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Novita introdotte nella versione X6

Funzionalita generali ed ambiente Supervisore

"Import / Export > Preferenze":

aggiunta nuova opzione "Unione fresature su layer diversi". Se 1'opzione é attiva durante
l'importazione del DXF consente I'unione anche per fresature adiacenti che si trovano su layer
differenti.

PREFEREMZE X

Opzioni importa‘esporta Metodo di importazione  DXF esploso

IMPORTAZIONE
Diametro fresature 10.00 mm
Massimo diametro fori 20.00 mm
Ertita POINT
8 Importa come fori Diametro 10.00 mm
Profondita entita
| © Usa valore Z dellentita
N 5.00
() Usa valore specificato -»
5.00
Mumero di cifre signficative 2
Spessore pannello 5.00 mm
B Unione fresature impodﬁa Unione fresature su layer diversi
ESPORTAZIONE
() Ritomao diametri i () DXF binario
o =
ipo di file da esportare © DX ASCI
At Annulla
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Ambiente CAD

* Nuovo comando "Percorso > Leviga":
dato un percorso composto da piu tratti il comando "leviga" consente di addolcire il profilo
mantenendo la tangenza fra i tratti che lo compongono.

{65 PARTNER ASPAN CAD
File Visualizza Disegna Imposta Modifica Strumenti Layer Utilita Percorso Extra Informazioni
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* "Percorso > Taglia e cuci": scorrendo i vertici di un percorso nella status bar, in basso a sinistra
della finestra del programma, vengono visualizzati l'indice del vertice selezionato, la
profondita e 1'ID del tratto corrente.

5 PARTNER ASPAN CAD - 0 X

Visualizza  Taglia e cuci
S

Layer: DEFAULT

- ReT SROR-NO)
=i

S
LN

&\ g

| DX=2,750.00 DY=1,850.00 DZ=20.00 [-123333  v-187298 ]
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* "Percorso > Taglia e cuci > Unione Multipla": nell'unire piu tratti per formare un singolo
percorso di fresatura il comando verifica che tutte le entita abbiano caratteristiche congruenti e
che abbiano quindi stesso diametro ed uguale profondita nei punti di unione.

Qualora uno di questi requisiti non venga rispettato, in maniera analoga al comando "Auto
Unisci", un messaggio avverte l'utente e propone di correggere automaticamente i parametri
dei tratti prima dell'operazione di unione.

5

[ PARTNER ASPAN CAD - u] X
File Visualizza Disegna Imposts Modifica Strumenti Layer Utilita Percorso Extra Informazioni
Oosl&Sreoad ddE0
O% MH&s OO s /O HOATIR I & EO v~
. = — Fy ol el — O [ad
Layer: DEFAULT .& RS % EL = E LB g« '@ = N\ Bl
é cLM
() ‘ —  — — = gy o—e o
2 @ WY A TFHLEIAEl H
p Taglia & cuci-> Unione multipla
0@ Unizce il pii possibile |e fresature selezionate
i i
v
=
I
=
@ CONFERMA
/ Il diametro /o la profondita di fresature consecutive sono
diversi.
Madificare diametro e/o profondita per unire le fresature?
Mo
| DX=2.750.00 DY=1,850.00 DZ=20.00 [ X=2.607.73  v=1.358.19 |

* "Percorso > Taglia e cuci > Unione Multipla": ottimizzata la funzionalita di unione dei tratti
soprattutto per quanto riguarda il calcolo del verso della lavorazione e la gestione delle
profondita.

* "Percorso > Taglia e cuci > Unione Multipla": il nuovo flag "Unisci fra layer" quando attivo
consente di unire le fresature adiacenti anche qualora si trovino su layer differenti.

Taglia e cuci -> Unisci tra layer

% Disabilitato: (default) tratti appartenenti a layer diversi non possono essere uniti.

@ Abilitato: 1'unione multipla unisce anche tratti che appartengono a layer differenti.
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¢ Nuovo comando "Strumenti > Raccordo a bolla":
crea un raccordo a bolla fra due entita adiacenti.

[ PARTNER ASPAN CAD

Visualizza Selezione

QG MEes OO0 «m /e HE8Y3 e

Layer: DEFAULT .g @ @ g«/;’ Raggio

& EHowe®

&\ &

Esegue il raccorde a bolla tra due fresature collegate

DX=2,750.00 DY=1,850.00 DZ-20.00

Elln]

* "Disegna > Fresature > Rettangolo": la finestra di creazione del rettangolo consente ora di

creare automaticamente il raccordo a bolla sugli angoli del rettangolo creato.

T PARTIER ASPAN CAD
File Visualizze Disegnz Imposta Modifica Strumenti Layer Ufilita Percorso Extra Informazion

Ch == RECICICIER - W SHC]

IS readdEO @

Layer: DEFAULT ‘.% g & % =] = i

isegna un rettangolo

Isegna -> Fresature -> Rettangola -» 2 punti R

LA\ A

L ERIEY SROR-RO!

&\ &

DISEGMO RETTANGOLO

Dati generali

Wertice 1
=t
D Wertice 2

Larghezza

Lunghezza

=
10000

1.600.00

1.500.00
ES0.00

v
360.00 mm.

1,000.00 |y

.

.

Drati raccordo

4 Raccordo
« Raggio di raccordo

8 Riaccordo a bala

[ Intetna

7

4H~ Spessore iatto

Y] Frofonita

Q@ Ao

Antiorario

8.00

o] L]
o FPetenea

(o] (@]

®

C
<
[e]

Ok

Specchiain
h <
[0 Specchiaini
O Specchiain't

(") Opponi

® Aonua

* "Modifica > Entita": creato nuovo accesso rapido per il comando modifica entita che ora puo
essere richiamato con la pressione del tasto [ N ].
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Ambiente CAM e ATTREZZAGGIO

* "Macchina > Attrezzaggio > Modifica": migliorata dialog dati utensile.

*

MODIFICA ATTREZZAGGIO

Mandrino principale  Testa superiore

Posto Magazzina 1 4 » | Codice 1
Descrizione FRESA D11mm
Geometria  Meccanica
Tipo utensile Fresa ~
Tipo di fresa Cilindrica A
Lunghezza 100.00
Lunghezza utile 50.00
Diametro a.00
Comettore diametra 0.00
Comettore lunghezza 0.00
Wel. predefinita 4,000 mmmemir
Yelocita massima 9,000 mmAmin
Welocita d'ingresso 2,000 mmemir
#  Dati Extra ¥ EBimina
Welocits di rotazione 21.000 FiPM =
Welocita di rotazione max. 24,000 RPM W Inserisci
Werso di rotazione Orarig ~ | hggregato 141 = o Aggiungi

* "Macchina > Attrezzaggio > Modifica" nuova sezione "Dati Aggiuntivi" utensile.

MODIFICA ATTREZZAGGIO

tandrino principale  Tasta sUperiore

x

¥

Posto Magazzine 1 <+ Codice 1
Descrizione
el DATI AGGIUNTIVI UTENSILE
G tii i
Sqnens ifeccanics | Wariabili utensile Refrigerante
Tipo utensile Freza w M. |¥alore © Nessuno
Tipo difresa Cilindrica 2o 12 (JRef 1
Lunghezza 119.00 3] (O Ref. 2
Lunghezza utile 50.00 — -
— 4 () Ref. 3
Diametro 11.00 5 -
e = ~
& () Ref. 4
T
8 ctiy
" |_| Forza posizione cuffia alta
Correttare diametro 000 k]
Correttare lunghezza 000 10
el. predefinita 4,000 i/ miry v ok X Andla
Welocitd massima £.000 /e = =
Velocits dingresso 2,000 mrn/min 2
x Elimina
“elocita di iotazione 18.000 FRPM
s 4 {} Inserisci v
Welocits di ratazione max. 18,000 RPM joeTiae] -
ergo di iotazione Orario w | Aggregato 1 [ oR Aggungi
X

Per ogni utensile é possibile specificare Dati Aggiuntivi utilizzabili dai processori abilitati per
eseguire funzioni particolari. E' possibile inoltre specificare le opzioni per il refrigerante /
lubrificazione e forzare la cuffia di aspirazione in posizione alta quando viene utilizzato

quel particolare utensile.
Nota: queste funzionalita sono disponibili solo per processori abilitati.
Contattare Atool Software per la necessaria verifica.
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"Macchina > Attrezzaggio > Magazzino": migliorata finestra di gestione del magazzino ed
aggiunto pulsante [ Elimina ] per rimuovere velocemente utensile dal magazzino.

MAGAZZING UTEMSILI

Elenco utensili Categorie

LAMA1
ROUTER DlA&11
ROUTER DI&12
ROUTER DIA13
SAW 0-360

/ Modifica ®¥  Bimina

Disco
Cilindrica
Cilindrica
Cilindrica
Disco

Lunghezza Diametro

118.00
150.00
150.00
150.00

50.00

Conferma modfiche

X

Diametro
minimo

% Annulla

"Macchina > Attrezzaggio > Magazzino": gli utensili salvati in magazzino ora mantengono

anche i dati della meccanica e i dati aggiuntivi introdotti con questa versione.

Nuova modalita Assegnamento Automatico e Ottimizzazione:

la nuova gestione dell’assegnamento utensili ed ottimizzazione consente di decidere in modo
autonomo e semplice quando e come effettuare le operazioni di Assegnamento Automatico
utensili ed Ottimizzazione della sequenza di lavoro.

Questa modalita di lavoro si aggiunge e si integra con quelle pre-esistenti.

Maggiori informazioni sulla nuova modalita gestione sono disponibili nel seguente

documento: ats x6_nuova_modalita_gestione assegnamento_e sequenza.pdf >>
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* Migliorate dialog proprieta lavorazione e selezione utensile.

Lavorazione
1

B 2hbilita lavorazione
Utensile

Utengile

Giri

Opzioni

Velocita iniziale
YWelocita

Profondita

Carrez. utehsile

Paszagai
© Humero pazsaggi

FPazzagai

Posizione cuffia

Aiuto

LAVORAZIOMNE FRESATURE

ra| [
=

4.000

i/ tmin

oo mmémir

= [=] [
= =1
= =
= =

mrm.

Messuna

._""'55 =en

(D) Prof. paszaggio

i I
4

|__| Direzione invertita

Diametro £.00
Lunghezza 25.00
Giri 24,000

[ Pazzaggio invertita

Multi lavorazions

FRESA BN

d

: SELEZIOME UTENSILE
'{j Pozto magazzing 9- B0 SPIAMARE
4 Diametra / Lung. utile 2000 /1200
FRESA BOmm P409.600.120
s Posto magazzing 10- 3N
"+ Spessore / Raggio 300 /60.00

FRESA 3mm M 303.030.8D

Pazto magazzing 11 - 35 SPIAMNARE

¢

Diametra # max £ min 35.00 /320
FRESA P409.350.80
el Pozto magazzing 12-3U
‘== Diametro / Lung, utile 30041200

FRESA P313.030.30 BALL NOSE

12-T12b

(f" Posto magazzing
J Speszore / R aggio 3.00 /50,00

1-81-T1 - Augilianio 1
0.50/5.00

[]  Posto magazzing
Speszore / Lunghezza
CUTTER

Aiuto

& 4
<

Annulla

Annulla

Conferma I'operazione corrente
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Modulo opzionale Nesting

*  Miglioramenti alla gestione della "Onion Skin" ed il calcolo del punto di partenza.

* (etichettatrice automatica) "Etichette > Configura per fogli scarto": gestione etichetta foglio
di scarto. E possibile creare una etichetta personalizzata da applicare al foglio di scarto da
rimettere in magazzino.

EDITOR ETICHETTE - Scarto X
Anteprima disposizione etichetta Dimenzioni
Modello etichetta Caica Y Saha Larghezza 100000 mm/10
Altezza 1,000.00 /10
Order name e
Offset
Layout number %000 Yo 000
Layout index
Total area Posizionamento campi
Operating area Dati Baze
|Sheetlength | =
Sheet width ‘ Tipo Name H
hi B A Testo Order name
Result index A
B A Testo Shest name
m:z{:;‘gg? _______________ 1 % _A._ Testo Lavout number
B A Testo Layout index
1% }A. Testo Total area
% }.L Testo Operating area
M A Testo Shest langth
B A Teso Sheet width =
Entits grafiche personalizzabil #1000 4> Intestazione @
Linea Retftangalo Testo f’ Modifica Cancella Y RA0O0 =
Larghezza 500.00
Altezza 45.00
Aiuto 4 Trasmissione v Ok R Annula

* Supporto codici a barre con codifica Code-128B:

CONFIGURAZIONE BARCODE

Configura testq Configura BarCode Bvanzato  Stampa

X

Tipo di carattere

Corfigurazions

|Palametri Codice a Bare prec 8 @ Tipo Code123

Tipo di carattere:

Tipo di font TrueType Ba Selezionafort
| |
MNome del font Code 128 i Comic Sans MS |
’ CommercialPi BT
Grandezza del font 10~ Stie del font Hamal Femmercial Fovipid BT
Anteprima U LD
I [}
Aggiungi configurazione Stampa Serittura:
2 Auto

* il font "Code 128" non é incluso con il programma ma é facilmente reperibile online.
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Macro e processori

e Ottimizzazioni alle macro della ferramenta.

* Gli sviluppatori di processori potranno utilizzare le wvariabili degli utensili per gestire
caratteristiche particolari, lavorazioni speciali, identificare in maniera univoca un determinato
tipo di utensile. I dati scritti nelle "variabili utensile" vengono passati al processore tramite le
variabili TOOL_VARIABLE_N, dove N ¢ un numeroda 0 a 9.

* Aggiunta variabile post-processor [COOLING] che restituisce un valore compreso fra 0 e 4 a
seconda dell'opzione selezionata per la lubrificazione della lavorazione corrente. (INIT_SHAPE)

* Aggiunta variabile post-processor [DUSTHOOD_FORCED_UP] che con valori 0 e 1 che
indica se il flag "Forza cuffia alta" é stato attivato. (INIT_SHAPE)

Altro

* Aggiunto supporto a nuove macchine CNC.
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