di visua-
lizzazione, in base alla dimensione della finestra.

Zoomare con il mouse

Spostare vista grafica

Premere il tasto cursore per spostare la vista
grafica.

Spostamento

Con i softkey l'area di visualizzazione puo esse-
re rapidamente riadattata alla dimensione della

finestra.
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Simulazione blocco per blocco

Analogamente all’'esecuzione del programma in
modalita blocco singolo (SBL), anche la simula-
zione puo avvenire blocco per blocco.

11l programma NC é selezionato in modalita di
simulazione.

Attivare simulazione blocco per blocco

2 Premere i softkey per avviare la simulazione.
L'elaborazione del programma verra rappre-
sentata graficamente sullo schermo. Durante il
processo, gli assi macchina restano fermi.

3 Premere il tasto Softkey.

4 Premere il softkey per avviare la simulazione in
modalita blocco singolo (SBL). Verra simulato il
blocco programma successivo. La simulazione
verra poi sospesa.

5 Ripremere il softkey per riprendere la simula-
zione del blocco programma successivo.

Disattivare simulazione blocco per
blocco

6 Premre il softkey per disattivare la modalita
blocco singolo.

7 Premere il tasto Softkey.

Emco
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Allarmi simulazione

Eventuali allarmi e messaggi emessi durante la
simulazione, verranno indicati nella finestra di
simulazione, nelle rispettive righe degli allarmi e
dei messaggi.

Coiiele Allarme } 1 Premere il softkey per aprire la panoramica
programma . .
degli allarmi.

La panoramica degli allarmi contiene le seguenti
informazioni:
» Data e ora

« |l criterio di cancellazione indicante il softkey
da usare per cancellare I'allarme

» Codice allarme

» Testo dell'allarme

Uscire dalla simulazione grafica

/ Edit 1 Premere il tasto Softkey. Il sistema di controllo
tornera alla visualizzazione del programma NC
precedentemente selezionato per la simulazione.

« 2 Premere il tasto per passare alla 