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PRESENTAZIONE

Promax propone un CNC ad alte prestazioni (NG35) per la gestione delle macchine per settore dentale.

In questosettore € necessario avere un ottimo CNC in grado di lavorare un gran numero di segmenti al second
un controllo preciso delle traiettorie e con una enorme quantita di memoria disponibile.

ISONS e NG35 soddisfano a pieno tutte queste esigenze:

ISONS
E' un applicazione PC Windows e quindi sfrutta la RAM del PC per la gestione d&IFRABRAM.

NG33NGMEVO
E'un controllo di ultima generazione (top della gamma Promax) ed € in grado di lavorardlocitii al
secondo con controllo preciso delle traiettorie.

La scelta degli assi € a piacere del cliente, in quanto NG35 controlla tutti i tipi di assi




TUTTI TIPI DI ASSI

NG35 €& un CNC che puo controllare tutte le tipologie di assi presenti sul mercato:

+/-10 con retroazione da encoder Max 16 Assi
STEP/DIR  clock 25 Mhz Max 32 Assi
CanOpen in interpolation mode Max 64 Assi
Ethercat in interpolaton mode Max 64 Assi

Per aumentare la precisione del controllo e possibile gestire per tutte le tipologie di assi, righe ottiche esterne,
modo da compensare le imprecisioni meccaniche.

INTERPOLAZIONE CONTINUA SU 5 ASSI

Molti produttori di fresatrici sostengono che 4 assi bastano per eseguire tutti i lavori. Cio € vero per ogdfetti
semplici, come&oroneecappetted al Y2f (2 alLlSaaz 3ItA 233SG4A OKS f
sottosquadragche non sono realizabili se non con una fresatrice a 5 adaiguale puo inclinare la cialda in due
direzioni. Tipico esempio & un banale pofionto® { | f @2 L2 OKA OF &A LI NI AO2¢ |
spesso conveniente anche sul piano economico amtu

a) Alcuni pezzi sono producibili anche con una fresatrice a 4 assi, ma sprecando molto materiale (ad
esempio usando una cialda di-26 mm di spessore anziché una dalmm)

b) Di conseguenza si consumano piu materiale, piu utensili e piu tengochina.
Pertanto una macchina a 5 assi € quasi sempre preferibile perché la differenza di eostocstizza in
meno di un anno per la maggior produttivita ed il minor costo di materiali e di utensili.

NG33NGMEVCeffettua questo tipo di interpolazioneaicon RTCP calcolato dal CAM, sia con RTCP calcolato
internamente (Rotate Tool Center Point). L' interpolazione viene effettuata in modo continuo e dolce garantend
ottima precisione sulla lavorazione.




RECUPERO GIOCO E MAPPATURA ASSE

In alternativa alle righe ottiche esterne e possibile utilizzare il recupero gioco software e la mappatura di ogni
singolo asse. Questa’ ultima in genere viene effettuata con acquisizione laser a altri strumenti precisi. | punti
vengono salvati in memoria dEINC NG3BIGMEV(e viene operata una correzione in tempo reale della posizione
asse in base all' errore mappato. La mappatura puo essere campionata con un intervallo a piacere (limitato da
memoria interna del CNC), tra un intervallo ed una altro viene eff&tua interpolazione lineare dell’ errore

campionato.
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GESTIONE COMPLETA DEL MAGAZZINO UTENSILI

NG35 gestisce in modo autonomo un magazzino utensili con numero illimitato.
Il magazzino utensile puo essere di qualsiasi tipologia, il ciclo PLC vienecadatitatdo semplice e veloce.

MISURA UTENSILE
La misurazione utensile avviene sia durante la fase di caricamento, sia durante la fase di deposito.
Il sensore di misura viene letto in modo preciso dal CNC NG35 rilevando anche le minimariazioni.

GESIONE UTENSILE ALTERNATIVO

Durante la fase di cambio utensile, prima di depositare |' utensile, questo viene misurato.

Se la differenza di misura tra quella attuale e quelle precedente e elevata, si puo definiretemsile e
danneggiato, e che lavorazione effettuata al momento NON E' CORRETTA.

IsoNs in questo caso sceglie un uten€ileONEd in modo automatico riprende la lavorazione

dall' ultimo cambb utensile effettuato.
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ELEVATO NUMERO DI BLOCCHI AL SECONDO

Per effettuare lavorazion€EONTINUA di microtratti € necessario avere un CNC in grado di lavorare un numero
elevato di blocchi al secondo, e inoltre, di avereLook Aheadnolto profondo in modo di garantire fluidita di
movimento.

N&B5/NGMEVQyrazie al collegamento ETEHERNET, lavoea5l@ Blocchi/sec con profondita di Look Ahead fino
4096 blocch{128 per NGMEVOQuesto garantisce lavorazioni fluide anche ad elevate velocita di spostamento «
profili complessi.




AFC (Adaptive Feed ContmplG65)

IsoNs e in grado di adattare la velocita degli esbase al profilo da effettuare. Un preciso algoritmo ottimizza la
velocita sulle curve (anche segmenti di rette) diminuendo o aumentando a seconda della curva da effettuare. |
ogni asse esiste un PARAMETRO che definisce I' accelerazione massintasthmpprare. AFC controlla che tutti
gli assi rientrino nei parametri, altrimenti diminuisce la velocita.

Quindi e sufficiente programmare una sola F poiché questa viene adattata al percorso utensile.

F2.8
X0.4Y0. F1i0
X0.388Y0.085
X0.358Y0.166
X0.312Y0.237
X0.252Y0.296
F1.2

X0.141Y-0.09
X0.157Y-0.046
X0.16Y0. F10
X0.146Y0.0S3
X0.116Y0.097

RIPRESA LAVORAZIONE DA BLOCCO

Una specificdunzione permette di eseguire la lavorazione da un numero di blocco qualsiasi impostabile ancl
ANTEPRIMA GRAFICA

Viene attivata una specifica MACRO in codice ISO che predispone la macchina alla lavorazione attivando le var
IsoNs esegue PartProgram in modalitRIPARTENZ#no al numero di blocco attivato, entrando poi in modalit:
LAVOR®er eseguire I' intero PartProgram.

Quindi possono essere riprese lavorazioni interrotte per cause esterne (black out ecc.)

© Repos From Line

167 = Number For Line

Repos From Marker

VAR Description Value




RICERCA AUTOMATICA UATINNEA LAVORATA

Tramite un Plug In e possibile recuperare sempre |' ultima linea lavorata dal CNC anche dopo un interr
accidentale. Questo permette tramite RIPRESA LAVORAZIONE DA BLOIG&inare la lavorazione senza sprec
di materiale,

Last Program
Test Work

Last Line Working
13480

)g Exit

RPRESA LAVORAZIONE DA FUNZIONE TnM6

In modo simile alla ripresa lavorazione da blocco € possibile riprendere una lavorazione da un istruzione ¢
utensile qualsiasi. Questo permette di fare riprese lavorazioni anche da punti precisi evidenziati dal amdile.

o REPOSFROMT | LINE NUMBER 15647 |

SEL G CODE INSTRUCTION Line -
[ ]T2mé 1

. | T3meé 15647
.| Tam6 25480
. | T2meé 28511
L

o

GESTIONE PAUSA IN MODO AVANZATO

La pausa della lavorazione in corso viene gestita in modo intelligente e personalizzabile alla macchina. Alla r
della pausa, IsoNs interrompe la lavorazione eseguendo una specifica MACRO in codice [B€dispone I
interruzione della lavorazione specifica per il macchinario. Durante lo stato di pausa e possibile movimentare
a piacere tramite JOG o specifiche funzioni che permettono la completa gestione della movimentazione (€
interpolazioni circolari).

Alla ripartenza, viene eseguita nuovamente un altra specifica MACRO in codice ISO che predispone il riavy
macchina dal punto esatto deiliterruzione.

Utilita indispensabile per alcune tipologie di macchine, dove sono richiesti molti interventi di pausa per ispe:
pulizia e sostituzione utensile di lavorazione.



Filtro N.U.R.B.S. (Non Uniformal Rational BSplq@ 72)

9Q adl dr ISONS wrpdtticolare iateipolazione tipo N.U.R.B.S. (Non Uniform Rational BSpline
permette una modellazione di PartProgram in modo Automatico Le NURBS sono un tipo di curve atte a ric
problemi che si hanno con le curveSpline; il piu signigativo € dato dall' impossibilita di disegnare figure sempli
come il cerchio. Mediante questa evoluzione € infatti possibile rappresentare correttamente curve coniche,
possibile rappresentare curve molto complesse con un minor numero di punti ttotonLe N.U.R.B.S., sono curv
razionali definite da punti di controllo e dai relativi pesi; aumentando il valore del peso di un punto di cont
avviciniamo la curva al punto stesso; viceversa il punto di controllo esercitera una minor influeazaisial ISONS
dzi A€ AT T jdzS&ad2 GALIZ RA AYOASNILRfFITA2YyS LISNJ 4! 55h]
Il risultato porta ad una modellazione del profilo risultante Il filtro NURBS agisce anche su profili 3D.

PROFILORIGINALE

G0 X107.16Y130.27
G1X100.59Y131.18
G1X100.14Y129.37
G1 X96.74Y130.73
G1X95.38Y129.14
G1X92.66Y130.5
G1X89.95Y128.46
G1 X86.55Y131.41 P
G1 X82.24Y129.14
G1 X77.71Y132.31
G1X72.95Y128.91
G1X67.97Y132.31
G1 X62.98Y129.37
G1 X57.55Y133.45
G1 X52.34Y129.59

PROFILO FILTRATO CON NURBS MinLen=7mm Order=3 LenSeg=0.2mm

GBIX200 /I ABILITA LHK
/I ABILITA NURBS
GT2X1Y7

GO X107.16Y130.27
G1 X100.59Y131.18
G1 X100.14Y129.37
G1 X96.74Y130.73 —
G1 X95.38Y129.14 P )
G1 X92.66Y130.5 ‘”/\“/ﬁ\\_/“*/ﬁ\“/

G1 X89.95Y128.46
G1 X86.55Y131.41
G1 X82.24Y129.14
GLX77.71Y132.31
G1 X72.95Y128.91
G1X67.97Y132.31
G1 X62.98Y129.37
G1 X57.55Y133.45
G1 X52.34Y129.59




Filtro Smoothingg G106

Il filtro SMOOTHIN@ SNIBS LISNJ af A @Sttt NBé S G NRI T AGRghd soi kefi-2
niti comeRUMORE

Il profilo subira un livellamento, favorendo la lavorazione come fluidita e velocita di esecuzione, ma con minor
sione rispetto all' aginale.

Il filtro SMOOTHINGiene attivato solo su singoli assi rendendo piu flessibile il filtraggio.

Profilo Originale
%0 ZE. _ 118
= e
(G0X30.4845Y258.703

F15 |

G0171 "
X36.1945Y260.416F15
X40.7625Y257.8465
X44.7595Y260.1305 h
X52.7535Y260.416

X63.6025Y256.99

X67.0285Y250.138 :
X63.0315Y247.854

X60.1765Y244.428

X64.7445Y239.289

X61.033Y239.289

X62.746Y234.721

X65.601Y235.863

X

Smoothing su XY

G60

G0Z3

G69X200
(G106.0A0.2B8
G106.1
(G0X30.4845Y258.703
F15

0171
X36.1945Y260.416F15
X40.7625Y257.8465
X44.7595Y260.1305 >
X52.7535Y260.416
X63.6025Y256.99
X67.0285Y250.138
X63.0315Y247.854
X60.1765Y244.428
X64.7445Y239.289
X61.033Y239.289
X62.746Y234.721
X65.601Y235.863

X



MILD Modeg G49

IsoNs puo utilizzare uno speciale algoritmdicato per SMORZAMENTO DEGLI SPIGOLI.
Tramite i PARAMETRI MILD_ (MILOMALD_Y ecc.) gli spigoli possono essere livellati a piacere.
I modo MILD puo agire solamente sugli assi indicati.

MILD_X=0
MILD_¥0

MILD_X=100
MILD_Y=100

P MILD_X=60

. | MILD_Y=60

\ MILD_X=20

— - MILD_Y=20

Es:

G60

F15

@ 73

49 XY [/ ABILITA MILD MODE SU XY
@0X63.7738 Y160.6052

F10

@01 Z0

X70.9693 Y140.2459 F15
X92.5556 Y139.694
X75.4163 Y126.5593 _—
X81.5619 Y105.8589
X63.7738 Y118.1006
X45.9857 Y105.8589
X52.1313 Y126.5593
X34.992 Y139.694

X56.5783 Y140.2459
X63.7738 Y160.6052

(49 // DISABILITA MILD MODE
Q@ Z3

0 X56.5783 Y140.2459




