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Visualizzazione in solid-randering del pezzo da realizzare
con relativa simulazione del percorso utensile
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o _,%_f/ Programmazione 1SO a bordo macchina

— con codici G ed M. Piena compatibilita con
programmazione FANUC e programmazione
parametrica con assegnazione di variabili.
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_WinMax Mill '(-) Max5 Ul
43 ., v . =
) b ] e &S\Gh| B|w | 2| /D)
BLOCCO | 2 FRESATURA POLIGONO
VERSQ L’ESTERNO
NUMERO DI LATI [3  START 2 2008 —— "
CENTRO % 55.000 FINE 7 -10.000 VERSO L' INTERNO
CENTRO ¥ 22.500
RAGGIO DI RACC. 3.908 ——
METODO CIRCOSCRITTO ~ ADATT PERCORSO
DIAMETRO CERCHIO | 100.000 ZIGZAGC
ANGOLO DI |
ORTENTAMENTO 180.000 ADATT PERCORSO
‘RIPRESH |FinTroRn | sro s d | > VIR .
UTENSILE [ 1 FRESA TORICA, dia. 12.000
TIPO FRESATURA \ TASCA Ej—
TIPO TASCA ADP ZIGZAG APP. (%)  [56
avanz. oI LgfOro RUF. R. [ 0.000
o VERSO L INTERNO |
N° DI GIRI {{{RPH) SNz, Yo [ o
ADP 1-YIA
Selezionare tipo Ugcavita 24
O : n' d It USCITA
pzioni di scelta .
NONAMEZ . WM e MM 10:11 AM

Svuotamento di tasche di qualsiasi forma con numero illimitato di isole all’interno di esse
con strategia di lavorazione standard per piani paralleli o con strategia TROCOIDALE e
ripresa in automatico del materiale residuo.
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Maschiatura Rigida

(BB WM e— — —— . [SEr=d  [@vesu i [olE] = ]
= i ” . <
B e L] 6| B =& @ P
BLOCCO | 1 FORT OPERAZIONE
!l OPERAZIONE [ 2 | HASCHIATURA RIGIDA - PRECEDENTE
Fi
START 2 ‘ 2.000 OPERAZIONE OPERAZTIONE
FINE 7 | -1g.000 1. PUNTA SUCCESSTVA
| >¥>> 2. MASCH. RIGIDA |
PAUSA SUL FONDO (SEC)[ 0.0000 3. FORT SU CIRCONFE
FINE FORT A
| PARAMETRI
PROGRAMMA
F4
| UTENSILE 32 MASCHIO, M6 x 1 ORIGINE PEZZO0
PASSO s
TPI ; SETUP
PROF.INCR. [ 5.000 UTENSILI
| N° DI GIRT (RPM) [1000 AVANZ. TUFFO [ 1000
o
Inserire profondita d’incremento
USCITA
NONAMES . Hi/M 10:34 AH

Ciclo di maschiatura rigida con incremento programmabile in alternativa al ciclo di
maschiatura standard con compensatore
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Rampa Elica

('@ WinMax Mil R ol B eS| ©@masu [E=RECAT >

@i § Wl o] 5] B &lmlﬁl@l\

PARAMETRI PROGRAMMA
VERTICALE
GENERALE 1 |GENERF|LE 2 |FRESHTURH 1 Gl =
4 »
| NFRESATURA 2 TASTATURA |PRESTHZIUNI ELICOIDALE I | -
2

TIPO INGRESSO
INCLIN.RAMPA (DEG) 2.0

I RAGGTO ELICA (%) 25 DEFAULT UTENTEH
RIPRISTINA
SPECIFICA HHN™PY NO ~ DEFAULT UTENTE .
| INGRESSO TASCA VICINO AL CENTRO NO ~
RIPRISTINA
i PERMETTI PUNTO D’INGR.FUORI DALLR TRSCA NO - DEFAULT WINMAX
l TOLLER. LUNGH.COLLEG. RADAPTIPATH 5.8 lid
| PARAMETRT
IS0
|Selezionare il tipo di finitura a tuffo desiderato.
I USCITA |
F8
[INONAHET . HiH : IR [10:44 AH

Strategia di approccio o penetrazione nel materiale tramite movimento elicoidale
dell’utensile.
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Finitura Qualita Superficiale (SFQ)

BE WinMax Mill o o o ‘@ vmsur =8 =
e B v . S
Bl b | o] Sh| B[] 2| E| €|
BLOCCO | 1 CONTORNITURA e
SEGHENTO| 8 INIZIO PRECEDENTE
START X 0.000 START 2 | 0.000 SEGMENTO
START ¥ 167.831 FINE Z -20.000 SUCCESSTVO
F2
f OFFSET MAK 50.000 [ -1
i PARAMETRT
SGROSSAT FINITURA SFQ SOVRAMETALLO ‘ PROGRAMHA ]
SFQ SGROSSATURA [80 ORIGINE PEZZ0
SFO FINITURA [20 SETUP
I UTENSILI
I
F7
UsCITA
llpiastra bruno - Copi g MM 10:56 AN

Valore in percentuale del comportamento dinamico degli assi per privilegiare
la sgrossatura in termini di tempo o la finitura in termini di qualita.
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Ottimizzazione cambio utensile

B [ |

) Max5 UL D Max5

Senza ottimizzazione: sgrossatura e finitura ripetuta Con ottimizzazione: prima tutte le sgrossature e poi tutte le finiture

Comando che permette la riorganizzazione e I’ottimizzazione dei cicli di utilizzo
degli utensili per ridurre il numero di cambi utensili, senza modificare il programma

mind over metal HURC®



Flusso di carico

) Maxs Ul = 8 %
8 WinMax Mill . O | B S
43 : . ” . >
) 8] o] &b B | 2| €|
CARICA PROGRAMMA
CARICA
2012 - | File | size | Date Mo .
BIMU 2010 Z|MPELLER_18... 23K 1/17/201
- DEMO bimu 20( EIIMPELLER_18... 55... 1/17/201
Demo lathe 23K 12/18/20 THPORTA
- DEMO uk (2) |z EIIMPELLER_18... 55... 12/18/20 F2
DEMO VYM10U | \
=) Demo WMX 30 | FLUSS0 DI CARICO. >
[ = EMO2009 Fs
ERBA
=1 impeller
BX30U Fi : )
= general - by g —
VMX42SR -
F- b MIOIAOPFN H™
m » 3 F5
Unknown file format
| F&
GESTIONE FTP

Individuare il programma pezzol(i) da modificare.
USCITA
11:40 AM

|\ IMPELLER_180-SR TBA .|z MM

Permette di caricare e gestire file di grosse dimensioni leggendoli direttamente
dall’hard disk della macchina.
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MAXUI (schermo Grafica)
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Visualizzazione solo grafica Visualizzazione esec. Programma/grafica Visualizzazione Grafica/esec. Programma

Gestione schermo Grafica con

possibilita di visualizzazione diversificata:
-Solo Grafica

-Quote macchina in primo piano e Grafica
-Grafica in primo piano e quote macchina

.
== 11:50 MM

Rappresentazione grafica Max4

mind over metal HURC®



Tasche Atc Assegnate

W inMax Mill
Hoa ol B8 D%y
MANDRINO AUTO MANUALE | CARICA UT.
SUL MANDRTHO
™ NASCONDI TASCHE PIENE UT. NEL MANDRINO 2 =
" SALTA TASCHE PARI HMAGAZZINONON CALIBR| @ SELEZTONA
UTENSTLE
POs UTENSILE
1 | 11 FRESA A CANDELA, dia. 4.0800 CANCELLA POSTO
7 24 PUNTA , dia. 5.100 Uneisile
8 | 0 CANCELLT TUTTI
R | ] LPOSIL I,
)] N
6 & |[) 81 FRESA A "T°, dia. 80.000 AL ZILIE
TASCA ABILITATA
7 4] F&
8 I o PAGINA SU
9 | 0
0 | 0
PAGINA GIU®
Inserire numero utensile o selezionarlo. Una tasca dev’esser: -
assegnata per tenere uno specifico utensile o rimanere vuota
USCITA
rF F8
HOMAME4 . HYM | | [1:30 PH |

Permette di assegnare una tasca specifica ad un determinato utensile in modo che questo
venga sempre preso e riposto nel medesimo posto.
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5 Winhtax

DXF

e N
| D) ¢ W o] SlGh) B = | 2D B @[T (] &40 o] &Sih) B | Sik| B %D
SCHERMATA RTEPTL. PROG. FNZION
. e VAV Y \ ACCETTA BLOGCHT DATI SOTTO BLOCCHI HULTIPLE
= F
; N = — START CONTORND =
( . - 200M 2. FRES. CONTORNO (ISOLA) 1. LINEA CANCELLA BLOCCO
L A (OX /@ P 3. FRES. CONTORNO (ISOLA) 2. ARCO n
. | / (\O / 4. FRES. CONTORNO (ISOLA) 3. ARCO PROCRARIAZIONE
= ) / 4 ) = L) DR FINE PROGRAMMA 4. ARCO PEZZ0
) { | e . \C. L -
= O// / o) N 5. ARCO
[ INVERTT 6. LINEA PARAMETRL
[ /O@ ( S /,/ 0 ‘ J Y aen PROGRANMA
Y e . R
Nl CONCATENEW
\ O O / AUTOHATICO HOTE WA (gt
A - ~ ~ DATT UT. 2
1610 8 FRESA A CANDELA, dia. 8.000 RIEPILOGO UT.
DEFAULT UTILIZZATT
INSERISCT
Scegliere ACCETTA per costruire il blocco dati, o seleziona 2 g e B T EEEmpE N W BLOCCO PRINA |
un segmento diverso. - |
PREMERE HOD. MANUALE, ALIMENTAZIONE USCITA/ANNULLA USCITA
E AWIO CICLO PER RIPRISTINARE ALTHENT. . -
NONAMES. HWM [ | WM S 60,5529 mn -13.2029 wm [1:47 PH m 1:49 PH

Dal file matematico... ...al programma...

...al pezzo finito.

Permette di convertire a bordo macchina file matematici con estensione .dxf e creare

il part program solamente inserendo le profondita di lavorazione, gli utensili da utilizzare,
le relative compensazioni e le strategie di lavoro.

mind over metal’
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Modello 3D e Superficie Sagomata

(Opzione unica)
| Bl ¢ | o] LG B | 2|2 | B €D

Blocco | 1 SUPERFICTE SAGOMATA
| PO SUPERFICIE SAGOMATA~| START Z  CAL 0.462 SOROSSATURA
TIPO SPIGOLT RAGGIATI -] TIPO COLL. PASSATE [ARCO -
SEZIONT INDIVIDUALI [No -] USA ALT CRESTA [wo - FINITURA
RUOTA PUNTO INIZIALE [No=] sovrAP.MIN.CUSP (%)  [50 =
| RUOTA PUNTO FINALE [No =] ESEGUI PRIMA LA TASCA [T~ SGR[T’:gg;UR"
=
\FINITURH | scrossarurn Tasca | v 4| P Rl
TASCA
| UTENSTLE [ 3 FRESA SEMISFERICA, dia. 6.000 =
DIREZ. TAGLIO NORMALE -]  Z MIN [s1-] FITNﬂIsTcUp:m
BIDIREZIONALE [No -] PASSO £
RVANZ. DI LAVORD [ 0 PROF.INCR. | 2.000  QUALITA® FINIT.
N° DI GIRI (RPH) AYANZ . TUFFO SUPERFICIALE
SOVRAM . GREZZ0 9.000 SGROSSAT Z [no -
| SOVRAMETALLO
=
| USCITA
=

NONAKES . HYM 2 R

SUPERFICIE SAGOMATA:

Opzione che permette di creare profili 2D% a bordo macchina semplicemente
disegnando la pianta e la sezione della figura da ottenere (anche tramite file .dxf),
gli utensili da utilizzare in sgrossatura e finitura,

Il passo di lavorazione e la strategia di fresatura piu idonea.

mind over metal HURC®



Disegno in 2D X/Y

Disegno 2D
ruotato lungo asse X

Disegno 2D
ruotato lungo asse Z

Disegno 2D
traslato lungo asse Y

MODELLO 3D:

Permette di ottenere superfici semplicemente ruotando o traslando un
profilo programmato in 2D a bordo macchina e di definirne le strategie
di lavorazione tra cui sgrossatura, finitura, passo utensile e tipo di percorso.

mind over metal HURC®




NC conversational Merg

[E=EN=C=)

(@ Mas U1

B3 WinMax Mil =18 %

Bl § s o] Sid| O] | || B D
SCHERMATA RIEPIL. PROG.
gl 10 BLOCCHT

FUNZIONI
MULTIPLE

R H A

1. FRES. QUADRILATERO (TASCA)

2. FRES. QUADRILATERO (TS0LA) CANCELLA BLOCCO
3

[

. SPOSTAMENTO ORIGINE (4) F2
—

PROGRAMMAZIONE

L4, FRES . CERCHIO (TASCA)
g E RIPETIZIO|
6. PROGRAMMA IS0 (P1965)

——
NNUE PROGRAMMA o~ i
PROGRAHHA

g

4] i ] v i ’

NOTE | ORTGINE PEZZ0
DATT UT. —

RIEPILOGO UT.
UTILIZZATT

< ] ] v

INSERISCI
BLOCCO PRIMA o

Selezionare un tasto o inserire il numero del blocco a cui s

USCITA

F8

3:22 PH

combo . HWH

[ [ [T

Permette di richiamare uno o pit programmi in ISO all’interno di un programma
conversazionale

mind over metal HURC®



TASCA (Insert pocket)

) Max5 U1 E=Rlel™ )

"B WinMax Mill
(43 . / - -
B b | o] b)) o] S|B| B |
BLOCCO \ 2 FRESATURA TRIANGOLO
BLOCCO
CENTRO H 0.000 START Z 27.000 PRECEDENTE o
CENTRO ¥ 0.000  FINE 7 |  20.000 e
RAGGTO 5. 900 SCARTICO 1 COMPENSA™ 8.818; SUCCESSTVO
ORIENTAMENTO 45.000  — |
CANCELLA BLOCCO
F3
PARAMETRI
\FINITURH ISFU \SUURHMETHLLU I PROGRAMHA e
UTENSILE [ 11 FRESA A CANDELA, dia. 4.000 ORIGINE PEZZ0
TIPO FRESATURA TASCA EST/INT 2 PASS jhd
SETUP
AVANZ. DI LAYORO 1200 PROF . INCR . 0.000 UTENSTLT
N° DT GIRT (RPM) 6000 AYANZ . TUFFO | 4] INSERTSCT BLOCCO
Per saltare ad un blocco, inserire il suo numero PRIMA
UsSCITA
F8
MM 4:23 PM

NONAMEL . HWM

Permette la fresatura delle sedi delle placchette degli utensili ad inserti programmando
direttamente da bordo macchina in conversazionale per mezzo di macro precostituite

mind over metal HURC®



Libreria materiale Utensili
(Tool materlal lerary)

........ gw - BIEr=—|
_UJ_ugglﬂel | £l B %3] | 56 6= &2 0] 417 o] S O] | 21 T 4D |
IHPOST. TIPO UT. THPOST. TIPO UT. DATA BASE UT. E HATERTALT
AGGIUNGL ||
[T vz & we ot [sro o | rorm € . scoerrn [ LM sro o | Fou 4 : UTENSILT WATERIALE
TIPO UT. | FRESA TORICA | UTENSILE [100 FRESA TORICA, dia. 10.000 I [nowe MODIFICA
MATERIALE
DIAKETRO 10.000 I [WATERTALE PE2z0 - o UNSPECTFTED il
UNSPECIFIED ~_ COPTA DATI sU l ““““““ Cen CANCELLA
DIAMETRO CODOLO CAL| 10.080 . I WU A LAl -:ii:“"‘“ HATERTALE '
| Lowen. ThGL 50.000 == Fi 0 |rame |
T [ 2009 Al ——
— SELEZ. MATERTALE
| | veL.oT ThoLTO 120 N GIRT L[ 3820 SOPRA i PER PROGR. PEZZ0
NUMERD TAGL . ] o) AVNZ. /TAGL . 0.20000  AVANZ onL[ 1528 =
RAGEIO 1.000 PROF. MAK. 5.800  PROF.INCREM. 5.000 S0TT0
DIREZIONE ORARTO - l I REFRIG. PRIMARIO -| AVANZ ASSE Z B L]
| cowore [T [sEquenZIALE -
Insarice il mumero di sconalotura Selezionare il materiale che si desidera associare o | asuumgng wovo materiale,o evidenziare un materiale ol
. o : ; riae o
[Tt = 8 il (1 (et S e ai parametri sotto indicati. sserta nell’elen d mDIFIEmE CANCELLARE .
(G | werm
= 3 =
LT o e (NONRHEL.HWM 8 | MM =] 4:36 PH [lcono. HHM B w = G
Definizione utensile Definizione dati di taglio Richiamo Materiale in sede di
In funzione dei vari materiali Programmazione

Permette di creare un data base materiali pressoche infinito e di abbinare
ad ogni singolo utensile, specifici dati di taglio, tipo di refrigerante,
massima profondita di lavoro e massimo incremento programmabile.
Definendo in sede di programmazione il tipo di materiale da lavorare,

il controllo carichera automaticamente i dati di taglio corrispondenti

agli utensili che si intendono utilizzare.

mind over metal HURC®



Ultimotion

NC Run Menitor -

" 8 e @l = M X165.102219.379
B b (| | || || (B ] (2 X165.337219.221
DESKTOP ESEC.PROGRAMNA i}ggﬁ?&%ﬁm
HACCHTNA PEZZ0  ORTENTANENTD | vERTICALE HONLTOR 150 ,, X166.027218 685 g‘ o ;;xéﬂ — l; E'I'i;r‘iSDE Relafve  EBloccati
¥ 668502 [ 168562  UT.NEL HADRIND (W) [10 2 6.550 [M==0)
] 456.550 [ 6.550  MANDRIND [Tze09  SELEZIONA DRD ‘ X166.234718.492 ‘ 14.575 14,575 -235,42
z 295425 14.575 RAVANZAMENTO Ll 2| 0,000
B 0.000 [ 0.080  REFRIGERANTE HESSI X166.446718.285
C 0000 ~0.080  ESECUZ.IN TEMPO R[ @ :[00 :[53 al X166.831217.853
FI%) [100 R(x) [100 S(x) [100 X167.18217.392
K167.492216.904
RCICEN X167.763216.393
R168.29715. 014
FI68 435716694 X167.993215.861
- +/K168.608214.988 X168131215.465
R168.806716.098 n X168.29715.014
LENTO  NORWALE VELOCEIX169 829713 827 e X168.435Z14.694
Utiliz. la harra di scorrin.per accelerars o rallentare la s OPERAZIONE X168.608714.385
del proarama.
: X168.806214.098
= X169.029213.827
Menc-os.tnc G w 9:56 | X169.975713 577
\ X169.543213.349
X169.829713.14/

Current Program Name
MERC-08 HNC

[” ShowModals

Lettura dinamica fino a 10000 blocchi in look ahead, gestione della miglior traiettoria
dell’utensile in base a tolleranze percorso ed avanzamento programmato. Il tempo di
inversione assi e ridotto di 2,5 volte rispetto allo standard. Vi e la possibilita di modificare
Manualmente tramite potenziometro la velocita di maschiatura durante I’esecuzione

del ciclo ed uscire al termine di esso con velocita programmabile in percentuale fino a

10 volte piu veloce.

mind over metal HURC®



Lista Lavori

’E%ymMuMm " ] o |
Ci3 H 7 -"‘:=|
) b (] o] | || S| | @D
LAYORO
AGGTUNGT
NOME FILE AL LHUURUH
[comnessa 1] SELEZ.FILE
DESCRIZIONE PER AGGTUNGERE
EDITA
PERCORSO FILE
I ——
REMUOYI FILE
uno. turatizDesktop\Programmi\america sformata.HWM DAL LAVORO Fa
uno. turatizDesktopi\Da PC\Specifiche Macchine\varie\MERC-B8 HUOYT
uno. turatizDesktop\Programmilesempio espritl.nc FILE SU
uno. turatizDesktopi\Da PC\Specifiche Macchine\varie\DEMO-IS
MUOYT
FILE GIU’
Inserire Nome. =
DESKTOP ESECUZIONE PROGRAMMA FERMATA. USCITA
F&
[8:58 A

Permette di creare una lista delle lavorazioni (prg. 1SO o in conversazionale) che la
macchina eseguira in continuo ed automaticamente nel numero di cicli per singolo
programma definiti in sede di creazione della lista lavori stessa. La lista lavori si crea
semplicemente caricando i vari programmi pescandoli dalle directory dove sono stati
precedentemente memorizzati

mind over metal HURC®



Tastatura Utensile

(tipo meccanico/laser)

2] b ] 2] Sld] O[] Z|E| D

| TASTATURA UTENSILE

SETUP
ABEALE - VIR PRESETTING UT.

% [ ©666.199 [ 666.199 E [ 0.000 [  0.000 |
y [ 458958 [ 458956 ¢ | -8.008 | -6. CALTBRA

I z | 231.476 | 381.476  UT. NEL MANDRINO PRESETTING UT.

o

UTENSTLE | 1 FRESA TORICA, dia. 12.008  PRESERHLIENGHT

| STNGOLO
 EDIT PARAMETRT LUNGH . UT . 50.000

F3
PRINCIPALE LUNGHEZZA |DIHMETRO | PRESETTA UTENSILI
F4

MULTIPLI
CICLO LUNGH. & DIAMETRO-| AVANZ. VELOCE 108

QUOTA RAPTDO [10.000  AVANZ. LENTO [ se | el
POSTZIONE 7 RAPIDO[ 98.6060  MIN DIFF.LUNGH. | 2068 | =
MANDRINO ANTIORARIO -] POSIZIONE Z MIN|  76.000 PRESETTA UT.

NR DI GIRI [1208  UTENSILE MULTIPLO [no - CORRENTE ORRA
UT . GEMELLO [ 2045 FRESR TORICA, dia. 12.000

Inserisci una lungh.utensile approssimativa prima di contro
I1 valore viene utilizzato per calcolare la posizione rapido
DESKTOP ESECUZIONE PROGRAMMA FERMATA.

USCITA

F8

| 12:14 PH

NONAHEL . HU 2 m| | EEE

Permette la tastatura in automatico dei singoli utensili con rilevamento del
relativo diametro, lunghezza, usura ed eventuale rottura con possibilita di gestione
utensile gemello. Opzione unica per entrambi i sistemi di tastatura utensile

mind over metal HURC®



Tastatura Pezzo

(sia per sistemi a trasmissione ottica che per quella radio)

) Winhax Mill

=qrof X

&) § ||| o] 3] || S| E| | 2

BLOCCO | 1 SETUP TRST PEZZ0 oL 00c0

UTENSTLE | 999 TASTATORE T B2 Winia Vil ——

CICLO TAST. | BORDD  -|RILEVA INCL.]  nessv0 |—— | |n.n| J | | | | é|é| |
ASSE DI TASTATURA  [ASSE X~ BLOCCO a b |40 Lo @a @~ Sis
— [ o.000 SUCCESSTVO BLOCCO | 2 VERIF. DIMENSIONI PEZZ0

DIREZ TASTAT X POSITIVO -

UTENSTLE I 999 TASTATORE BLOCCO
CANCELLA BLOCCO

PRECEDENTE
. CICLO SOLIDO RETT. - e

BLOCCO I
PARAHETRT SUCCESSIVO
PROGRAMMA | S ——————:
MEMORIZ.RISULT./ORIGINE PEZZ0 - —_—" LUNGHEZZA ¥ 0000
ORIGINE PEZZO0 LUNGHEZZA ¥ 0.000
s
START ¥ L= PROF. DISCESA 2 0.000 S
X 0.000 SETUP PARAMETRT
- UTENSTLT
z 0.000

PROGRAMMA
4
INSERISCI BLOCCO

) R PRIHA ORIGINE PEZZ0
Per saltare ad un blocco, inserire il suo numero START X_V
PREMERE MOD. MANUALE. ALIMENTAZIONE USCITA ¥ 0.000 SETUP
E AYWIO CICLO PER RIPRISTINARE ALIMENT. o v 0000 UTENSILI .
NONAMES . HYM B w [2:18 PH 4
< l -0.000
Inserire total ¥ or ¥ length plus clearance distance &=
for probe before motion down to measurement plane.
PREMERE MOD. MANUALE, ALIMENTAZIONE USCITA
E AYIO CICLO PER RIPRISTINARE ALIMEN o
NONAMES . HWM = I [2:20 PH

Permette, a seconda del ciclo prescelto, di eseguire la tastatura per rilevare e memorizzare

I’origine del pezzo oppure di tastare il pezzo per verificare e/o correggere eventuali quote.
Per entrambi i sistemi di lettura, ottico o radio, i cicli sono i medesimi.

mind over metal HURC®



Tastatura Centrilinea

cccccc

WinMax [NTID 349, WINMAX.WRC]

\3) UPDATE B AXIS CENTERLINE?

OLD: X:0.000000 Z:0.000000
NEW: K:49.895036 Z7:242.276890

Yes | No |

Opzione che in abbinamento alla sonda di tastatura permette la verifica e la correzione
dei valori dei centri linea delle macchine a 5 assi

mind over metal HURC®



U Itl m O ﬂ |t0 r' ES F extended shop floor)

Opzione che permette il controllo ed il monitoraggio in remoto del CNC
e permette di gestire la teleassistenza da parte di Hurco service.

mind over metal HURCE®



Esporta stampa 3D

BLOCCOD

11P0 SUPERFICIE SAGOMATA -| START 2 cAL [ -0.846 PRECEDENTE
TIPO SPIGOLI RAGGIATT =/ TIPO COLL. PASSATE |pARCO - BLOCCO
SEZIONI INDIVIDUALL N0 -| USA ALT CRESTA NO-  SUCCESSIVO
RUOTA PUNTO INIZIALE No | SOVRAP.MIN.CUSP (%) 50 =
RUOTA PUNTO FINALE 0 -| ESEGUL PRIMA LA TASCA [ST - canceLLA BLOCCO

FINITUHFI |SGHUSSHIUHH TASCA |y PARRKETRL
PROGRAMNA

| & FRESA SEMISFERICA, dia. 4.000
NORMALE -] 7 WIH SIx]  ORIGINE PEZZ0
O - passa | 2.000 =
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Software che permette la gestione a bordo macchina della
testina per la stampa in 3D del pezzo programmato in
conversazionale o iso direttamente dal CNC.

Tutti i programmi fatti a bordo macchina possono comunque essere salvati con
I’estensione .stl per poter poi essere utilizzati su stampanti 3D esterne.

mind over metal HURC®



