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=DISAC

All that technology can do.

HMI standard

L'interfaccia uomo macchina di ISAC Srl e
SIOMAG 32

@S ISAC .


http://www.isacsrl.it/

SIOMAG 32

SIOMAG 32 ¢ l'interfaccia standard disponibile sui controlli ISAC, consente all'operatore
di effettuare tutte le operazioni di controllo, movimentazione e lavorazione.

| principali modi di funzionamento sono:
. Modo Manuale (movimentazione in manuale, origini, gestione utensili)
e Modo Automatico (lavorazione, ripresa lavorazione)

e Modo SET (per la procedura di Zero Macchina)

(la barra del menu Lotus in alto e dei comandi in basso si aggiornano automaticamente in funzione del modo
selezionato e quindi delle funzioni disponibili)

Tramite accesso protetto da password consente di inserire tutte le tarature macchina.

Grazie agli strumenti di sviluppo l'interfaccia puo essere personalizzata anche con il
semplice inserimento di finestre dedicate.
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SIOMAG32

TOOLTIP
(Portando il mouse

in prossimita di menu,
B pulsanti ecc

/ viene visualizzata
?l\jlg:llj ﬁitlugenu Quote T la descrizione relativa)
4 EX - 0 000 «— Programma
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Lavoro
impostato

Velocita impostata
e velocita effettiva

Visualizzazione

Assi:

oltre alle Quote Origine attiva
€ possibile (fino a 20 origini
Visualizzare

disponibili)

alternativamente ﬁ e
Distanza ed e ‘ :Fﬁn'ﬁﬁ m )
Errore /Utensne
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(equivalenti tasti tastiera)
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Modo Manuale: Jog
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In modo Manuale é possibile muovere ogni singolo
asse in Jog.

Per eseguire la movimentazione:

*Selezionare I'asse da muovere tramite il tasto
funzione F4 (disponibile nella barra dei comandi).

*Premere i pulsanti Jog+/Jog- da tastiera (CNC
oppure tastiera ufficio)




Modo Manuale: Plancia

Selezionare il menu Plancia

Finestra Plancia

[ [T mmn
_:"':_ 0,000 » = IMmpostazione parametri PLANCIA il
bl 0,000 _ o=
0 000 a tod Spazio Welocita Freno
ASEE X Incrementale & 10,000 100 Mo o
o K - BB Azze Continuo T 10.000 100 Mo T
CWMEN Fpr ERLS cuig . S
“ ] : 1 E: Continuo '&H 1 D,DDD 100 M '&H
|ncrementale _
F1 | Fi Fl Fi Fh FE Fi | Fi Fi Fib
Mandino:  IPosizione B | 100 Iﬁutn:um. T Crario T
In Plancia € possibile selezionare il movimento, il
modo di movimento, la velocita ecc. ed eseguire i
) . . ; . aE, Aprlla
movimenti da tastiera e o volantino, se impostato.
Questa modalita di funzionamento permette di
usare la macchina senza nessuno sforzo di
apprendimento vista la completa emulazione dei
comandi di una macchina non gestita dal CNC.
-y ISAC
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Modo Manuale: Stringa

Selezionare il menu Stringa

Finestra Stringa

X 0,000
b il 0,000
B €
e - G
o SR il LGV
[aan [ conT| ? = i |LG772 |
T32M0EG
T T o s e e — | G
T21M0EG
Tramite la casella stringa € possibile  * T29M06
inviare direttamente un comando al T30mM0E -

CNC, oppure aggiornare le aree di
memoria condivise, ecc... | comandi
inviati rimangono attivi € possono
essere nuovamente selezionati oppure
inviarti all’editor e salvati in un file.
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Modo Manuale: Origini

X | 0,000
Y| 0,000

.

CWMEN n‘ﬂﬁl M1
_— ML = o &
[ MAN | CONT | SEE e

[ Guote oo ] Jtedbse] Pncia ] ] | Gucte | ks |
F1i Fi Fi Fi Fi Fi FT Fi Fi Fib
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— Selezionare il menu Origini

im. Mend Origini

Finestra Origini

X

@SISAC

Sono disponibili fino a 20 origini.

Crigire Cluota (BLats Eiaks]
% | 0000 | Qo000 | 0000 | 0,000
T | 0000 | 0.000 | 0,000 | 0,000
Z | 0000 1000000 |0 0000 | 0 0000
A | 0000 | 0000 |0 0000 |00 0000
Scrivigriginel SDrivi_D_ucutal Ezci |
| tasti ‘Scrivi Origine’ e ‘Scrivi Quota’ consentono di impostare
rispettivamente I'origine oppure la quota per ciascun asse.
<>
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La finestra utensili & organizzata in schedari:
Geometria, Usura, Tipo.

Consente I'inserimento di tutti i parametri
necessari per la gestione completa

degli utensili: Magazzino, Usura.

Sono inoltre disponibili le funzioni

di ordinamento e Preset.
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Modo Manuale: Utensili

&—— Selezionare il ment Utensili
—_—

= Finestra Utensile
Liiity.  Ording LEiity  Qrding
Codice Fisico defutensde: ml 1 Codice Frsico delutensie: ml 1
Codice dell'utensiles: I 1 Cadice dell'utanzile: Iii
Pasto dellutensile [~ 1 | Postodeliutensie | 1
G| s | Tio | Geoneia [Ui5] Too |
i Lunghezza | 501,000 Compensazione Lurghezza: | 5 000
Ragg: | 3,000 Compersazions Raggio: | 1,000
[ b assrno OFfzet Lunghezzs [micion] | 2000
Massimo Offzet Baggo [micron]: | 1,000
Stata Ltersde:; | kgl
Tempo di Lso: | 1]
Sogia i Alanme: | 0
Tempo di vita nmazho: [ 0 Tempo di wita nmasho: [ 0
Soogla di Allame: [ 0 Sooia d Allamee: [ 1]
Tipo di Utensile: |FHES:'-'=. o Tipo di Ulerade: |FF=ESﬂ ol |
e 1 |»]| ok | Arruila «l < 1 ]»| | Arruila
BISAC
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Modo Automatico: Esecuzione Programma

Selezionare il menu Esecuzione

aily

Finestra Esecuzione

X 0,000
Iy | 0,000
e 0,000 g
angelo.ISO =
e = ArcolnEEire
mOvAM F o RLCIcs | BAREA
[uto] Con | F - Bl conro
Croce.lsO L

N T T TN N I I N TN AT | R
Fi_} [ il Fé B || FE_ || F Fi Fi = —

Fai

DMridZ
La casella Esecuzione mostra la lista di tutti i DMrid3
programmi disponibili: donna.Iso
Selezionare il programma, confermare (il nome FILLAV.TABE
selezionato viene scritto nella casella NOM) e CemZ 306, txt
premere START per mandare in esecuzione. )
PRl o hd

La funzione TEST esegue una analisi sintattica
del Programma Pezzo, senza movimentazione, e
in caso di errori emette Allarmi.
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Modo Automatico: Programma

. . L anoeka.ISD - Ge =101 %}
Dopo aver selezionato il menu Ha (M Graphic Window k|
‘Programma’, R B a

eviene automaticamente aperta la fes _’f # _““ fr L
finestra di esplora risorse, per la ‘-"'1".'- = =
selezione di un programma gia i1 V@

esistente oppure per la creazione 2 [ ctadpesd
di un file nuovo, b
+ed infine viene attivato I'Editor abitizioue
Grafico Interattivo GIE. S1%104. 006
31:100.006
31596, DOBY
‘ZIE:E
_005Y
20, 006Y
i, a0ay
F2.006Y
B1HEE . DOBY
.IIJGLI'
GIE consente la 4 gl
Visualizzazione Spr
grafica in A Pt
anteprima del Raady
risultato della
lavorazione Fie i
programmata B
Homorkst | 1288 Verbest | 040 ]
o
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GIE e un Editor
evoluto di

Part-Program.
Consente:

»Programmazione
diretta in codice 1SO

»Programmazione
per blocchi di
lavorazion

28/02/07

Modo Automatico: Programma

g,: DEMO - Graphical Interactive Editor
Fil= - Edit

Yiew  Tools

Window  Graphic

Help

DEH & BE S 2o |sns ]

i"’{’|$¢‘{'||?§|,4iﬁum =G T H|,_/;!|,f_’;a|
— = _:j
X coordinate of eyelet 3R0.000 K10 L<PRESP&>
" coordinate of eyelet 250.000 MNZ20 <TDL 1:<REF=1:<FED=
¥ coordinate of first point 250.000 Ma0 9 §{ Interp. linearel}
'Y’ coordinate of first point 390.000 M40 I Interp. line ure;
.ﬁl:l!]lﬂ of circular crown -h0 M5S0 .; ]'111':r=r;1:1 . linearel}
Iglzzrll::ﬂ;?renlarqinq or ED-DDg E?S lgﬁénapggﬁ ]Eiﬁurgé
! qin 5¢ 34 -
Height of conical shape 20.000 FED J¢RAP=0.000%<FNT=-30
Z beqginning coordinate 0.000 90 o F RAD = : 000> <ENT=-30
7 end coordinate -30.000 A = S
Outside hindrance Z o150 FC 26 RAP0.- DE'j}f:EIjT =
increment for terrace 10.000 T ,l:le“’“ﬁl ol ‘“a} %
Milling direction [Forew=l || H110 {Fine Frog.} Go&d
Owver-metal 1.000
Cover between Z

o |

Ready

sl

PPocket with curved evelet

ibiarr i

Z=ISAC




Modo Automatico: Ripresa

Selezionare il menu Ripresa

N~ .} Finestra Ripresa
LHTE -
X~ o000 ol
bl i 0,000 File Modifica | Ripresa
Z| 0,000 o N30 GBS { Inte  Ripresa manuals 000 < INZ=0.000; <F =
M40 583 { [ke Ripresa automatica 0,000 < IMZ=0.000:
ME0 GESS { Inke Imposta LIMNES per ripresa Q00 < 1M =500, 000
-l o B NEIII GE3T { Int 0 <IMZ=h00 IIIIIIIII:H:F
BOIVAM | nﬂm |m1 :
[ALTO] CONT) Qe | m1 | Toal : NEIII GE43<RAP=0.000:<EMT=-30.000:<RAL=5.000:<D0D=0. EIIIIZI}-::FII
CIET Y| o)) GE47<RAP=0.000: <ENT=-30.0005 <RAL=5.000:<DDD=1.000: <Rl r
?mmm----mﬁ M100 GE48<RAP=0.000: <ENT=-30.000: <RAL=5.000:<SME=1. EIIIIIZI}{F_l
4| 1
E possibile riprendere la lavorazione interrotta dopo
che I'esecuzione di un Programma Pezzo é stata TEMO
interrotta per il sopravvenire di un allarme o di una [
mancanza di alimentazione della macchina. E45
G185
Per ulteriori dettagli sulla | Stop LINE =7 | Start LINE =7 | Select LINE =7 PWORKEXTEL
D funzione Ripresa vedere - :
Demo relativa.

Demo Ripresa
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Fine presentazione




