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O piloto SmarT.NC

... € a ajuda de programacao para os novos modos de
funcionamento smarT.NC do iTNC 530 em verséo abreviada.
No Manual do Utilizador, encontraré instrugdes completas para
a programagcao e operacao do iTNC 530.

Simbolos no piloto

As informacgodes importantes sdo realcadas com os seguintes
simbolos:

@5 Aviso importante!

Aviso: 0 ndo cumprimento representa perigo para o
operador ou a maquina!

@ A maquina e o TNC tém que estar preparados pelo
fabricante da maquina, para a fungao descrita!

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340 490-02

iTNC 530, versdo de exportacdo 340 491-02

iTNC 530 com Windows 2000 340 492-02

iTNC 530 com Windows 2000, 340 493-02

versdo de exportagao

Posto de programacdo iTNC 530 340 494-02
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Principios basicos

Introducao ao smarT.NC

Com o smarT.NC, vocé pode criar de forma simples, e em diferentes
passos de maquinagao (units) programas subdivididos e de didlogo e de
texto simples, os quais também pode trabalhar com o editor de texto
simples. No editor de texto simples os dados modificados também
podem ser visualizados, na apresentacdo do formulario, ja que o
smarT.NC utiliza sempre o programa normal de didlogo e texto simples
como Unica base de dados.

Os formularios de introdugao claros (ver figura em cima a direita 1)
clarificam a definicdo dos parametros de maquinagao necessarios, que
sdo apresentados graficamente de forma adicional numa figura auxiliar
(2). A apresentacédo do programa numa estrutura de arvore (Treeview 3)
permite obter uma visualizagédo rapida dos passos de maquinagéo dos
respectivos programas de maquinacgao.

O smarT.NC é um modo de funcionamento universal independente, que
podera ser utilizado em alternativa a programacao ja conhecida de didlogo
em texto claro. Logo apds ter definido um passo de maquinacao, podera
testé-lo e/ou executé-lo graficamente no novo modo de funcionamento.
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Principios basicos

Gama de funcoes do smarT.NC

Na versao de software disponivel no momento, nem todas as fungoes do
TNC que podem ser definidas em didlogo de texto claro com apoio de
formulario poderéo ser definidas no smarT.NC. Estamos, naturalmente, a
envidar todos os esforgos para disponibilizar no smarT.NC diversas e
novas funcdes o mais rapido possivel.

Para que possa utilizar o smarT.NC de forma bastante flexivel, existe
disponivel a unidade de didlogo de texto claro onde quase todas as fungdes
de texto claro podem ser introduzidas entre as unidades de maquinagao
definidas no smarT.NC. Desta forma as frases introduzidas sdo apresentadas
de modo tao exacto como no editor de texto claro ,normal”.

Gama de funcbes:

Programacéao e execucéao de ciclos de furar (201, 202, 204, 205, 240)
Programacéao e execucgao de ciclos de furar e roscar (Ciclos 206 e 209)
Programacao e execucao de ciclos de fresar em rosca (Ciclos 26x)
Programacao e execucéo de ciclos de fresagem de caixa (Ciclos 25x,
Ciclo 208)

Programacao e execucdo de maquinagdes simples (Ciclo 232)
Programacéo e execucao de ciclos de contorno (Ciclos 20, 22, 23, 24, 25)
Programacéao e execucgéao de ciclos de apalpador (todos os ciclos,
excepto 0 440 e 0 441)

Programacéo e execucao de conversao de coordenadas (deslocamento do
ponto zero, espelhamento, rotagao, escalonamento, inclinagdo do plano de
maquinacdo com a funcdo PLANE; funcdes FCL 2)

Definicdo apoiada graficamente de posicdes de maquinacédo (gerador
de desenhos)

Omisséo e bloqueio, com apoio grafico, de posicdes de maquinagdo
Definicdes de contornos com apoio grafico e apoio de figura auxiliar
para utilizacdo nos ciclos de contornos

Extraccao de contornos de ficheiros DXF (opcéo de software)



Caixa de contorno com possibilidade de relacao simples de contornos
de caixa e de ilha (Férmula de contorno EasyMode) bem como
possibilidade de definicdo de profundidades independentes para cada
subcontorno (fungdo FCL 2)

Seleccéo de programas de contorno (ficheiros .HC) e posicoes de
maquinacao (ficheiros .HP) a partir do formulério através do didlogo File
Select

Gestao de ficheiros standard no directério smarT.NC

Simulagao grafica de maquinacéo (Teste do programa)

Processo a partir de uma frase, apoiado graficamente, com
possibilidade de reentrada numa posicao seleccionavel dentro de um
ficheiro de pontos (executar programa smarT.NC, fungao FCL 2)

E suportada a utilizacdo do rato (também na versdo com um
processador)

Principios basicos



Principios basicos

Programas/ficheiros

O TNC memoriza os programas, tabelas e textos, em ficheiros. A
designacéo de ficheiro compde-se de dois elementos:

|PROG20

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O smarT.NC utiliza predominantemente trés tipos de ficheiro:

Programas Unit (tipo de ficheiros .HU)

Os programas Unit sdo programas de didlogo de texto claro, que
contém dois elementos estruturantes suplementares: o inicio (UNIT
XXX) e o final (END OF UNIT XXX) de um passo de maquinagao
Descricbes de contornos (tipo de ficheiro .HC)

As descri¢cdes de contornos séo programas de didlogo em texto claro
que podem conter exclusivamente fungdes de trajectoéria, com as quais
deveré ser descrito um contorno no plano de maquinagéo: Sao eles os
elementos L, Ccom CC, CT, CR, RND, CHF e os elementos da programacéao
livre de contornos FK FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelas de pontos (tipo de ficheiro.HP)

O smarT.NC guarda posi¢coes de maquinacédo nas tabelas de pontos,
posicdes essas que foram definidas pelo utilizador através do potente
gerador de desenhos

% O smarT.NC coloca automaticamente todos os ficheiros
exclusivamente no directério TNC: \smarTNC ab.

Se pretender chamar um programa DIN/ISO ou de didlogo de
texto claro ja existente, 0 mesmo deveréa estar colocado no
directério TNC: \smarTNC. Se necessario, copiar o porgrama
para dentro do referido directério.

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

em formato HEIDENHAIN H
em formato DIN/ISO A
Ficheiros smarT.NC

Unidade de programas estruturada HU
Descricoes de contorno .HC
Tabelas de pontos para posicoes de .HP
maquinagao

Tabelas para

ferramentas T
Permutador de ferramenta .TCH
Paletes P
Pontos zero .D
Presets (pontos de referéncia) .PR
Dados de conexao .CDT
Material de corte, material de trabalho .TAB
Textos como

Ficheiros ASCII A
Dados dos desenhos como

Ficheiros DXF .DXF




Seleccionar o novo modo de funcioamento pela primeira vez

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC: O TNC
encontra-se na gestao de ficheiros

Seleccionar um dos programas de exemplo disponiveis com
as teclas de seta e a tecla ENT, ou

Para abrir um novo programa de maquinacao, premir a
softkey NOVO FICHEIRO: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta

Introduzir o nome do ficheiro sem indicar o respectivo tipo,
confirmar com a softkey MM (ou INCH): o smarT.NC abre
um programa .HU na unidade seleccionada e acrescenta
automaticamente o formulario principal do programa

E obrigatério introduzir os dados do formulario principal do
programa, pois estes sao globalmente vélidos para todo o
programa de maquinacéo. Os valores predefinidos séo
determinados internamente. Se necessario, alterar dados e
armazenar com a tecla END

Para definir passos de maquinacéo, seleccionar o passo de
maquinacgao desejado através da softkey EDITAR

Principios basicos



Principios basicos

Gestao de ficheiros no smarT.NC

Conforme referido anteriormente, o smarT.NC diferencia os trés tipos de
ficheiro de programa Unit (.HU), de descricdes de contornos (.HC) e
tabelas de pontos (.HP). Estes trés tipos de ficheiros podem ser
seleccionados e editados através da gestao de ficheiros no modo de
funcionamento smarT.NC. A edicdo de descricdes de contornos e tabelas
de pontos é também possivel se tiver sido definida correctamente uma
unidade de maquinacao.

Além disso, é possivel também abrir ficheiros DXF no smarT.NC, para
deles extrair descricdes de contornos (ficheiros .HC) (opgao de software).

@ Na versao actual do software, o smarT.NC coloca
automaticamente todos os ficheiros exclusivamente no
directério TNC: \smarTNC.



Seleccionar o tipo do ficheiro
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Visualizar todos os tipos de ficheiro: Premir a softkey VISUALIZAR
TODOS ou

Mostrar apenas programas Unit: Premir a softkey MOSTRAR .HU ou

Mostrar apenas descrigcdes de contornos: Premir a softkey MOSTRAR
.HC ou
Mostrar apenas tabelas de pontos: Premir a softkey MOSTRAR .HP

Mostrar apenas ficheiros DXF: Premir a softkey MOSTRAR .DXF

% Se tiver seleccionado o tipo de ficheiro .HP, o smarT.NC
mostraré na metade direita do ecra de gestao de ficheiros
uma pré-visualizacdo do conteldo dos ficheiros de pontos.

smarT.NC:

administrac.

ficheiros

Edicao de
Prograna

Seleccionar qualauer ficheiro
a0

5
cPOC1 . HU

=

CPOCBHB . HU

[ crockwanks. ve

[ cstupLanks. He
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[=] rawen.ve
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=
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File preview:

PAGINA PAGINA

N

APAGAR COPIAR
-

SELECCI.

TIPO

NOVO
FI DEI RO

ULTIMO
ARQUIVO
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Principios basicos

Para se poder diferenciar melhor os diferentes tipos de ficheiro, o
smarT.NC mostra antes de cada nome de ficheiro um icone. Estes

simbolos também podem ser encontrados na Treeview (visualizacdo de

arvore) dos diferentes tipos de ficheiros e também nas janelas

sobrepostas onde devera seleccionar ficheiros.

Tipo do ficheiro

icone

Programa Unit

|

(=]

Programa de contorno

Tabelas de pontos para posicdes de maquinacao

B B

Ficheiro DXF




Abrir um ficheiro novo
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Seleccionar, conforme descrito anteriormente, o tipo do novo ficheiro
Premir a softkey NOVO FICHEIRO: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta

Introduzir o nome do ficheiro sem indicar o respectivo tipo, confirmar
com a softkey MM (ou INCH): o smarT.NC abre um ficheiro com a
unidade escolhida. Para interromper o processo: premir a tecla ESC ou
o botédo no ecra Interromper

Principios basicos
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Copiar ficheiro
Seleccionar Gestéao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Com as teclas de seta, deslocar a area iluminada para cima do ficheiro
que deseja copiar
Premir a softkey COPIAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta
Introduzir o nome do ficheiro de destino sem a indicacéao do tipo de
ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o botao no ecra OK: o
smarT.NC copia o contetdo do ficheiro seleccionado para um novo
ficheiro de igual tipo. Para interromper o processo: premir a tecla ESC
ou o botao no ecra Interromper

Apagar ficheiro
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Com as teclas de seta, deslocar a area iluminada para cima do ficheiro
que deseja apagar
Premir a softkey APAGAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta
Para apagar o ficheiro seleccionado: premir a tecla ENT ou o botdo no

ecra Sim. Para interromper o processo de apagamento: premir a tecla
ESC ou a superficie comutadora Ndo



Mudar o nome a um ficheiro

Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

Com as teclas de seta, deslocar a area iluminada para cima do ficheiro
a que deseja mudar o nome

Premir a softkey MUDAR O NOME. (2. régua de softkeys): o smarT.NC
mostra uma janela sobreposta

Introduzir o novo nome do ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou a
superficie comutadora OK. Para interromper o processo: premir a tecla
ESC ou o botdo no ecra Interromper

Escolher um dos 15 ultimos ficheiros seleccionados
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

Premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS: o smarT.NC mostra os ultimos
15 ficheiros escolhidos no modo de funcionamento smarT.NC

Com as teclas de seta, deslocar a area iluminada para cima do ficheiro
que deseja seleccionar

Aceitar o ficheiro seleccionado: Premir a tecla ENT

Principios basicos
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Divisao do ecra em Edicao

O ecra de Edicdo no smarT.NC depende do tipo de ficheiro que
seleccionou para edicéo.

Editar programas Unit

Linha superior: Texto dos modos de funcionamento, avisos
de erros

Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de arvore (Treeview), na qual as unidades de
magquinacao definidas sdo apresentadas estruturadas
Janela de formulario com os respectivos parametros de
introdugao: Dependendo do passo de maquinacdo
seleccionado, podem existir até cinco formularios:

4.1: Formulario de resumo

Para executar o respectivo passo de maquinagdo com uma
funcionalidade bésica, basta introduzir o parémetro no
formuldrio de resumo. Os dados do formulério de resumo
sdo uma sintese dos dados mais importantes que podem
ser também introduzidos nos formularios de pormenor.
4.2: Ferramenta de formulario de pormenor
Introducao de dados suplementares especificos da
ferramenta

4.3: Parametros opcionais do formulario de pormenor
Introdugao de paréametros de maquinagao suplementares
opcionais

4.4: Posicoes de formulario de pormenor

Introducao de posi¢cdes de maquinagao suplementares
4.5: Dados globais de formulario de pormenor

Lista dos dados globais efectivos

Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introdugao
activo no formulério é apresentado graficamente

smarT.NC:

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\smarTNC\123. HU

Volume mecanizado

e brosrana: 173 un ° L ?| T
b1 700 Ajustes do programa Resumo | Ferramenta | Par.caixa |V \
b2 411 PTO REF rectangulo ex r z— 5

. 3] 251 caixa reclangular s o0 ‘\5

3.1 Dados da ferramenta FE =
3.2 Parametros da caixa
. : #[o] s AN
Longitude caixa &
3.4 Dados globais Larsura da caixa [zo
Raio esauina [e || ozAeNosIS
Profundidade 20
Incremento . %
Sobremedida 1ateral o
Sobremedida em prof. o
Anostra de pontos
[UFORM . P

| TNSERIR TSI EXE%ITFIR Sl
smarT.NC: Programar Edicoogas

prograna

TNC: \smarTNC\123.HU Volune mecanizede

T = Bl ||
b Par.caixa | Posicdo [Dedes sTobais]|¢ =
> Di:tancia seguranca [2 5

2 =
-3 251 Caixa rectangular e, dist. seguranca |50 3 5 )
Facmr sobreposicso [i 5
EF Posicionar FHAX I ..L‘
Tipo fresado(Mes> *

Tipo de profundizac.

DIAGNOSIS




Editar posicoes de maquinacao

Linha superior: Texto dos modos de funcionamento,
avisos de erros
Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de arvore (Treeview), na qual os desenhos de
maquinacgao definidos sdo apresentados estruturados

smarT.NC:

Definir posicdes

Edicao de
Prograna

TNC:\smarTNC\FR1.HP
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Editar contornos

Linha superior: Texto dos modos de funcionamento,
avisos de erros

Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de arvore (Treeview), na qual os respectivos
elementos de contorno sao apresentados estruturados
Janela de formulario com os respectivos parametros de
introducao: Na programacao FK existem até quatro
formulérios:

4.1: Formulério de resumo
Contem as possibilidades de introdugao mais
utilizadas
4.2: Formulario de pormenor 1
Contem possibilidades de introducdo para pontos
auxiliares (FL/FLT) ou para dados do circulo (FC/FCT)
4.3: Formulario de pormenor 2
Contem possibilidades de introducéo para referéncias
relativas (FL/FLT) ou para pontos auxiliares (FC/FCT)
4.4: Formulario de pormenor 3
Apenas disponivel no FC/FCT: contem possibilidades
de introdugao para referéncias relativas
Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de
introducao activo é apresentado graficamente
Janela do gréfico, na qual os contornos programados sao
apresentados logo apés a memorizacao do formulario

smarT.NC: Definir contornos

14 Solucso FSELECT
» 15 2] circuto Fer
> 16 Recta FLT

Coordenada X
Coordenada ¥
Angulo do passo AN
Longitude LEN
Raio polar PR
Angulo polar PA
Ne bloco ref. PAR PARN
Dist. paralela DP

- [ | g
Resuno [Ponto aux. [Ret. rei. |

Edicao de
prograna

L

o [
s
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|
—
LD

[
[EC— “4
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i \j> START

START RESET

+
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Mostrar ficheiros DXF

H . . smarT.NC: Select DXF elements ::::::nge ’
Linha superior: Texto dos modos de funcionamento,
avisos de erros AT m

@ °
NURB_K

Modo de funcionamento paralelo activo g

. . . @
Na camada contida nos ficheiros DXF ou nos elementos @
de contorno ja selecionados

Janela do desenho, na qual o smarT.NC mostra o

16

contelido do ficheiro DXF
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Navegar no smarT.NC

No desenvolvimento do smarT.NC, procurou assegurar-se ao maximo
que o teclado conhecido de didlogo em texto claro (ENT, DEL, END, ...)
pudesse ser utilizado de forma idéntica também nos novos modos de
funcionamento. As teclas possuem as seguintes funcionalidades:

Funcao quando esta activa a Treeview
(lado esquerdo do ecra)

Tecla

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123. HU

Uolume mecanizado

Activar formulério para poder introduzir ou alterar dados

Terminar a edigao: o smarT.NC chama automaticamente
a gestao de ficheiros

Apagar passo de maquinacéo seleccionado (Unit
completo)

DEL
O

e carana: 123 mn : oble]  © T
> 268 Aiustes do programs | Resuno | Ferramenta | par.caixa | =
b2 411 PTO REF rectansulo ex r 1z =

[ [s ]| 751 Coixe rectonsuier] NG [ ‘!)

a. Dados da terramenta FE =
2.2 parametros da caixa
#] s il
3.3 Posicses em ficheiro
= REETD e ] . |
3.4 Dados globais Largura da caixa [ze
Raio esauina [e || ozAeNosIS
Profundidade —ze
Incremento | @
Sobremedida 1ateral g
Sobremedida em prot. o
Anostra de pontos
[OFORM . FP

INSERIR TESTE
o] il

o — |

ST <=

EXECUTAR
g

=

FERRAM.
TABELA

Posicionar a &rea iluminada sobre o passo de maquinacéo
seguinte/anterior

Acender os simbolos para formulario de pormenor na
Treeview, quando antes do simbolo de Treeview é
mostrada uma seta dirigida para a direita (1), ou alterar
no formulario, quando a Treeview ja tiver sido aberta

Acender os simbolos para formulario de pormenor na
Treeview, quando é mostrada antes do simbolo de
Treeview uma seta dirigida para baixo (?)




Funcao quando esta activo o formulario

smarT.NC: Programar

Edicao de

 qu 4 Tecla
(lado direito do ecra) — o, i
. L. . _ e £5—| Prograna: 123 mm 2 @ 2 E ° 4 D
Seleccionar o préximo campo de introdugao pa 00 Aiustes do prosrens | Resumo | Fervamenta | par.caixa | (@
ENT > 2 11 PTO REF rectangulo ex ,12— S
| s I 25t coixo rectensuiar| | o \!)
- T . N 3.1 Dados da ferramenta FE 150
Terminar a edi¢do do formulario: o smarT.NC memoriza Parsnetros ds cata | )] s v "L‘
todos os dados alterados R I (T o &
3.4 Dados globais Largura da caixa ze
Raio esauina [ || pzacnosIS
R L, . ~ Profundidade [F2ze
Interromper a edi¢do do formulério: o smarT.NC nao B E— o
memoriza os dados alterados O sobreneaids en prof. [0
Posicionar a area iluminada sobre o campo de introdugao/
elemento de introdugao seguinte/anterior
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
Posicionar o cursor no campo de introducao activo, para = = =1

poder alterar valores parciais independentes ou quando
um caixa de opcéo (1, ver figura) estéa activa: Seleccionar
opgao seguinte/anterior

Colocar em 0 os valores numéricos ja fornecidos

Apagar totalmente o conteldo do campo de introducéo
activo

ne

m
4
=1

=z
o
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Além disso, existem disponiveis na unidade de teclado TE 530 B trés
novas teclas com as quais podera navegar ainda mais rapidamente no
interior de formulérios:

Funcao quando esta activo o formulario

(lado direito do ecra) Tecla

Seleccionar o subformulario seguinte

Seleccionar o primeiro pardametro de introducdo no quadro
seguinte

Seleccionar o primeiro parametro de introducdo no quadro
anterior




Quando fizer a edicdo de contornos, podera posicionar o cursor utilizando
também a tecla de eixo cor-de-laranja, para que a introdugao de
coordenadas seja efectuada de forma idéntica a introducédo de didlogos
de texto claro. De igual forma, podera realizar comutacoes de valores
absolutos/incrementais ou comutacdes entre programacao de
coordenadas cartesianas e polares através da tecla de didlogo de texto
claro respectiva.

Funcao quando esta activo o formulario

(lado direito do ecra) Tecla
Seleccionar o campo de introducéo para o eixo X
Seleccionar o campo de introdugdo para o eixo Y
Seleccionar o campo de introducdo para o eixo Z @

Principios basicos

Comutacéo de introducéo de valor incremental/absoluto @

Comutacgao de introducéo de coordenadas cartesianas/ @
polares
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A utilizacdo com rato é também bastante simples. Tenha em atencéo as
seguintes particularidades:

Para além das funcdes do rato do Windows, ja conhecidas, é possivel
também utilizar as softkeys do smarT.NC através do clique do rato
Quando existirem muitas réguas de softkeys disponiveis (visualizagdo
através de barra directamente por cima das softkeys) é possivel activar
a régua desejada clicando sobre uma das barras

Para visualizar o formulério de pormenor na Treeview: clicar sobre o
triangulo colocado na horizontal; para omisséao clicar sobre o tridngulo
colocado na perpendicular

Para poder alterar os valores contidos no formulario: clicar num campo
de introdugao qualguer ou sobre uma caixa de opgao; o smart.NC muda
automaticamente para o modo de edicao.

Para sair de novo do formulério (para terminar o modo de edigéo): Clicar
num local qualquer da Treeview; o smarT.NC faz surgir a pergunta se
as alteracoes do formulario devem ser ou ndo memorizadas

Quando deslocar o rato sobre um elemento qualquer, o smarT.NC
mostra um texto de dicas. Este texto de dicas contém pequenas
informacdes sobre as respectivas funcbes do elemento

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123. HU

Uolume mecanizado

<e ograma: 123 mm

b1

700 Ajustes do programa

b2 411 PTO REF rectansulo ex r

2
3.1 Dados da ferramenta

ar perumstzos d catxa
ag Contcors)onls sensro
3.4 Dados slobais

e ol  © T
Resumo | Ferramenta | Par.caixa | =
1z =
.o o .
FE 150
T
FE 560 S\
Longitude caixa 50 *
Largura da caixa [ze
Raio esauina [e || ozAeNosIS
Profundidade -2
Incremento . . —
Sobremedida 1ateral 3
Sobremedida em prof. °
Amostra de pontos
[UFORM . HP

INSERIR TESTE
o] il

o — |

= <>

EXECUTAR
g

=

FERRAM.
TABELA




Copia de unidades

As unidades de maquinacao independentes podem ser copiadas
facilmente através de breves comandos do Windows ja conhecidos:

CTRG+C, para copiar a unidade
CTRG+X, para recortar a unidade

CTRG+V, para acrescentar a unidade atras da unidade activa no
momento

Se desejar copiar mais unidades ao mesmo tempo, proceda da seguinte
forma:

Comutar a régua de softkeys no plano superior
Seleccionar a primeira unidade a ser copiada, utilizando as
teclas de seta ou através de clique do rato

Jp— Activar a fungdo de marcacéao

BLoco Seleccionar todas as unidades a copiar com as teclas de
seta ou através da softkey MARCAR BLOCO SEGUINTE
cortan Copiar o bloco marcado para a memoéria intermédia

CGED (funciona também com CTRG+C)

Seleccionar a unidade, atrés da qual pretende acrescentar o
bloco copiado, com a tecla de seta ou através de softkey

T Acrescentar o bloco a partir da memoéria intermédia
BLoco (funciona também com CTRG+V)
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Definir maquinacoes

Principios basicos

As maguinacdes no smarT.NC podem ser definidas basicamente como
passos de maquinagao (unidades), constituidos em geral por diversas
frases de didlogo de texto claro. O smarT.NC cria automaticamente as
frases de didlogo de texto claro em segundo plano, num ficheiro .HU (HU:
HEIDENHAIN Programa de Unidade), que possui um aspecto
semelhante a um programa de didlogo de texto claro normal.

A maquinacéo efectiva é realizada, em regra, a partir de um ciclo
disponivel no TNC, cujos parémetros sdo determinados pelo utilizador
através dos campos de introdugao dos formulérios.

E possivel definir logo um passo de maquinacéo através de algumas
introdugdes no formulério de resumo 1 (ver figura em cima a direita). O
smarT.NC efectua, em seguida, a maquinagao com funcionalidade
béasica. Para poder introduzir dados de maquinacao auxiliares, existem
disponiveis formularios de dados 2. Os valores de introducdo nos
formularios de pormenor sdo automaticamente sincronizados com os
valores de introducédo do formuldrio de resumo, pelo que nao deveréo ser
introduzidos em duplicado. Estao disponiveis os seguintes formularios de
pormenor:

Ferramenta de formulario de pormenor (2)

Na ferramenta do formulério de pormenor poderé introduzir dados
auxiliares especificos da ferramenta, por exemplo, valores delta para a
longitude e o raio ou fungbes auxiliares M.
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Parametro opcional do formulario de pormenor (%)

Em "Parametro opcional do formulario de pormenor" é possivel definir
parametros de maquinacao auxiliares que nao foram apresentados no
formulario de resumo, por exemplo, o valor de redugao em furos ou a
posicdo da caixa na fresagem

Posicoes do formulario de pormenor (5)

Em "Posicoes do formulario de pormenor" é possivel definir posicoes
de maquinagao auxiliares quando os trés locais de maquinacéao do
formuldrio de resumo nao séo suficientes. Se definir posicdes de
maquinacao em ficheiros de pontos, a opgao "Posicdes do formulario
de resumo" e o formulério de resumo contém apenas os nomes de
ficheiro dos respectivos ficheiros de pontos (ver , Definir posicoes de
magquinagao” na pagina 111.)
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Dados globais do formulario de pormenor (6)

Em "Dados globais do formulario de resumo" sdo executados os
parametros efectivos de maquinacédo globais definidos no programa
principal. Se necessério, podera alterar localmente estes pardmetros
para a respectiva unidade
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Ajustes do programa

Ap0ds ter sido aberto um novo programa de unidade, o smarT.NC
acrescenta automaticamente os ajustes de programa da unidade 700.

Os ajustes de programa da unidade 700 devem existir
obrigatoriamente em cada programa, caso contrario este
programa nao podera ser trabalhado pelo smarT.NC.

Nos ajustes de programa devem ser definidos os seguintes dados:

Definicdo da peca em bruto para determinar o plano de maquinacéo e
para a simulagao gréfica

Opcoes, para seleccdo do ponto de referéncia da peca e da tabela de
ponto zero

Dados globais, vélidos para todo o programa. Os dados globais sdo
marcados prévia e automaticamente pelo smarT.NC com valores
predefinidos e podem ser alterados em qualquer altura

Tenha em atencdo que as alteracdes efectuadas

q1_[5 posteriormente aos ajustes do programa tém efeito sobre
todo o programa de maquinagao e como tal podem alterar
consideravelmente o processo de maquinagao.
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Dados globais
Estes dados dividem-se em seis grupos:

Dados globais validos em geral

Dados globais vélidos apenas para programas de furacdo

Dados globais, que determinam o comportamento da posicao

Dados globais validos apenas para programas de fresagem com ciclos
de caixa

Dados globais vélidos apenas para programas de fresagem com ciclos
de contorno

Dados globais vélidos apenas para fungbes de apalpacao

Conforme anteriormente referido, os dados globais sédo véalidos para todo
o programa de maquinacéo. Claro que é possivel, se necessdrio, alterar
os dados globais para cada passo de maquinacéao:

Para isso, devera trocar os Dados globais 1 do passo de maquinagao,
no formulario de pormenor: O smarT.NC mostra no formulario os
parametros vélidos para os passos de maquinacao respectivos com o
valor activo no momento (2). No lado direito do campo de introducao
verde existe um G como confirmacéao de que o valor respectivo é valido
globalmente

Seleccionar parametros globais que deseja alterar

Introduzir os novos valores e confirmar com a tecla ENTER; o
smarT.NC altera a cor do campo de introducdo para vermelho

No lado direito do campo de introducdo vermelho existe agora um L
como confirmacéo para um valor efectivo local
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A alteracéo de um parametro global através da opcédo Dados
globais do formulario de resumo actua apenas numa
alteracao local do parametro, valida para o respectivo passo
de maquinagdo. O smarT.NC mostra o parametro local
alterado no campo de introducdo com um fundo vermelho. a
direita, junto do campo de introdugao existe um L como
confirmacéo para um valor local.

Utilizando a softkey MEMORIZAR O VALOR STANDARD é
possivel voltar a carregar o valor do parametro global a partir
do programa principal e activa-lo. O smarT.NC mostra o
campo de introdugdo de um pardmetro global, cujo valor
actua a partir do programa principal, com fundo verde. A
direita, junto do campo de introdugao existe um G como
confirmacao para um valor global.
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Dados globais validos em geral (1)

Distancia de seguranca: Distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da peca por deslocacdo automatica da posicéo inicial do ciclo
no eixo da ferramenta

22 distancia de seguranca: Posicdo na qual o smarT.NC posiciona a
ferramenta no final de um passo de maquinacéo. A posicéo de
maquinacgao seguinte é alcangada no plano de maquinagao a esta altura
Posicionar F: Avanco com o qual o smarT.NC desloca a ferramenta
dentro de um circulo

Retrocesso F: Avanco com o qual o smarT.NC posiciona a ferramenta
na posicao anterior

Dados globais para o comportamento de posi¢oes (2)

Comportamento de posicionamento: Retrocesso no eixo da ferramenta
no final de um passo de maquinacéo: Retirar na 22 distancia de
seguranga ou na posicdo do inicio da unidade
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Dados globais para programas de furar ()

Retrocesso de ruptura de apara: Valor com que o smarT.NC
retrocede a ferramenta quando hé rotura de apara

Tempo de espera em baixo: tempo em segundos que a ferramenta
espera na base do furo

Tempo de espera em cima: tempo em segundos que a ferramenta
espera na distadncia de seguranca

Dados globais para programas de fresagem com ciclos de caixa (%)

Factor de sobreposicao: Raio da ferramenta x factor de sobreposicéo
tem como resultado a aproximacéao lateral

Tipo de fresagem: Sentido sincronizado/Sentido contrario

Modo de penetracao: penetrar no material com forma de hélice,
pendular ou perpendicular
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Dados globais para programas de fresagem com ciclos de contorno (5)

Distancia de seguranca: Distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da peca por deslocacdo automatica da posicéo inicial do ciclo
no eixo da ferramenta

Altura segura: altura absoluta onde néo pode produzir-se nenhuma
colisdo com a peca (para posicionamento intermédio e retrocesso no
fim do ciclo)

Factor de sobreposicao: Raio da ferramenta x factor de sobreposicéo
tem como resultado a aproximacéo lateral

Tipo de fresagem: Sentido sincronizado/Sentido contréario

Dados globais para fun¢ées de apalpacao ()

Distancia de seguranca: Distancia entre haste de apalpacéo e a
superficie da peca na aproximagao automatica da posicao de apalpacao
Altura segura: Coordenadas no eixo do sistema de apalpacéao, para as
quais o smarT.NC desloca o sistema de apalpagdo entre pontos de
medicdo, desde que a opcdo Deslocar para altura segura esteja
activa

Deslocacdo na altura segura: Seleccionar se o smarT.NC deve
deslocar-se entre pontos de medicdo na distancia de seguranca ou
sobre uma altura mais segura
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Seleccao da ferramenta

Desde que um campo de introducao para escolha da ferramenta esteja
activado, é possivel escolher por softkey (1), se deseja introduzir o
ndumero ou 0 nome da ferramenta.

Além disso, é possivel sobrepor uma janela por softkey (2), através da
qual se pode seleccionar uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T. O smarT.NC escreve o nimero ou 0 nome da
ferramenta seleccionada automaticamente no respectivo campo de
introdugao.

Se necessario, poderd também editar os dados de ferramenta
mostrados:

Seleccionar por tecla de seta a linha e a seguir a coluna do valor a editar:

A margem azul clara identifica 0 campo a editar
Colocar a softkey EDICAO em ACTIVADA, introduzir o valor desejado
e confirmar com a tecla ENT

Se necessario, seleccionar outras colunas e executar de novo 0s
procedimentos anteriormente descritos
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Rotacao/Velocidade de corte de comutacao

Desde que o campo de introducéo esteja activo para definicdo das
rotacoes da ferramenta, é possivel seleccionar se deseja introduzir a
rotacdo em U/Min ou uma velocidade de corte em m/min [ou pol./min].

Para introduzir uma velocidade de corte
Premir a softkey VC: O TNC comuta o campo de introducéo
Para comutar da velocidade de corte para a introducéao de rotagdes

Premir a tecla NO ENT: O TNC apaga a introdugéo da velocidade de
corte

Para introduzir rotacées: Com a tecla de seta passar de novo sobre o
campo de introducao

Comutacao F/FZ/FU/FMAX

Desde que o campo de introducéo para definicdo de um avancgo esteja
activo, podera seleccionar se deseja introduzir o avanco em mm/min (F),
em U/min (FU) ou em mm/dente (FZ). As alternativas de avango
permitidas dependem da respectiva maquinacdo. Em alguns campos de
introducao é também permitida a introducdo FMAX (marcha répida).

Para introduzir uma alternativa de avanco

Premir a softkey F, FZ, FU ou FMAX

smarT.NC: Programar

Velocidade rotacao do fuso S=7

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >

13
<« [ 2es Furo

'@
9

3]

G | =

Profundidade

Incremento

Profund. rot.limalha
Ref. axis

Minor axis _ Tool axis

|

4
b

DIAGNOSIS

LB

<
S

el

smarT.NC:
Avanco de

Programar

Edicao de
programa

incremento?

Uolune mecanizado

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

3

=« ] 251 coixa rectansutar

= —

=

5 ® ® G )

Resumo | Ferramenta | Par.caixa | 4 —
*[a] g .
FE 1500
FE EQ 5 ~b
Longi tude caixa 3 *
Largura da caixa [zo
Raio esauina [e || prasnosIs
Protundidade 2o
I O
Sobremedida lateral o
Sobremedida en prof. B

Ref. axis _Minor axis _ Tool axis

[
[ [ I
I I [
‘ Fu ‘ Fz ‘ ‘




Passos de maquinacao disponiveis (Units)
Apds selecgdo do modo de funcionamento smarT.NC 49

seleccione os passos de maquinacéo disponiveis através da softkey
EDICAQ. Os passos de maquinacéo séo divididos nos seguintes grupos
principais:

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

| Eixo da ferramenta

Grupo principal Softkey Pagina
MAQUINACAO: Pagina 38
Furagao, roscagem, fresagem 2

APALPACAO: Pagina 94
Funcbes de apalpacgao para apalpador 3D 7z

CONVERSAO: Pagina 101
Funcodes para a conversdo de coordenadas @

Programa: 123_DRILL mm

Resuno | peca en bruto | Options | Global |

<o
Dimens. peca bruta
I 700 Ajustes do programa Ponto MIN
e

HEchINIZFIR APALPADOR | TRANSFOR.

X )

z

Ponto MAX
+100

v e [+tee
e

z [Fae

Pto. de referéncia peca

[ Define the preset number

@

Dados globais
Distancia seguranca
2¢. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

Py
ey

0

o

-

-~
b

DIVERSAS

FUNCOES ‘

1
[

FUNCOES ESPECIAIS: Pagina 107
Chamada de programa, unidade de didlogo (YR
de texto claro

As softkeys PROGRAMA DE CONTORNOS e POSICOES da
@ terceira régua de softkeys, iniciam a programacéo de
contornos ou o gerador de desenhos.

ir maquinacoes

Defin
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Grupo principal Maquinacao

No grupo principal Maqguinacao poderéa seleccionar os seguintes grupos

de maquinacao:

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

arTNCN\123_DRILL . HU

| Eixo da terramenta

rograna: 123_DR:

Grupos de maquinacao Softkey  Pagina
FURAR: Pagina 39
Centrar, furar, alargar, rodar, rebaixamento 7

invertido

ROSCA: Pagina 50
Roscar com e sem embraiagem, fresagem )

de rosca

CAIXA/ILHA: Pagina 65
Freasagem de furacao, caixa quadrada, caixa

circular, ranhura, ranhura redonda

PROGRAMA DE CONTORNO: P cont Pagina 77
Trabalhar o programa de contornos: Tracado ra

do contorno, desbastar caixa de contorno,

acabamento

SUPERFICIES: Pagina 90

Fresagem horizontal

SUPERFIC.

ILL mm

CAIXAS/
ILHAS
o @

z

Resuno | Peca em bruto | Options | Globa1 | M D

Dimens. peca bruta
1 [ERll 700 Aiustes do prosrana Ponto MIN Ponto MAX

x R e
v +0 +100 &
2z a0 o L)
Pto. de referéncia peca
I Define the preset number T

=h
g *
Dados globais
Distancia seguranca 2
22. dist. seguranca EC DIAGNOSIS

F Posicionar
F Retirada

PGM CONT. | SUPERFIC. ‘




Edicao de
programa

GrupO de maquinagéo Furagéo smarT.NC: Programar

rTNCN123_DRILL . HU | Eixo da ferramenta z

No grupo de maquinacao Furacéao existem disponiveis as seguintes | P
H H = FP - Programa: 123_DRILL mm Resumo | peca em bruto | options | Globa1 | M
unidades para maquinacéo de furacao: [ T o0 hrimten o rrommeee] [N e

- P X [+ [+1e0 =
Unidade Softkey Pagina P i — ‘
z [Fae e L)
Pto. de referéncia peca

Un|t 240 Centrar UNIT 240 Pégn’]a 40 I Detine the preset number = =

2 e
Dados globais

Distancia sesuranca I —
2¢. dist. seguranca [fe || DIRGNOSIS
; £ F Posicionar L — _
Un|‘t 205 Furar UNIT 205 Pag|na 42 e iiens T ®

>

-~

Unit 201 Alargar ot ze1 Pagina 44

uvnrzqa UNIT 202 | UNIT 204

Pagina 46 2

UNIT 205
r

2

UNIT 201

Unit 202 rodar

Unit 204 Rebaixamento invertido Pagina 48

inir maquinacoées
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Unit 240 Centrar
Parédmetro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco centrado [mm/min] ou FU [mm/U]

Seleccionar profundidade/diametro: Seleccao se deve ser centrado
com base no didmetro introduzido ou na profundidade introduzida.

Diametro: didmetro de centragem Introducéo obrigatéria do T-ANGLE
na ferramenta TOOL.T

Profundidade: Profundidade centrada

Posicoes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagcao” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcao M: Funcodes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT
Tool

.NC:

call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >

" T CE— £
» W —
—— _—
< [gh] 240 centzaas =[@)
(] =3 s ‘
Select depthsdia. e r )
Dismetro -10 i il
-20 * L
Ref. axis Minor axis Tool axis
I I
[ [ | DIAGNOSIS
[ | I
[ ==
Nomero  .....
|/ Nome
4
SELECCRO NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [
- " D
T CE—
» =
. s[@) m—
s
o [ — D
Funcso H: —  —
) Funcso M: — * 7'\
Fuso® [ Moz © [ wea

I Presel. ferra.

Numero
{) nNome

sELEcci I

DIAGNOSIS

Lk

FERRAM.

NOME ‘




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:
Sem funcgao

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacgao entre posi¢cdes de maquinagao

smarT.NC: Programar

Select diameter/depth (1/0)

Edicao de
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

arametros do furo

Select depth/dia.

Dismetro

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.tur. | Posicso

Dados globais

Tempo esp. em baixo
Er Posicionar

Dados globais ‘4

2 ]

R
[FHAX

2 |o=|l=

DIAGNOSIS

Lt
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Unit 205 Furar
Parédmetro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco furado [mm/min] ou FU [mm/U]

Profundidade: Profundidade de furo

Profundidade de passo: Medida para a qual é definida a ferramenta
antes de se retirar do furo

Ruptura de apara profunda: passo apds o qual o smarT.NC executa
uma rotura de apara.

Posicoes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagcao” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcao M: Funcodes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

I Presel. ferra.

Numero

Nome

SELECCH

DIAGNOSIS

NOME
FERRAM.

Lk

Tool call
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >
- T . D
- .g —e
>
<+ [ 20 Furo a _ - "
Profundidade 2o <D
Incremento 5
Profund. rot.limalha 0 T
-
Ref. axis Minor axis Tool axis L
[ [ [
[ [ I
[ I I DIAGNOSIS
Nomero  .....
I/ Nome
%
SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Ealcdoue
prograna
Tool call
TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [
M
- T . 2 | D
3 =
=
F E [EQ s ‘
oL . — LY
Funcso M: T
Funcso M: *”L
Fuso ® Mea © 1ea

|




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Ruptura de apara profunda: passo apés o qual o smarT.NC executa
uma rotura de apara.

Valor de reducdo: valor com que o smarT.NC reduz a profundidade de
passo

Passo minimo: Se tiver sido introduzido um valor de redugéo: Limites
para 0 passo minimo

Distancia de accdo de derivacdo em cima: Distancia de seguranca
em cima no posicionamento de retrocesso apoés ruptura de apara
Distancia da posicdo prévia em baixo: Distancia de seguranca em
baixo no posicionamento de retrocesso apos ruptura de apara

Passo de ponto de partida: Ponto de partida mais profundo referente
as corordenadas de superficie em furacdes pré-maquinadas

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

i{ distancia de seguranca

é 2. distancia de seguranca

%i Valor de retrocesso em ruptura de apara

%{g; Tempo de espera em baixo

N Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacéo

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

arametros do furo

Profundidade
Incremento

Profund. rot.limalha
valor decremento
Profundizac. minima
Dist pre-stop super.
Dist.pre-stop inf.

Profund. ponto inic.

| Resuno | Ferramenta Par.tur. ‘Po:icso [
n

-za | D
e ==
L

g e ‘
2 L)
—_—
[
e ‘\- 4

DIAGNOSIS

L

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.tur. | posicso

st s

22. dist. seguranca
Retirar rot. limalh.
Tempo esp. em baixo

F Posicionar

Er Posicionar

Dados globais ‘4
2 ]
50 5

s @EE| s
[

750 G

[FHAxX

+ llom [B=

DIAGNOSIS

AN
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Unit 201 Alargar
Parédmetro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco alargado [mmm/min] ou FU [mm/U]

Profundidade: Profundidade alargada

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcodes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

201 Escareado

g
el¢]
Profundidade

Ref. axis _ Minor axis

150

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicio | >

[z

Tool axis

G | =

Bt
b

SELECCH '”-

DIAGNOSIS

NOME
FERRAM.

P

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

ull

Fuso s [] ves o ] wes

I Presel. ferra.

| Resumo Ferramenta ‘Par.iur.l Posicso [
= M

pl el I

sELEcci I

DIAGNOSIS

NOME
FERRAM.

Lk

|




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

2
%
&t

%s:xs

ap

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca
Avanco de retrocesso
Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacédo entre posicdes de maquinacéo

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| 'Resuno | Ferramenta Par. fur. ‘ Posicso [>

arametros do furo

Profundidade

Lo

C

B
>

DIAGNOSIS

L

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edic:
prog:

a0 de
rana

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Par.fur. | posicso  Dados siobais |¢

Dados globais

[Zpistancia sesurance  FINNG
2. dist. seguranca [SONTIIING

G [l

F Retirada (- —
Tenpo esp. em baixo [ENNNNG
W
£
DIAGNOSIS

RN
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Unit 202 rodar
Parédmetro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco furado [mm/min] ou FU [mm/U]

Profundidade: Profundidade de rotagcao

Sentido de retirada: Sentido em que o smarT.NC retira a ferramenta
na base do furo

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Tool call
TNC: \smarTNC\N123_DRILL .HU | Resumo | Ferranenta | Par. fur. | Posicgo |
- : P
»
=@
<% 202 Mandrilado )
|
Profundidade
Direccdo retrocesso
Ref. axis Minor axis
[ [
[ [
nomero ... [ I
Nome
SELECC NOME
smarT.NC: Programar CCHEL LD
prograna
fool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [
M
e T CE— D
> e
=[@)
(2] 50 s ‘
o [ — L)
Funcgo m: |
Fungso M: *"L‘
Fuso @ [ e o [ wea

I Presel. ferra.

DIAGNOSIS

!

Numero

Nome

Lk

FERRAM.

NOME ‘

sELEcci I




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

angulo da ferramenta: angulo em que o smarT.NC posiciona a
ferramenta antes de a retirar

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

Z
Z
it
%{;s

nnp

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca
Avanco de retrocesso
Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagao

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Resuno | Ferramenta Par.tur. ‘Po:ic&o [

3

-
+ [ parsnatros w0 rure

Profundidade

Direccso retrocesso

Angulo cabecote

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

| Par.fur. | posicso Dados siobais |¢

Dados globais

[Zpistancia sesurance NG
2. dist. seguranca [SONTIIING

F Retirada (- —
Tenpo esp. em baixo [ENNNNG

[FrAx
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Unit 204 Rebaixamento invertido
Parédmetro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]

F: Avanco furado [mm/min] ou FU [mm/U]

Profundidade de rebaixamento: Profundidade do rebaixamento
Resisténcia do material: Resisténcia do material

Dimensao do excéntrico: Dimensao do excéntrico da barra de broquear

Altura de corte: Distancia do lado inferior da haste de furar - lamina
principal

Sentido de retirada: Sentido em que o samrT.NC deve deslocar a
ferramenta segundo a medida do excéntrico

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcodes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotagdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

I Presel. ferra.

Numero
Nome

sELEcci I

Tool call
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | Resumo | Ferranenta | Par. fur. | Posicgo |
- 5 P
: ® =
>
< * 204 Rebaixamento inuertido
m ‘ ¥
Profundid. escariar <D
B Espessura do materi.
Cota excentricidade
Altura extre.ferram.
Direcec&o retrocesso
Nomero ... Ref. axis  Minor axis _ Tool axis
Nome [ [
1 I 1
SELECCRO NOME
regean.
smarT.NC: Programar Edigeonds
prograna
Tool call
TNC:\SmarTNC\123.DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [
M
T I D
> —
=[@)
F E Zoe s ‘
Dados da ferramenta
“LE! — L
Funcso M: T
-
Funcso M: * 4L
Fuso ® Mea © 1ea

DIAGNOSIS

Lk

NOME
FERRAM.




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

angulo da ferramenta: angulo sobre o qual o samrT.NC posiciona a
ferr.ta antes de a fazer penetrar e antes de a retirar do furo

%:;s

Tempo de espera na base de rebaixamento

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

Z
Z

dunn

nnp

distancia de seguranca
2. distancia de seguranca
Posicionamento do avanco

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacéo

smarT.NC: Programar

Profundidade a rebaixar?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

3

Profundid. escariar
Espessura do materi.

| Resuno | Ferramenta Par.fur. ‘Po:icso [

o
Ze

G [l

Cota excentricidade
Alturs extre.ferram.
N D
Direccso retrocesso C (o]
sreces s
. ¢
Angulo cabecote +@
DIAGNOSIS
Tempo de espera o
[ =
(o
smarT.NC: Programar Bdiceo9s
e : programa
Distancia de seguranca?
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Par.fur. | posicso  Dados siobais |¢
I~ [Z]pistancis sesurancs  FIEG

Dados globais

Er Posicionar

G [l

B
>

DIAGNOSIS

LT
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Grupo de maquinacao Rosca

No grupo de maquinacao Rosca existem disponiveis as seguintes

unidades para maquinacéo de rosca:

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

arTNCN\123_DRILL . HU

| Eixo da ferramenta

UNIT 2eg

faee LNIT 208
22 72

rograna: 123_DRILL mm

Dimens. peca bruta
1 [ERll 700 Aiustes do prosrana Ponto MIN Ponto MAX

X +0 +100

UNIT 262

Resuno | Peca em bruto | Options | Global |

z
M

-

v e [+ee 2 ‘
z [-a& —  [+&¢ LLp)

Pto. de referéncia peca
[ Define the preset number

e
Dados globais

Distancia seguranca 2

T
=& |

22. dist. seguranca 53 DIAGNOSIS
F Posicionar [750
F Retirada EEEEE]

UNIT 263 | UNIT 284 | UNIT 285

77

ML LD

UNIT 267 ‘

Unidade Softkey = Pagina

Unit 206 Furagcao de rosca com embraiagem Pagina 51

Unit 209 Furacédo de rosca sem embraiagem et zos Pagina 53

(também com ruptura de apara) Az’

Unit 262 Fresagem de rosca it 282 Pagina 55
)

Unit 263 Fresar rosca rebaixada T 283 Pagina 57
A

Unit 264 Fresar rosca furada Wt 784 Pagina 59
%7

Unit 265 Fresar rosca furada em hélice Nt 285 Pagina 61
)

Unit 267 Fresar rosca exterior it 287 Péagina 63




Unit 206 Furacao de rosca com embraiagem
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de furagao: Célculo de S x passo de rosca p
Profundidade da rosca: Profundidade da rosca

Posicdes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagado” na
pagina 111.)

Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcao M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maéagquina)

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

Tool call
TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU | Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >
—— FEE
T | B
> o) =
5[0
<« [l 205 roscaso g
z F = s '
= Profundidade roscado s RS
Ref. axis Minor axis Tool axis
[ W
i i | 5
\ \ T
DIAGNOSIS
e
Numero  .....
£E Nome
g
SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Ediceonas
prograna
Tool call
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [«
" P
T et s
=[g]
(] 50 s ‘
Dados da ferramenta
o [ — L)
Funcdo M: a7
Funcso M: *"b
Fuso @ [ ves o [ wea

I Presel. ferra.

DIAGNOSIS

;

Numero

Nome

Lk

NOME
FERRAM.

SELECCH -
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formu
globais:

ario de pormenor Dados

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagao

smarT.NC: Programar

Profundidade roscado?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Parametros do furo

Profundidade roscado

| 'Resumo | Ferramenta Par.fur. |Posic‘éo [
"

S a D

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.sur. | posicio

= ®

Dados globais

. dist. seguranca

mpo esp. em baixo

Posicionar

lE‘F

Dados globais |<

ER— £
o —
e | s

[ — ‘\'J




Unit 209 Furacao de rosca sem embraiagem
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
Profundidade da rosca: Profundidade da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Posicdes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagado” na
pagina 111.)

Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcao M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maéagquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

[e]
=2
=]
@]

il

* 208 Roscado

Numero ...

Nome

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | »
n

T | B P

=[©) —

Profundidade roscado -18 s

Passo da rosca +1 ‘\_)
Ret. oxis Minor axis _Tool axis

I i I T

I I T ‘, 7S

DIAGNOSIS

L

b

Numero ...

Nome

SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [«
M
I
—_— —
—* &
— N
2 s
-
Fuso [ res o [ nea ‘, '\

I Presel. ferra.

DIAGNOSIS

Bl

NOME

sELEcci I

FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Ruptura de apara profunda: Passo apds o qual se deve seguir uma
ruptura de apara

angulo da ferramenta: angulo onde o smarT.NC posiciona a
ferramenta antes do processo de corte de rosca:. Assim a rosca pode
ser cortada se necessario

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranga

2. distancia de segurancga

Valor de retrocesso em ruptura de apara

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao

smarT.NC: Programar

Profundidade roscado?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| 'Resumo | Ferramenta Par.fur. |Posic'éo [
"

Dados globais

~ Profundidade roscado T e D
b Passo da rosca M \
- Profund. rot.limalha ]

Angulo cabecote 0 s ‘
Parametros do furo ‘\_)
T
P‘*‘
DIAGNOSIS
smarT.NC: Programar Ediceosdo
: E prograna
Distancia de seguranca?
TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU | Par.fur. | posicso  Dados siobais |¢
M

i [ZJpsstancis sesurancs  FIG P

4 . dist. seguranca [S@ G
tirar rot. limalha (852 G S '
Er Posicionar FHAX LLD)




Unit 262 Fresagem de rosca
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de fresagem
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: Passo da rosca
Profundidade: Profundidade de rosca
Posicoes de maquinacgéao (ver , Definir posicoes de maquinacdo” na
pagina 111.)
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >

-« [a] 282 Fresar roscs

Numero
Nome

(8]
®

o]

Diametro

Passo da rosca
Ref. axis

|
Fie

Minor axis _ Tool axis

o (=

B
>

DIAGNOSIS

L

SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Sdiceoys
prograna
Tool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [«
M
i T D
>
—
B S ‘
Dados da ferramenta
— L)
v -
Funcso M: * b
Funcso M:

Numero
Nome

Fuso @ Mea o Moa
I Presel. ferra.

DIAGNOSIS

Lk

SELECCH -

NOME
FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Passos de memorizacao posterior: NUmero de passos de rosca
segundo os quais a ferramenta é deslocada

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

Z
Z

A

g2

(1113

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacao
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Resuno | Ferramenta Par

~ Diametro

Passo da rosca
Profundidade

Juntar: Passos

Parametros do furo

.tur. | Posicio [> G
[
O
e

[ ‘

L

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SnarTNCN\123_DRILL . HU || Par.tur. | posicio

st s

. dist. seguranca
Posicionar
Er Posicionar

Tipo fresado(Me3)

Dados globais

Dados globais |<

E= i
5o G ——
750 G S

X




Unit 263 Fresar rosca rebaixada

Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de fresagem

F: Avanco diminuido [mm/min] ou FU [mm/U]

Diametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

Profundidade de rebaixamento: Distancia entre a superficie da peca e
a extremidade da ferramenta no rebaixamento

Distancia lateral: distancia entre a lamina da ferramenta e a parede
do furo

Posicdes de maquinacéo (ver ,, Definir posicées de maquinagdo” na
pagina 111.)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Too1:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Tool call
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >
= "] R
: ® T —
=kl
- 263 Fres. rosca erosso
F E EQ &
F E 200
Dismetro 10 T
Passo da rosca O ~4
Profundidade -18 *’
Profundid. escariar [-2e
Distancia lado o DIAGNOSIS
Ref. axis Minor axis Tool axis
} [ I
Numero  ..... [ I |
Nome el
EELECC NOME
regean.
smarT.NC: Programar Ediceoids:
programa
Tool call
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resuno Ferramenta ‘ par.fur. | Posicso [
M
T ot P
s
F [ B s ‘
F E 200 L]
e N
—
Funcso M: —
Funcso M: || ozAeNosIS

Numero ...
Nome

ruso [ ves o 7] wes
FPresel. torca.

Lk

NOME
FERRAM.

SELECCH(
2R4
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Profundidade do
rebaixamento no lado frontal

Desvio frontal: distancia a que o TNC desloca o centro da ferramenta
no rebaixamento frontal a partir do furo

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranga

Ips

2. distancia de segurancga

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacao

Fresagem em sentido sincronizado ou

= Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| 'Resuno | Ferranenta Par

Parametros do furo

Dismetro
Passo da rosca
Profundidade
Profundid. escariar
Distancia lado
Prof. erosso front.
Recheio frontal

.tur. | Posicio [>
"
[
15
BT s
B
e
9 T

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

programa

Edicao de

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.tur. | posicio

Dados globais

dist. seguranca
Posicionar
Posicionar

EF

Tipo fresado(Me3)

Dados globais |<




Unit 264 Fresar rosca furada
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de fresagem
F: Avanco furado [mm/min] ou FU [mm/U]
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: Passo da rosca
Profundidade: Profundidade de rosca
Profundidade do furo: Profundidade de furo
Profundidade de passo dos furos
Posicdes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 111.)
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcao M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maéaquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >

=+ [gn| 284 Fresar rosca furo

¥
s | e
F E See S ‘
F E 150 L]

Diametro
Passo da rosca
Profundidade

Profundidade fur. [-ze
Passo profund. fur.

Ref. axis _Minor axis _ Tool axis

g Nomero

Nome

[ [ [
[ [ I

SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [«
M
o | " [
=
See s ‘
56 pL2]
T -
— + L
Funco N: —
Funcdo M: [ || pzAeNoSIS

{ Nomero
4 Nome.

ruso [ ves o 7] wes

I Presel. ferra.
I

NOME
FERRAM.

sELEcci I
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Ruptura de apara profunda: Passo apds o qual o TNC devera executar
uma ruptura de apara na furagdo

Distancia de accao de derivacdo em cima: Distancia de seguranca,
se o TNC deslocar a ferramenta, apés uma ruptura de apara, de novo
para a profundidade passo actual

Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Profundidade do
rebaixamento no lado frontal

Desvio frontal: distancia a que o TNC desloca o centro da ferramenta
a partir do centro do furo

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Valor de retrocesso em ruptura de apara

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

162

e

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

- Dismetro D
B Passo da rosca FT =

Profundidade |-

v Profundidade fur. Fze | s
Passo profund. fur. I '
Profund. rot.linalha I E— pLD)]

Parametros do furo

Dist pre-stop super. I
Prot. erosso front. Fe |, T "ﬂ‘
Recheio frontal e *

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | ‘Resumo | Ferranenta Par.tur. | posicio [«>
= "

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU || Par.fur. | Posico Dados siobsis |<

i [BJpistancia seourance NG £
b =
dist. seguranca |50 G
Posicionar 750 G| S ’
Reurar rot. limalha [@52 G LLD)
N 3 . o
EETED CRERETO Tipo fresado(Me3) ® : *




Unit 265 Fresar rosca furada em hélice

Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de fresagem

F: Avanco diminuido [mm/min] ou FU [mm/U]

Diametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

Processo de rebaixamento: Seleccionar se a fresagem de rosca devera
ser rebaixada antes ou apds

Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Profundidade do
rebaixamento no lado frontal

Desvio frontal: distancia a que o TNC desloca o centro da ferramenta
a partir do centro do furo

Posicdes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direcgdo de rotagdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessério, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Numero
Nome

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicso | »

F E 200

Diametro
Passo da rosca
Profundidade

:

Prof. erosso front.
Recheio frontal

DIAGNOSIS

Ref. axis _Minor axis _ Tool axis

BE

SELECCRO, e

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
{INC:NsmarTNCH123-DRIEL. HY Resumo Ferramenta ‘ Par. fur. | Posicdo |< >
- " D
, T =
2 —
F B s ‘
200 pL2]
& -
— ‘, L
Funcso M: —
Funcdo M: [ || pzAeNOSIS

ruso [ ves o [ wes

I Presel. ferra.

Bl

NOME
FERRAM.

SELECC
2RI
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formu
globais:

ario de pormenor Dados

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagao

HEIRS

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

Resuno | Ferranenta Par.fur. | posicio >
"

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
. - oianetro £
b Passo da rosca +1 A\
Profundidade -18
Processo erosso @ r s ‘
e ————— Prof. erosso front. o — <D
Recheio frontal e
T
'y
’ ‘
DIAGNOSIS
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna

Distancia de seguranca?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

L)

Dados globais

par.fur. | Posicdo

. dist. seguranca

Posicionar

Posicionar

EF

Dados globais |<

R D
[Eomm— —
G| s

[T S— ‘\'J




Unit 267 Fresagem de rosca
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de fresagem
F: Avanco diminuido [mm/min] ou FU [mm/U]
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: Passo da rosca
Profundidade: Profundidade de rosca
Posicdes de maquinacgéo (ver ,Definir posicoes de maquinacdo” na
pagina 111.)
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Tool call
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicio | >
"~ T | B P
> o) =
=[0)
=+ [Ba_] 267 Fresar rosca exterior 0
F E EQ £l ‘
F E 260 LD
Dismetro 10 T
Passo da rosca F 4
Profundidada | 4
Ref. axis Minor axis Tool axis
} [ T DIAGNOSIS
[ | I Y
Numero  .....
Nome el
SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicecds
programa
Tool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [«
M
T o | B
s Zaa
P[] 500 s ‘
Dados da ferramenta
200 pL2]

Numero ...
Nome

B
b

Funcso M:
Funcgo M:

ruso [ ves o ] wes
I~ Presel. ferra.

DIAGNOSIS

BN

NOME
FERRAM.

sELEcci I
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Passos de memorizacao posterior: NUmero de passos de rosca
segundo os quais a ferramenta é deslocada

Profundidade de rebaixamento no lado frontal: Profundidade do
rebaixamento no lado frontal

Desvio frontal: distancia a que o TNC desloca o centro da ferramenta
a partir do centro da ilha

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranga

2. distancia de segurancga

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

>

b

smarT.NC: Program
Diametro nominal?

ar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| 'Resuno | Ferranenta Par

Parametros do furo

Diametro
Passo da rosca
Profundidade
Juntar: Passos
Prof. erosso front.
Recheio frontal

.tur. | Posicio [>
"

10|
|
18—
. |'s
o
—

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

programa

Edicao de

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.sur. | posicio

Dados globais

dist. seguranca

Posicionar

Er Posicionar

Tipo fresado(Me3)

Dados globais |<

2 ]

EC) G




Edicao de
programa

Grupo de maquinacao Caixas/ilhas smarT.NC: Programar

Neste grupo de maquinacéo existem disponiveis as seguintes unidades
para maquinacao de fresagem de caixas simples e ranhuras: - [ rrosrans: 12308t e esne IR & )
| [+ BBl 700 aiustes do prosrenal | Ponto MIN__ponto max =

TTNCN123_DRILL . HU | Eixo da ferramenta z

A o x o o — -
Unidade Softkey  Pagina [ e — )

Pto. de referéncia peca

Unit 251 Caixa quadrada wnar 251 Pagina 66 I petine the preset number T
L]

>

—~

Dados globais

Distancia sesuranca 2
2¢%. dist. seguranca Se DIAGNOSIS
F Posicionar 750 - \

Unit 252 Caixa circular it 282 Pagina 68 AT o —

Unit 253 Ranhura UNIT 253 Péglna 70

UNIT 253

UNIT 254 ‘ ‘ UNIT 2e8 =

Unit 254 Ranhura circular Nt zsa Pagina 72 mﬁ mﬁ

Unit 208 Fresagem de furacdo T zes Pagina 75
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Unit 251 Caixa quadrada
Parédmetro no formulério Visualizacao:
Extensdo da maquinacdo: Desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey
T: NUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Longitude da caixa: Longitude da caixa no eixo principal
Largura da caixa: Largura da caixa no eixo secundario

Raio da esquina: Se ndo tiver sido programado, o smarT.NC fixa o raio
da esquina igual ao raio da ferrta

Profundidade: Profundidade final da caixa

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez na peca
Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral
Medida ex. de profundidade: Medida excendente de acabamento em profundidade
Posicdes de maquinacao (ver , Definir posicdes de maquinacdo” na pagina 111.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T

Funcdo M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccao de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende da méquina)

Tool

smarT.NC:

call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Volune mecanizado

E o=

i

ey

I Presel. ferra.

sELEcci I

okal ol o oy
Resuno | Ferramenta | Par.caixa | =
Tli o ‘
=9 B
FE 150
T
FE o0 <4
Longitude caixa & * !
Largura da caixa [zo
Raio esauina fe || pzasnosIs
Profundidade 20
ke | @
l 0 sooac Sobremedida lateral o
I Sobremedida em prof. B
’“’ Hoae) Ref. axis _ Minor axis _ Tool axis
I
[ I I
[ | I
SELECCAQ o
u “ ®d FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicdofde
prograna
Tool call
TNC: \SnarTNC\123_DRILL.HU | SRINDD CEERIZTED
o ® -EE [ [ ° -M n D
> Resumo  Ferramenta | Par.caixa [ =
7 ENEN
—
150
i
500 *”L
—
|| pzasnoszs
—
l Nomero ... Funcso M:
Funcgo M: -
f{ wone e
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FERRAM.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de caixa:
Passos de acabamento: Passos para acabamento lateral. Quando ndo
tiverem sido introduzidos valores, fazer o acabamento com o passo 1

Acabamento F: Avanco para o acabamento [mm/min], FU [mm/U] ou FZ
[mm/dente]

Posicdo de rotacao: angulo em que é rodada toda a caixa
Posicdo da caixa: Posicdo da caixa referente a posicao programada

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

E%—[ distancia de seguranca

j?}_,[ 2. distancia de seguranca

*('Eﬂ factor de sobreposicédo

:.:’ Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagao
,% Fresagem em sentido sincronizado ou

= Fresagem em sentido contréario

Penetrar em formato de hélice, ou

na perpendicular

- em formato pendular, ou
Y
-

smarT.NC: Programar

Comprimento do primeiro lado?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

arametros da caixa

Uolune mecanizado

e Oplel  © T
Resumo | Ferramenta  Par.caixa [() —

Longitude caixa s |

Largura da caixa e | 8 ‘

Raio esquina o

Profundidade -ze hLE)

Incremento 5 =

Sobremedida lateral @ "A

Sobremedida em prof. o

Passagen para acaba. B

F Acabamento 500 e

Angulo de rotacso e

Posicso caixa g

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

Uolune mecanizado

.« - -
Par.caixa ‘ Posicso Dados globais ‘4
D:stan:xa seguranca NG

2¢. dist. sesuranca [B@ING

Factor sobreposicso |[TNNNG

[+]F Posicionar Fex

Tipo fresado(Mo3>

Tipo de profundizac.
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Unit 252 Caixa circular
Parédmetro no formulério Visualizacao:

Extensdo da maquinacdo: Desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)

S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Diametro: Didmetro da caixa circular

Profundidade: Profundidade final da caixa

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na peca

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

Tool

smarT.NC:

call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Volune mecanizado

=

° )
Resuno | Ferramenta | Par.caixa | —
TEI |
e L)
FE 150
FIE‘ |See i «L
Diametro Se *
Profundidade -20
Incremento S DIAGNOSIS
Sobremedida lateral o
em prof. G ._
[] nonero ... St e swo e e
T Nome [ I 0
[ [ I
SELECCRO NOME
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Volume mecanizado
= : i © P
b Resumo  Ferramenta | Par.caixa [ e
7 EEE
<
5o
T
500 *»&
—
DIAGNOSIS
[ 2
l Nomero ... Funcso M: |
F 50 M:
i vore uncso —
Fuso @ Me3 C Me4q
I Presel. ferra.
SELECCROQ NOME




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de caixa: S s Pt e @

s X = prograna
Diametro do circulo?

Passos de acabamento: Passos para acabamento lateral. Quando ndo TN \snarTo\Z5_oRILL. U \ Volins wecanizaso

tiverem sido introduzidos valores, fazer o acabamento com o passo 1 [ * k] | il i ; L
Acabamento F: Avanco para o acabamento [mm/min], FU [mm/U] ou FZ - B Er—
[mm/dente] AETEe R \'_5
[FEBCIAFCE ) CEFED) Sobremedida lateral ICO
a . . , . Sobremedida em prof. | (/2]
Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados ket oot |55 I
. . F Acabamento [See lO
g] Oba1 S. DIAGNOSIS gﬂ
E%_[ distancia de seguranca ®e__| £
S
. ’ . U
E—r[ 2. distancia de segurancga g
¢%1 factor de sobreposicéo J ’é
R
R Avanco na deslocacédo entre posicdes de maquinacéo 8
m
N Fresagem em sentido sincronizado ou smarT.NC: Programar fem
% Distancia de seguranca-?
. L, . TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Volume mecanizado
= Fresagem em sentido contrario - - T = )
] b Par.caixa ‘ Posicso Dados globais ‘4 =
&' ) - @msmua seouranca PING
Penetrar em formato de hélice, ou T p—— S ,!)
% [f]Factor sobreposicso G
* na perpendicular + [@] vedos stovais Eo e 4 L
Tipo de profundizac.
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Unit 253 Ranhura
Parédmetro no formulério Visualizacao:

Extensdo da maquinacdo: Desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)

S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Longitude da ranhura: Longitude da ranhura no eixo principal
Largura da ranhura: Largura da ranhura no eixo secundario
Profundidade: Profundidade final da ranhura

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na peca

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinagéo (ver , Definir posigdes de maquinagdo” na
pagina 111.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Fungdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessério, indicar o nimero da ferramenta seguinte
para aceleracao da troca de ferramentas (depende da maquina)

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

i

E o=

ey

I Presel. ferra.

sELEcci I

Tool call
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | CE0 CoEmmiles:h
- ® -Eﬂ o |: [ -M M D
b1 [ Resuno | Ferramenta | Par.caixa | =
<+ [=]] 258 Fresar ranhura (@] -
FE 150
FE |See Yy »A
Longitude ranhura 50 *
Largura ranhura 10
Profundidade -20 DIAGNOSIS
Incremento S
1ateral T | @
l NOWETO  .vuun Sobremedida em prof. (]
L Ref. axis  Minor axis _ Tool axis
'“? Nome T
[ [ |
[ I I
SELECCRO NOME
smarT.NC: Programar CCHALRIC
prograna
Tool call
TNG: \SMarTNC\123_DRILL.HU | Uolune mecanizado
5 | ok | " D
b Resumo  Ferramenta | Par.caixa [ -
i EE.
L)
56
T
500 *”b
—
DIAGNOSIS
—
l Nomero ... Funcso M: |
F 50 M:
f({ wone uneso
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FERRAM.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de caixa:
Passos de acabamento: Passos para acabamento lateral. Quando ndo
tiverem sido introduzidos valores, fazer o acabamento com o passo 1
Acabamento F: Avanco para o acabamento [mm/min], FU [mm/U] ou FZ
[mm/dente]

Posicdo de rotacao: angulo em que é rodada toda a caixa
Posicdo da ranhura: Posicdo da ranhura referente a posicao
programada

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

E%_[ distancia de segurancga

2. distancia de segurancga

N Avanco na deslocacgao entre posicdes de maquinagao
am

Fresagem em sentido sincronizado ou

53
-‘_,)

2 Fresagem em sentido contrario

il

¥

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

=\

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Comprimento da ranhura?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Volume mecanizado

- @ -Eﬂ o : o -M M [1
> Resumo | Ferramenta  Par.caixa [()
< Longitude ranhura [T
Largura ranhura 10 &
Profundidade =T ")
Parametros da caixa reRCIe C—
Sobremedida lateral e 7 (7]
Sobremedida em prof. 2 b\ [}]
Passagen para acaba. g 0
F Acabamento EQ O
fAngulo de rotacso o DIABNOSIS ©
Posicso da ranhura g c
(—Y —
J S
-
—
[«}]

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna

Distancia de seguranca?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

: . : . “ P
> Par.caixa | Posicso Dados slobais [¢ e
< 2 |pist 2 [

istancia sesuranca . ‘
2

29. dist. seguranca [5@ G

= BLp)
EF Posicionar FMAX

Tipo fresado(Me3)>

Tipo de profundizac.
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Unit 254 Ranhura circular e ——— _—
Tool call prograna

Parédmetro no formulério Visualizacao:

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

— ‘n © (] o] " D

Extensdo da maquinacdo: Desbaste e acabamento; seleccionar apenas e —
desbaste ou apenas acabamento por softkey = * [&] 254 cana1 cireurar (] E—
\!‘)

T: Numero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) : -
S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min] [ o8 > $b
Centro do 1. eixo [+se

F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente]. S b 2 0ED I —

Disn. circulo grad.

F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente]. ”iun‘. p o=
Centro 1° eixo: Eixo principal do centro do circulo teérico ! LT prorunaissse e —
Centro 2° eixo: Eixo secundério do centro do circulo tedrico iZEi;:Z:i;Z :;Ziii. _ %
Didmetro do circulo tedrico I R

NOME
FERRAM.

SELECCH '”-

angulo inicial: Angulo polar do ponto de partida i ‘ i ‘ ‘ ‘

Angulo de abertura
Largura da ranhura
Profundidade: Profundidade final da ranhura

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na peca

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 111.)



Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niumero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
programa

Uolune mecanizado

Gom [l

B
>

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU |
- B e © [l °
b Resumo  Ferramenta | par.caixa |(
M 2] o |
- Dados da terramenta s
—
1] =
[ o
‘ —
p—
—
. NOmero ... Fungso M: [
T D Funcso M: —
I Presel. ferra.
[
SELECC
el B

DIAGNOSIS

L

NOME

FERRAM.
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de caixa:
Passos de acabamento: Passos para acabamento lateral. Quando nao
tiverem sido introduzidos valores, fazer o acabamento com o passo 1

Acabamento F: Avanco para o acabamento [mm/min], FU [mm/U] ou FZ
[mm/dente]

Passo angular: angulo em que é rodada toda a ranhura

Namero de maquinagdes: quantidade de maquinacdes sobre o circulo
tedrico

Posicdo da ranhura: Posicdo da ranhura referente a posicao
programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranga

2. distancia de segurancga

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacao

(1113

Fresagem em sentido sincronizado ou

e
A |

Fresagem em sentido contréario

I
£

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

~— R

smarT.NC: Programar
Centro do 1. eixomr

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Volune mecanizado

Parametros da caixa

e ==

el ror.caixa [0
Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo s | S
Dism. circulo grad. 60
Angulo inicial +0
Angulo de abertura Q
Largura ranhura 10 u
Profundidade -ze
Incremento 5
Sobremedida 1ateral °
Sobremedida em prof. °
Passagen para acaba. °
F Acabamento 50
Passo ansular +0
Quantidade passadas 1
POsic#o da ranhura a

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Uolune mecanizado

=
* [@]pados siobais

e = "
Par.caixa | Posicso Dados globais ‘4
stlan::a seouranca PRSNG|
[BJzs. aist. sesurance EEmE
Er Posicionar [Fex

Tipo fresado(Me3)

Tipo de profundizac.




Unit 208 Fresagem de furacao
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dentel].
Diametro: Didmetro nominal do furo

Profundidade: Profundidade de fresagem

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferr.ta avanca
respectivamente segundo uma hélice (=360°).

Posicdes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagdo” na
pagina 111.)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

| Resumo | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >
n

Numero

Nome

% i

[ Presel. ferra.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
i *[i] i I?
>
=[0)
S, EDeren )
F 50 s ‘
Diametro 1o LD
Profundidade -20
Increnento Co—
-
Ref. axis Minor axis Tool axis A
[ [
[ [ I
‘ ‘ I DIAGNOSIS
. Nomero ...
T Nome
SELECC NOME
smarT.NC: Programar LR
programa
Tool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno Ferraments |par. tur. | Posicso [«
M
I~ s D
> =
—
56 e ‘
— <
T -4
¢
Fungso M:
Funcso M: [ ||| ozrenoss

LT

sELEcci I

NOME
FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Didmetro pré-furado: Introduzir se os furos anteriormente prontos
precisarem de ser trabalhados novamente. Assim, vocé pode fresar
furos cujo didmetro sao mais do dobro do didmetro da ferramenta

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

g

Z

(1113

distancia de seguranga
2. distancia de segurancga

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinacao

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| 'Resuno | Ferranenta Par

Parametros do furo

Dismetro
Profundidade
Incremento

Dismetro pré-furo

.tur. | Posicio [>
"

[CH—

e R
-Ze
—_—

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|| Par.tur. | posicdo

Dados globais

E‘F Posicionar

Dados globais |<
2 ]
50 G
Fx——||'s




Grupo de maquinacao Programa de contorno smarT.NC: Programar saicas ae
No grupo de maquinacao Programa de contorno estédo disponiveis as TG RarTNON 173 DRELL D [Eixo e z r
: . . = . . < e [f=—] prograna: 123_DRILL mm Resumo | peca em bruto | options | Globa1 | M
seguintes unidades para maquinagao de quaiquer caixas e tragos de D0 DT il S T e e

contorno: x [ [ee
v o - — 2 ‘
" P z @ e tus)
Unidade Softkey  Pagina i (b mloe 50
I Define the preset number T
Desbastar a caixa de contornos Unit 122 it 122 Pagina 78 e e
[ | SO G | [
F Posicionar [ o—
X X L. F Retirada [ECECE ._
Acabamento da caixa de contornos Unit 22 T 22 Pagina 82
(@2
Acabamento em profundidade da caixa de T 123 Pagina 84
Contorno Unlt 123 El@: UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125
E O L B
Acabamento lado da caixa de contorno Unit It 124 Pagina 85
124 =
Traco de contorno Unit 125 Pagina 87

inir maquinacoées

Def



ir maquinacoes

Defin

78

Caixa de contorno Unit 122
Com a caixa de contorno pode-se desbastar quaisquer caixas que podem
conter também ilhas.

Se necessério, é possivel atribuir a cada contorno parcial uma
profundidade independente no formuldrio de pormenor Contorno (Funcéo
FCL 2). Neste caso, deve-se comecar sempre pela caixa mais profunda.

Parametro no formuldrio Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]

F: Avanco pendular [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dentel. Introduzir
0 se tiver de ser penetrado perpendicularmente

F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].

Coordenada de superficie: Coordenada da superficie da peca, com a
qual se relaciona a profundidade introduzida

Profundidade: Profundidade de fresagem

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na peca

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral
Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Nome de contorno: Lista dos subcontornos (ficheiros .HC) que devem

ser reunidos. Se a opgdo de conversor DXF estiver disponivel, podera
gerar um contorno a partir do formulario com o conversor DXF

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* (@4 122 Caixa de contorno

Coord. superficie
Profundidade

| Resuno | Ferramenta | par. fres. [

M

% o= [

Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Nome

B rome

l Nomero ...

SELECCAO
i

DIAGNOSIS

P

NOME
FERRAM.




Confirmar com softkey se o contorno parcial respectivo é
uma caixa ou uma ilha!

Iniciar a lista dos contornos parciais sempre com uma caixa
(eventualmente a caixa mais profunda)!

No formulério de pormenor Contorno podera definir no
méaximo 9 contornos parciais (ver figura em baixo a direita)!
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Fungoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direcgdo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maéagquina)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Raio de arredondamento: Raio de arredondamento da trajectéria do
ponto central da ferramenta na esquina interior

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|| Resuno  Ferranenta |

@
£

4

A
[/}

)
=
H
[l

oL |

)

m o

=

Funcso M:

Funcso M:
l Nomero ...
5 e we || ruses [ ves 0[] ves
It

I Presel. ferra.

Par. fres. [

o |

& [6= [l

SELECCH '”-

DIAGNOSIS

P

NOME
FERRAM.

smarT.NC:

Programar

Coordenada superficie peca?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

| Resuno | Ferramenta

* [ Parametros ae tresado

&

Coord. superficie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.

Raio arredondamento

Par. fres. ‘4 >

Fze
s
e | g
e
—




Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Contorno:

Profundidade: Profundidades que podem ser definidas separadamente
para cada contorno parcial (Fungdo FCL 2)

%

Iniciar a lista dos contornos parciais sempre com a caixa
mais profundal!

Se o contorno estiver definido como ilha, a profundidade
introduzida corresponderé a altura da ilha (referente a
superficie da peca)!

Se a profundidade for introduzida com o valor 0, actuara a
profundidade definida no formulério de resumo

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

LAl

factor de sobreposicdo

%
4

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

i 1S

2 Fresagem em sentido contréario

ol

e

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL . HU

| | Per. tres. contorno [

Nome contorno
|
—
Profundidade [
—
Profundidade [
Profundidade [
Profundidade [
Profundidade [

5] 5]

Profundidade
MOSTRAR NEW SELECCRO
Ehmﬁ
smarT.NC: Programar Edicacras
= 7 prograna
Distancia de seguranca?
TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU ‘ Par. fres. Contorno Dados globais ‘4
M
Di:tancia seguranca NG D
b
n]tura seauranca Ee
E Fackor sobreposicso [T G| S ‘
r Retirada EEEEL] G LLD)
Tipo fresado(M@3) T
'
* [ @ | pados giobais *
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Unit 22 Desbaste posterior

Com esta unidade é possivel aperfeicoar uma caixa de contorno
desbastada anteriormente com a Unit 122, utilizando apenas uma
pequena ferramenta. O smarT.NC maquinaré entdo apenas os locais em
que exista material residual.

Parametro no formulério Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotacdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].

Ferramenta de desbaste: nimero da ferramenta com que o utilizador
efectuou o desbaste prévio da caixa de contorno.

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na peca

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

l Nomero

B rome

O | o s [

i0
®
o[]
=
Ferram. pré-desbaste

M

% o= | =

SELECCAO
i

DIAGNOSIS

P

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niumero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

g

Avanco de retrocesso

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Tool call
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Resumo Ferramenta ‘ Par. fres. ]0
= n
i (@] D
> \
- OB s[0)
S
+ [ | pados aa terranenta F% = ‘!,)
F EQ
o " 4
4 @
DR * lo
DR2Z Q"
Funcgo M: DIAGNOSIS “
Funcso M: . :
0 v — 5
T (=0 I Presel. ferra. o
T (1]
J L]
-
SELECCAO, NOME .E
FERRAM. %
smarT.NC: Programar sx:;?
Avanco para retrocesso?
TNG:\snarTNCN1Z_DRILL AU Fasl 2821 pados sionais
r Retirada D
3
L]
+ [@]pados siobsis W *"A

DIAGNOSIS

BN
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Acabamento em profundidade da caixa de contorno Unit 123

Com esta unidade, é possivel fazer um acabamento da caixa de contorno
desbastada com a Unit 122.

A profundidade de acabamento deve ser executada,
basicamente, sempre antes do acabamento lateral!

Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotacoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcgdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende da
maéaquina)

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

%e Avanco de retrocesso

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta |pados s1obais|

7|

i

Numero

Nome

I Presel. ferra.

SELECCAO

NOME
FERRAM.

Lk

"
[a] g £
® (-
FE 150 s ‘
r[] D
T *"A‘
DIAGNOSIS
o
l Nomero ...
T Nome
SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
[TNC:\SmarTNCN123=DRILL HY) Resumo Ferramenta |Dado: slobais‘
M
(@] ot s | £
> =
. =0 —
VE 150 S ‘
P[] 500 )
oL | I
0 -
DR * L‘
DRZ —
Funggo M: [ ||| pzAenosIS
Funcso M: —

|




Acabamento lado da caixa de contorno Unit 124

Com esta unidade, é possivel fazer um acabamento da caixa de contorno

desbastada com a Unit 122.

O acabamento lateral deve ser executado, basicamente,
sempre antes da profundidade de acabamento!

Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de

cada vez na peca

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:
DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: Funcdes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza

de forma standard o M3

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da

maquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par. fres. ]>

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
- T. a | B
b =
=0
FE 150 s
FIE‘ See
Incremento -5
T
§ -
DIAGNOSIS
. Nomero ...
T Nome
SELECC NOME
smarT.NC: Programar Edicso do
prograna
Tool call
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU Resumo  Ferraments | Par. fres. [
4] I
[
50 ——
FE 150 s ‘
Dados da ferramenta
r[] S0 &)
ol [—
-
DR + b
DRZ
Funcso M: DIAGNOSIS
Funcso M:
o [ ]
e
TR I Presel. ferra.

NOME
FERRAM.

‘ sELEcciI

inir maquinacoées

Def

85



inir maquinacoes

Def

86

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de

fresagem:

Acabamento de medida excedente lateral: Medida excedente de
acabamento quando se tem de fazer o acabamento em muitos passos

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

&

o
)

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

’“7 Nome

l Nomero ...

Resumo  Ferraments | Par. fres. |
T[] CEEEER P
=L
=9
FE 150 s ‘
r@ See LLD)
—
T "A
—
)
—
Fungso M: DIAGNOSIS
Fungso M: .
Fuso © [ ez o [ mea

I Presel. ferra.

‘ ‘ SELECCAO

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar

Sentido de rotacao? horario =-1

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

» [@]pados siobsis

Tipo fresado(Me3> ° |5y

|Par. fres. Dados siobais




Edicao de
programa

Unit 125 Percurso do contorno smarT.NC:
Tool call

Com o percurso de contorno podem trabalhar-se contornos abertos e T
fechados, definidos num programa .HC ou gerados com o conversor B

Programar

| Resuno | Ferramenta | Par. tres. |

*[i] |t £
DXF. . o — | ,-—
f[3] =
FIE‘ See U

Seleccionar o ponto de partida e final do contorno, de forma
a que exista espaco suficiente para movimentos de
aproximacéao e de saida!

Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotacgdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dentel].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].

Coordenada de superficie: Coordenada da superficie da pega, com a
qual se relaciona a profundidade introduzida

Profundidade: Profundidade de fresagem

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferrta. penetra de
cada vez na pega

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento

Tipo de fresagem: Fresagem sincronizada, fresagem em sentido
0oposto ou maquinacao pendular

Correccdo do raio: Maquinar o contorno corrigido a esquerda,
corrigido a direita ou ndo corrigido

Modo de aproximacao: Aproximacao tangencial a um arco de circulo ou
aproximacao tangencial a uma recta ou perpendicularmente ao
contorno

Raio de aproximacao (apenas validos quando a aproximacgéao tangencial
é seleccionada num arco de circulo): Raio do circulo de viagem

Coord. superficie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3)

raio

. Numero

T

Tipo de aproximacso

Raio aproximagso
Angulo do centro

Nome contorno

SELECCAO
i

NOME
FERRAM.
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Raio de ponto central (apenas valido quando a aproximagao
tangencial é seleccionada num arco de circulo): Angulo do circulo de
viagem

Ponto de auxilio da distancia (apenas validos quando a
aproximacéao tangencial é seleccionada numa recta ou numa
aproximacéao perpendicular): Distancia do ponto de auxilio, a partir do
qual o contorno é aproximado

Nome de contorno: Nome do ficheiro de contorno (.HC), que devera ser
maquinado. Se a opcéo de conversor DXF estiver disponivel, podera
gerar um contorno a partir do formulario com o conversor DXF



Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Funcoes auxiliares M activadas

Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3

Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o niumero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

%

2. distancia de seguranca

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU |

e D

Resuno

- i r
i
s
-
Dados da ferramenta 7 E FE] ‘
£ LD
u -
— * L
—
DIAGNOSIS
Funcgo M: [
Funggo M: ®
[] nomero ... Fuso® Moz o moa
fi{ nome
- " Presel. ferra.
SELECC NOME
FERRAM.
smarT.NC: Programar EdicSorgS
programa
Altura de seguranca?
TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU | Par. fres. Dados globais ‘1
M
anura seguranca s _____ D
3
pL2)
+ [@]pados siobsis T *"A

DIAGNOSIS

Bl
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Grupo de maquinacao Superficies

No grupo de maquinacao Superficies existem disponiveis as seguintes
unidades para maquinacéo de superficies:

Unidade Softkey = Pagina

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
z

Unit 232 Fresagem horizontal Pagina 91

UNIT 232

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Programa: 123_DRILL mm

~e
I 700 Ajustes do prosrana

| Eixo da ferramenta
Resuno | Peca em bruto | Options | Global |

Dimens. peca bruta

M

-

Ponto MIN Ponto MAX
x i T —
v o T — g "
z e = a— D

Pto. de referéncia peca

[ Define the preset number

e

Dados globais
Distancia seguranca
2¢. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

Bt
= |

DIAGNOSIS

R

]




Unit 232 Fresagem horizontal
Parametro no formulario Visualizacao:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]

F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Estratégia de fresagem: Seleccdo da estratégia de fresagem

Ponto de partida 1° eixo: Centro no eixo principal

Ponto de partida 2° eixo: Ponto de partida no eixo secundario
Ponto de partida 2° eixo: Ponto de partida no eixo secundario
Ponto final 3° eixo: Ponto final no eixo secundario

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Longitude do T1ado 1: Longitude da superficie a fresar no eixo principal
referente ao ponto de partida

Longitude do lado 2: Longitude da superficie a fresar no eixo
secundario referente ao ponto de partida

Passo maximo: medida com que a ferramenta avanca de cada vez, com
um valor maximo

Distancia lateral: Distancia lateral, segundo a qual a ferramenta
percorre a superficie

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<[] 232 Fresado piano

o

Numero

Nome

+[d)
@
]

Estratégia fresado O r =]

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Pto. inicial 3. eixo
Ponto tinal 3¢ eixo
Sobremedida em prof.
12 longitude lado
22 longitude lado
Profundizacso max.
Distancia lado

| Resuno | Ferramenta | Par. tres. |

it
b
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: Fungoes auxiliares M activadas
Ferramenta: Direcgdo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3
Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maéagquina)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Acabamento F: Avanco para os Ultimos passos de acabamento

smarT.NC: Programar Bdiceoide
B 2 prograna
Estratégia mecanizado (8/1/2)7
TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU | Resuno | Ferramenta  Par. tres. [
- R
Estratégia fresado (o3 [}
p e
- Pto. inicial 1. eixo %
Pto. inicial 2. eixo +@ S
Pto. inicial 3. eixo +@
barametros de fresado Ponto final 3¢ eixo e pL2]
Sobremedida em prot. g
12 longitude lado +60 i »A
22 longitude lado +20 +
Profundizagso max. 5
Distancia lado 2= || orAeNosIs
F Acabamento |See .
smarT.NC: Programar Edicao do
LI i prograna
Estratéegia mecanizado (8/1/2)7
Par. tres

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU || Resuno | Ferraments
Estratégia fresado

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Pto. inicial 3. eixo
Ponto final 32 eixo
Sobremedida em prof.

Parametros de fresado

12 longitude lado
22 longitude lado
Profundizacso max.
Distancia lado

F Acabamento

cEe

3
+0
+0
+0

ot
2y

460 gl *»b‘

z DIAGNOSIS

=
=

===
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programa

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados smarT.NC: Programar

globais: Distancia de seguranca?

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | |Par. fres. pados siobais |¢
o = i

distdncia de seguranca - [Epistoncio scourance RN

ﬁ[ 22. aist. sesursncs [SONIIIING
N . F Posicionar [

Sz—r[ 2. distancia de seguranca Factor sobreposicso NN
o * Dados alobais i

% = Avanco de posicionamento
mv

factor de sobreposicéo

&%
"
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Grupo principal Apalpacao

No grupo principal Apalpacéo podera seleccionar os seguintes grupos de
maquinagao:

Grupo de funcoes Softkey

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

ROTACAO:
Funcdes de apalpacao para determinagao automatica de -

uma rotagao basica

PRESET: ﬁ
Funcbes de apalpagao para determinagao automatica de o)
uma rotacao bésica

MEDIR: MEDICHO
Funcdes de apalpagao para medicdo automatica da peca

arTNCN\123_DRILL . HU

| Eixo da ferramenta

ROTACHO PRESET

rograna: 123_DRILL mm

Dimens. peca bruta
1 [ERll 700 Aiustes do prosrana Ponto MIN Ponto MAxX

MEDICHO

Resuno | Peca em bruto | Options | Global |

z
M

'

x 0 +100
v o +108 s
z O e L)
Pto. de referéncia peca
I Define the preset number T

~b
- ¥
Dados globais
Distancia sesuranca Z
2¢. dist. sesuranca 56 GRS
F Posicionar 750
F Retirada EEEES

L F

FERRAM. ‘

FERRAMENTA:
Funcoes de apalpagdo para medigdo automatica da 2
ferramenta

[@ No manual do utilizador, em Ciclos do Apalpador, encontrara
uma descricdo pormenorizada do modo de funcionamento
dos ciclos de apalpacéo.



Grupo de funcao Rotacao smarT.NC: Programar saiceo o
No grupo de funcdo Rotacdo existem as seguintes unidades para TN \enarTNEN 23 DRI [[Eix0 o rerrensnts 5
determinacao automatica de uma rotacao basica: - [ rrosrans: 12308t e o i ". )
.- Ponto MIN Ponto MAX —
7 x [ T a—
Unidade Softkey v e Fme | S "
2z [ - a— Lt
Unit 400 Rotagao sobre recta gt G35, e P =
[
Q :Bdus globais *
Distancia seguranca z
2¢. dist. seguranca S0 DIAGNOSIS
Unit 401 Rotagéo de 2 furos [ pomctoner e—
Unit 402 Rotacgao de 2 ilhas 32
UNIT 400 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 403 UNIT 4es5 =
Unit 403 Rotacgao do eixo de rotagéo inIT_a03 @ él ‘

Unit 405 Rotacéo do eixo C

inir maquinacoées

Def

95



inir maquinacoes

Def

96

Grupo de funcoes Preset (Ponto de referéncia)

No grupo de funcdo Preset existem as seguintes unidades para
determinacdo automética de um ponto de referéncia:

Unidade Softkey

s

marT.NC: Programar

Edicao de
programa

Unit 410 Ponto de referéncia de interior do quadrado

Unit 411 Ponto de referéncia exterior

Unit 412 Ponto de referéncia de interior do circulo

Unit 413 Ponto de referéncia exterior do circulo

2T TNC\123_DRILL .HU | Eixo da ferramenta

z

rosrama: 123_DRILL mm Resuno | Peca em bruto | Options | Global |

P

Dimens. peca bruta
1 FE@ll 700 Aiustes do prosrana Ponto MIN Ponto MAX.

x +0 +100
v w0 +100 3
z BT £ L)
Pto. de referéncia peca
I Define the preset number T

o
. ¢
Dados globais
Distancia sesuranca 2
22. dist. sesuranca B3 LR
F Posicionar [750 =S
F Retirada EEEEE] b

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415 ‘

Unit 414 Ponto de referéncia esquina exterior

Unit 415 Ponto de referéncia esquina interior

Unit 416 Ponto de referéncia do centro de circulo de furos

Unit 417 Ponto de referéncia do eixo do apalpador
s




Unidade

Unit 418 Ponto de referéncia 4 furos

Unit 419 Ponto de referéncia do eixo independente

UNIT 419
(La

ir maquinacoes
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Grupo de fungoes Medlgao smarT.NC: Programar il
No grupo de funcdo Medigao existem disponiveis as seguintes unidades arTNONZ3 DRILL U [Eixo e z 0
ara determinacdo automatica de uma medicao da peca: - SETED G L 0 Rasuno [Paca en bruto [Gptions |etebat ] | "
P ¢ ¢ pe¢ O EXTTTETmm i O e | @
x i T —
Unidade Softkey v & U a— S "
z [ [+ LUp)

Pto. de referéncia peca

Unit 420 Medigéao angulo 5 EoeD (59 GRoeoh AL T
E [
Dados globais

Distancia seguranca 2

-

= |

23, dist. sesuranca e || pzAeNosIs
. . F Posicionar [75e
Unit 421 Medicao furo S eriasas e

Unit 422 Medicao ilhas circulares ot azz

UNIT 420

Unit 423 Medicao de interior do quadrado NIt azs (=4

UNIT 421

[@fijf(e [

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424 ‘

Unit 424 Medigao de exterior do quadrado It aza

Unit 425 Medicao da largura interior it azs

Unit 426 Medicao da largura exterior T azs

oG

Unit 427 Medicao coordenadas wt az7

iy
P




Unidade

Unit 430 Medigao circulo de furos

Unit 431 Medigao plano

UNIT 431
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Grupo de funcoes Ferramenta smarT.NC: Programar csscan ce
No grupo de funcdo Ferramenta existem disponiveis as seguintes TNONiZaLDRTLL U [[Eixo o rerressnts 5
unidades para determinacéo automatica de uma medicao da ferramenta: | Tostana: 123 DRTLL e O S B )
I- Ponto MIN Ponto MAX ———
x [ T —
Unidade Softkey v e e | °® ‘
z [Fae [+ LLp)
@ Unit480 TT: Calibrar TT F Gatine ne oreset unber . m‘
o
lO Cf Dados globais *
(1) Distancia seguranca z
< 2¢. dist. seguranca S0 DIAGNOSIS
:E, Unit 481 TT: Medicao da longitude da ferramenta T rosietoner c—
z
g .
m . . ~ .
= Unit 482 TT: Medigédo do raio da ferramenta et asz
= g
-E UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
5 2
z z z

Def

Unit 483 TT: Medir totalmente a ferramenta cAll A
2
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Grupo principal Converter smarT.NC: Programar saiceo o
No grupo principal Converter existem disponiveis funcoes para TG RarTNON 173 DRELL D [Eixo e z P
= . <o [8 Programa: 123_DRILL mm Resuno | Peca en bruto | options | Goba | M
conversao de coordenadas: P i L By, ok
= s x [ U7 — =
Funcao Softkey  Pagina | Cm— o m— ‘!‘)
UNIT 7 (Funcéo FCL 2: Pagina 102 gt B35, P Db o 4
Deslocagao do ponto zero a partir de uma = ondon sionaie ¢ Q
tabela de ponto zero bt co— R
F Posicionar E — \
- L. F Retirada [ECECE ._ -E
UNIT 8 (Funcéo FCL 2): Pagina 103 3
Espelho (52 g
UNIT 10 (Fungédo FCL 2): Pagina 103 =
ROtagaO UNIT 7 UNIT :8 UNIT 1 UNIT 11 UNIT_140@ UNIT 247 == é
i ()] 5] ) 2 |Jhl=] §

UNIT 11 (Funcédo FCL 2): Péagina 104
Escalonamento @

UNIT 140 (FUnQéO FCL 2) UNIT 140 Pég|na 104
Inclinacdo do plano de maquinacdo com a @
funcdo PLANE

UNlT 247: UNIT 247 Péglna 106
Numero de preset N

UNIT 404 (22 régua de softkeys): Péagina 106
Memorizar rotagao bésica -
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Unit 7 Deslocacao do ponto zero (Fungao FCL 2)

)

Com a deslocagao do ponto zero da Unit 7 define-se um ndmero de ponto
zero a partir da tabela de pontos zero, que foi determinada no programa

principal.

Antes de utilizar a Unit 7, devera seleccionar a tabela de
pontos zero no programa principal, a partir da qual o
smarT.NC deverd utilizar o nUmero de ponto zero (ver
LAjustes do programa” na pagina 29.).

Anular a deslocagao do ponto zero: Definir Unit 7 com o
numero 0. Ter em atengao que na linha 0 todas as
coordenadas estao definidas para 0.

Se desejar definir uma deslocagao de ponto zero com
introducao de coordenadas: Utilizar unidade de didlogo de
texto claro (ver ,,Unit 40 Unidade de didlogo de texto claro”
na pagina 110.).

smarT.NC: Programar
Deslocar: Fila da tabela?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU [[Nomezo! ae pontos zero

3

* [E2F] 7 pesioc. ponto zero

M

G | =

B
E

DIAGNOSIS

RER




Unit 8 Espelho (Funcao FCL 2)

Com a Unit 8 define-se os eixos de espelho desejados através da caixa
de verificagao.
@ Se definir apenas um eixo de espelho, o TNC altera a
direcgdo de maquinagao.

Anular espelho: definir Unit 8 sem eixo de espelho.

Unit 10 Rotacao (Func¢ao FCL 2)

Com a Unit 10 Rotacéo define-se um angulo de rotacdo, segundo o qual
o smarT.NC devera executar a rotagdo das maquinacbes definidas em
seguida para o plano de maquinacao activo.

chamada de ferramenta com definicdo do eixo de
ferramenta, para que o smarT.NC possa determinar o plano
onde deve ser feita a rotagao.

@:5 Antes do ciclo 10 devera ser programada pelo menos uma

Anular a rotacéo: Definir Unit 10 com rotagédo 0.

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

* [@)] 8 Refiexo
e
X /v II'I
3 RN

Eixos reflectidos

smarT.NC: Programar

Angulo de rotacao?

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

|[Rotat. angie

« [521] 10 Rotacio

T
ﬂ
DIAGNOSIS

ir maquinacoes

Defin
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Unit 11 Escalonamento (Funcao FCL 2)

Com a Unit 11 é definido um factor de escala, com o qual se pode
aumentar ou reduzir as seguintes maquinagdes definidas.

@ Com o parametro de maquina MP7411 pode definir-se se o
factor de escala deve funcionar apenas nos planos de
maquinagao activos ou também no eixo da ferramenta.

Anular o factor de escala: Definir Unit 11 com factor de
escala 1.

Unit 140 Inclinac¢édo do plano (Func¢éo FCL 2)

? As fungdes para a inclinagdo do plano de maquinagao tém
que ser autorizadas pelo fabricante da maquina!

A funcao PLANE apenas pode ser utilizada em maquinas que
dispoem de pelo menos dois eixos basculantes (mesa ou/e
cabeca).

Com a Unit 140 ¢é possivel definir, de diversas formas, planos de
maquinacgao inclinados. E possivel ajustar a definicdo de plano e o
comportamento de posicionamento de forma independente.

smarT.NC: Programar
Fim da unidade de mecanizado

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

3

el
* 11 Escalanento

| scs1ing ractor [

M

% o= =

DIAGNOSIS

LT

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU

| ‘Definicso de pianos

+ [52] 140 tnctinar paano

SPATIAL | PROJECTED
2

EULER ‘

PLANE SPATIAL

Angulo espacial A
éAngulo espacial B
Angulo espacial C

Comportamento posicion.
MOVE

Distancia seguranca -
F Posicionar T
Selecc. direc. inclinac.

@ Automatico

© Positivo

© Negativo

Seleccionar tipo transformacso

@ Automatico

© Girar mesascabeca

C Girar sistema de coord.

E

Gom ||

-
E

VECTOR POINTS RESET

&

REL. SPA.
LD

DIAGNOSIS

HER-




Existem disponiveis as seguintes definicdes de plano:

Forma da defini¢cao de plano Softkey
Definir plano por meio de angulo no espago spaTzAL
Definir plano por meio de dngulo de projecgéo §
1
R S
I
Definir plano por meio de angulo Euler Euer :E,
Y 2
©
Definir plano por meio de vectores £
Q g S
c
- } N =
Definir plano por meio de trés pontos romTs 8
Definir angulo do espaco incremental L. s,
e
Anular a funcéo de plano de maquinagéo
E possivel comutar entre o comportamento de posicionamento, a
seleccao da direcgéo de inclinacao e a forma de transformacao através de
softkey.
A forma de transformacao funciona apenas em
transformacées com um eixo C (mesa rotativa). @
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Unit 247 Seleccionar ponto de referéncia

Com a Unit 247 é possivel definir um ponto de referéncia a partir da
tabela de preset activa.

Unit 404 Memorizar rotacao basica

Com a Unit 404 memoriza-se uma rotacédo basica qualquer. Utilizar
preferencialmente para anular rotagcoes basicas que tenha calculado
através das funcdes de apalpacao.

smarT.NC: Programar
Numero para ponto de referencia?

Edicao de
programa

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | lnerese e e .
- ey
) ==
* [CZ1] 247 Nouo ponto de referencia a
AL
L)
4o
DIAGNOSIS
L —
smarT.NC: Programar Eaicgoide
: : ; prograna
Valor prefixado giro basico?
TNG :\SnarTNCN123_DRILL.HU [[Presst giro pasice
- By
D =
+ [C] a0a rixar ror =
J!
iy
g

s




Grupo principal Funcoes especiais smarT.NC: Programar B
No grupo principal Funcdes especiais existem diversas funcbes TG NRarTNON 173 DRELL. D [Eixo = z r
H AT - Programa: 123_DRILL mm Resumo | peca em bruto | options | Globa1 | M
disponiveis: D0 DT il U S e | @
x [ U7 —
Funcao Softkey = Pagina O | ',
2z [ - a— )
L, - Pto. de referéncia peca
UN |T 1 51 . Paglﬂa 1 08 [ Define the presekpn:nber T "b
[

-~

Dados globais

Distancia seguranca 2
2¢%. dist. seguranca [fe || bIAGNOSIS
A0 F Posicionar E—
Pagina 109 e e

F Retirada

Chamada do programa

UNIT 50:
Chamada da ferramenta separada

inir maquinacoées

UNIT 40:
Unidade de didlogo de texto claro

Pagina 110 J
agina A_J

UNIT 700 (22 régua de softkeys): Pagina 29 el \‘ = S
(]

Ajustes do programa
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Unit 151 Chamada de programa

Com esta unidade ¢ possivel chamar um programa qualquer a partir do
smarT.NC, com os seguintes tipos de ficheiros:

Programa de unidade smarT.NC (tipo de ficheiro .HU)
Programas em didlogo de texto claro (tipo de ficheiro .H)
Programa DIN/ISO (tipo de ficheiro .1)

Parametros no formulério de resumo:

Nome do programa: Introduzir o nome do caminho para o programa que
se pretende chamar

(janela sobreposta, ver figura em baixo a direita), ele devera
estar armazenado no directério TNC: \smarTNC!

Se o programa pretendido ndo estiver armazenado no
directério TNC: \smarTNC, entdo devera introduzir
directamente o nome completo do caminho!

@ Se deseja seleccionar o programa pretendido por softkey

smarT.NC: Programar
Chamada programa

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Nome do programa

* 151 Chanada programa

SELECCAO

ot

s

X
i *"A
DIAGNOSIS

e
B

SELECCAO

SELECCAO

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

NGNS TNCN123_DRTLL . HU \

] HEBELPLANE.H
Nome arquivo haus.H
Tipo de ficheiro [#.H

oK Cancel

INICIO PAGINA ‘

FIM ‘ PAGINA

.y
X
.
—




Unit 50 Chamada de ferramenta separada

Com esta unidade é possivel definir uma chamada de ferramenta
separada.

Parametros no formulario de resumo:

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

S: Rotacdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: Raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T

Definir funcdo M: Se necessario, introduzir quaisquer auxiliares M

Definir posicionamento prévio: Se necessario, introduzir uma
posicdo que, apds a troca de ferramenta, devera ser alcancada.
Processo de posicionamento: Em primeiro lugar o plano de
maquinacao (X/Y), em seguida o eixo da ferramenta (Z)

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da
maquina)

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [4] 50 chansas as rerzanents

Numero ...
Nome

[+[a] r— I?

{0
—

pL2]
1
Rz
-

a—
|y ]
| 4,

DRZ

I Define M function

o
—

I Define the pre-positioning

I Presel. ferra.

NOME
FERRAM.

SELECCAQ
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Unit 40 Unidade de dialogo de texto claro smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

. L, ., . . N . ., A ? F=
Com esta unidade é possivel introduzir sequéncias de didlogo de texto m:\:n:r':nz\az: e s
claro entre blocos de maquinacao. Esta unidade pode ser sempre - aEeTN n

1 L 2Z+250 R® FMAX
+2  M128

utilizada se D B
* 49 UNIT conuersacional 3

G | =

precisar de funcdes TNC, para as quais ainda nao existe disponivel
qualquer introducéo de formulario

se desejar definir ciclos do fabricante

se desejar acrescentar quaisquer posicionamentos entre as unidades
se desejar definir funcdes M especificas da maquina

_.

B
.

DIAGNOSIS

claro a acrescentar por sequéncia de dialogo de texto claro!

ir maquinacoes

@ Né&o existe limite para o nUmero de frases de didlogo de texto

L F

Podem ser acrescentadas as seguintes fungoes de texto claro, para as ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Defin

quais ndo é possivel qualquer introducdo de formulério:

Funcdes de trajectodria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND através das teclas de
fungao de trajectoria cinzentas

Frase STOP através da tecla STOP

Frase de funcdo M separada através da tecla ASCII M

Chamada da ferrta. com a tecla TOOL CALL

Definicoes do ciclo

Definicoes do ciclo de apalpagao

Repeticao parcial de programa/técnica de sub-programa
Programacao de parametros Q

110



Definir posicoes de maquinacao

Principios basicos

As posicdes de maquinacdo podem ser directamente definidas no
formulario de resumo 7 do respectivo passo de maquinagao em
coordenadas cartesianas (ver figura em cima a direita). Se tiver de
executar a maquinacdo em mais de trés posigoes, podera introduzir nas
posicoes do formulario de pormenor (?) mais 6, ou seja, sdo 9
posicdes de magquinagao no total.

E permitida a introducao de valores incrementais a partir da segunda
posicdo de maquinacgdo. E possivel a comutagao pela tecla | ou por
softkey, mas na primeira posicdo de maquinacao é obrigatéria a
introdugao de um valor absoluto.

Com o gerador de desenhos, a definicdo de posicdes de maquinagdo
torna-se bastante pratica. Este gerador mostra imediatamente as
posicdes de maquinacéo introduzidas no formato de um grafico, apds o
utilizador ter introduzido e memorizado os pardmetros necessarios.

As posicoes de maquinagao definidas através do gerador de desenhos
sdo armazenadas automaticamente pelo smarT.NC numa tabela de
pontos (ficheiro .HP), que pode ser utilizada frequentemente. Bastante
pratica é a possibilidade de apagar ou bloquear quaisquer posicoes de
maquinacao seleccionaveis no formatode grafico.

Se ja tiver utilizado tabelas de pontos em comandos antigos, essas
tabelas podem ser utilizadas também no smarT.NC.

smarT.NC: Programar

Coordenada X posic&o canizado

Edicao de
prograna

rTNC\123_DRILL . HU

| Resuno | Ferranenta | par. fur. | Posicso | >
"

TNG: N
i : — | E
> =
2
< 5
F 156 '
Select depth/dia. © r o
. Posicses en lista Dismetro Fom—]
e | —
Ref. axis Minor axis Tool axis
plekexis
DIAGNOSIS
| | f
o—
POSICSES
smarT.NC: Programar Egiciode
R - prograna
Coordenada X posic¢c&o mecanizado
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resumo ‘ Ferramenta | Par. fur. | Posicso |
|
(9] O
s ==
F 56 s '
Select depth/dia. © r r
Posicées em lista Dismetro -10 i 2
-20 + L
Ref. axis Minor axis Tool axis
DIAGNOSIS

L

POSICSES

i

inacao

de maqui

inir posicoes

Def
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Iniciar o gerador de desenhos

O gerador de desenhos do smarT.NC pode ser iniciado de duas formas
diferentes:

Directamente a partir da terceira régua de softkeys do menu principal
do smarT.NC, quando pretender definir sucessiva e directamente
diversos ficheiros de pontos

Durante a definicdo de maquinacao, a partir do formulario, quando
pretender introduzir as posi¢cdes de maquinagao

Iniciar o gerador de desenhos a partir da régua do menu Edicao
E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC

E Seleccionar a terceira régua de softkeys

Posices Iniciar o gerador de desenhos: o smarT.NC muda para a
iEaay gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando
existirem - os ficheiros de pontos ja existentes

Seleccionar ficheiros de pontos ja existentes (*.HP) e aceitar
com a tecla ENT, ou

Abrir um ficheiro de pontos novo: Introduzir nome de
ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou
INCH: o smarT.NC abre um ficheiro de pontos na unidade
seleccionada pelo utilizador e encontra-se no gerador de
desenhos

smarT.NC: administrac.

ficheiros

Edicao de
programa

Seleccionsr ausiauer ficheiro [E]

File preview:

40 {5 cPoc1.HU

a1 CPOCBHB . HU

az CPOCKLINKS. HC

a3 CSTUDLINKS. HC

a4 DREIECKRECHTS. HC

a5 EM02005. HC J
= eTEE—
a8 HAKEN . HC

a8 HEB1.HC

se HEBEL .HC

s1 HEBEL .HU

sz HEBELIS.HC

s3 HEBELPLANE . HU

sa [ HeseLpoc. U o

PAGINA PAGINA APAGAR COPIAR
N

=]

SELECCT.

TIPO

ULTIMO
ARQUIVO

Novo
FICEIRD




Iniciar o gerador de desenhos a partir de um formulario

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar um passo de maquinacgdo qualquer, no qual é
possivel definir as posicées de maquinacédo

Seleccionar um dos campos de introducéo no qual devera
ser definida uma posicao de maquinacgao (ver figuraem cima
a direita)

Definir comutacéo nas posi¢coes de maquinacao do
ficheiro de pontos

Para criar um novo ficheiro: Introduzir nome de ficheiro
(sem tipo de ficheiro) e confirmar com a softkey NOVO .HP
Confirmar a unidade do novo ficheiro de pontos na janela
sobreposta com a tecla MM ou INCH: o smarT.NC encontra-
se agora no gerador de desenhos

Para seleccionar um ficheiro HP ja existente: Premir a
softkey SELECCIONAR .HP: 0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com ficheiros de pontos j& existentes.
Seleccionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formuldrio com a tecla ENT ou a superficie de comutagao
oK.

Para editar um ficheiro HP ja seleccionado: Premir a
softkey EDITAR. HP: o smarT.NC inicia directamente o
gerador de desenhos

Para seleccionar um ficheiro PNT ja existente: Premir a
softkey SELECCIONAR .PNT: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com ficheiros de pontos j existentes. Seleccionar
um dos ficheiros mostrados e aceitar no formulario com a tecla
ENT ou a superficie de comutacdo OK.

Se desejar editar um ficheiro .PNT, o smarT.NC converte
esse ficheiro num ficheiro .HP! Responder com OK a
pergunta do didlogo.

smarT.NC: Programar EReED ¢ (o]
S - prograna
Coordenada X posic&o mecanizado 1]
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso | > D 8”
= M
D (8] g e=| £
= l =
P[] 56 s l. o
Select depth/dia. @ r ) ®
e
Ref. axis Minor axis 2:001 axis * %
DIAGNOSIS
| [ f ]
e_| O
0
n
—
[72]
=}
o
S
-
POSICSES @ IE
Pl 5
smarT.NC: Programar E:i:“n“
i ; prograna
Nome da amostra do ficheiro?
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resumo ‘ Ferranents | Par. fur. | Posicso |
‘ — &
=
F 56 s ‘
Select depthsdia @ r b
. @ =3
* Posicées em ficheiro Diametro -10 T a
=

Anostra de pontos

POSICSES

NEW

SELECCAO

HP.

SELECCAO ‘ EDITAR
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Terminar o gerador de desenhos

FIM

Premir a tecla END ou a softkey FIM: o smarT.NC mostra
uma janela sobreposta (ver figura a direita)

Premir a tecla ENT ou a superficie comutadora Sim, para
memorizar todas as alteragdes efectuadas - ou um novo
ficheiro criado - e terminar o gerador de desenhos

Premir a tecla NO ENT ou a superficie comutadora Nao, para
nao memorizar todas as alteragdes efectuadas e para
terminar o gerador de desenhos

Premir a tecla ESC para voltar ao gerador de desenhos

Se tiver iniciado o gerador de desenhos a partir de um
formulério, entao regresse automaticamente apos o final.

Se tiver iniciado o gerador de desenhos a partir da régua
principal, entdo regresse automaticamente apds o final para
o programa HU escolhido em ultimo lugar.

smarT.NC:

Definir posicdes

Edicao de
programa

<1 Circulo sraduado

Deseia guardar as modificacses?

No Cancel

L F




Trabalhar com o gerador de desenhos smarT.NC: Definir posicses e 9
TNC:\smar TNC\NEW1.HP luﬂ
ReSumo o [B| Posicses: mn o D g
Para definir posicoes de maquinagao, existem disponiveis as seguintes = 3
possibilidades no gerador de desenhos: . \') 3
Funcao Softkey  Pagina T §b :1::
Ponto individual, cartesiano PonTo Péagina 119 e g
. o
= l&
Série individual, a direito ou rodada Fiia Péagina 119 %
o
B
S
Desenho a direito, rodado ou deformado HopELo Pagina 120 T ‘e
e =253 et ] ] 2 2 8
Margem a direito, rodada ou deformada HARCO Pagina 121
Circulo completo cireuLo Pagina 122
Circulo tedrico C1R0.GRD. Péagina 123
Modificar a altura inicial Pagina 124
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Definir desenho

[}

H . - . 14 1 (of icao de
S Seleccionar o desenho a definir por softkey SHEEV MBS Matinly PESICEES e

@© . A . - ey -

c Definir o parametro de introdugao necessario no formulario: NG \snarTNCNPATEUNP P = ‘ -
=] Seleccionar o campo de introducdo seguinte com a tecla ENT ou a tecla

S de , seta para baixo”

£ Memorizar o parametro de introducéo: Premir a tecla END

) . . . , .

T  Apos ter introduzido um desenho qualquer através do formulério, o

3 smarT.NC apresenta-o simbolicamente como icone na metade esquerda -+ + + +

z& do ecra na Treeview + 4

g Na metade inferior direita do ecra 2, é mostrado imediatamente o + &+

g desenho no formato gréfico apos ter sido memorizado o pardmetro de r's ¢ 4

A= introducéo. + + + -

= Se abrir a Treeview com a , tecla de seta da direita”, é possivel

o i . /3] e X[+] ([#] | erevisao

QA  seleccionar com a ,tecla de seta para baixo” cada ponto dentro do ccuran | osenn | OSSR | AOTIAR FIN

desenho definido anteriormente pelo utilizador. O smarT.NC mostra,
marcado a azul, o ponto seleccionado a esquerda no gréafico apresentado
a direita (2). Para informagéo, sdo mostradas, na metade superior direita
do ecra, as coordenadas cartesianas 4 do ponto seleccionado
oportunamente.
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Funcoes do gerador de desenhos SEET ANEE Behinis Peclches D @ o

S

Funcao 8"
[¥1ze [+ M

.~ . ) c

Apagar o desenho ou posicdo seleccionados na Treeview, 'S

para a maquinacao. O desenho ou posicdes apagados sdo E o

marcados na Treeview 1 com uma barra vermelha e na g

pré-visualizagdo grafica com um ponto vermelho vivo v b Py

T

DIAGNOSIS

Activar novamente o desenho ou a posicao apagada

° 0
+ o+ ® @
i ]
4+ 4 4 .g)n
Memorizar a posicdo seleccionada na Treeview para a X[e] 'y PO 8
. - .~ . ~ BLOQUEAR
magquinacao. As posi¢oes memorizadas sdo marcadas na - , - N N + a
Treeview 1 com uma cruz vermelha. O smarT.NC nao = =
mostra no grafico as posicdes memorizadas. Estas o s T e £
posicoes nao sdo memorizadas no ficheiro .HP, que o coure | nostesn | R | SRR ‘ ‘ ] o
smarT.NC abre logo que o gerador de desenho termina (]
Activar de novo as posicoes memorizadas
Exportar as posicoes de maquinacdo para um ficheiro
.PNT. Sé necessario se desejar utilizar o desenho de
maquinacao de estados anteriores do software do iTNC
530
Mostrar o desenho seleccionado/todos os desenhos PREVISHO
. . . INDIVID.
definidos apenas na Treeview. O smarT.NC mostra o [corLETo]
desenho seleccionado na Treeview em cor azul.
Ampliagao de um pormenor: Acender e deslocar a
margem. Para deslocar, premir varias vezes uma das
softkeys de seta (segunda régua de softkeys)
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Ampliagdo de um pormenor: Reduzir a margem (segunda
régua de softkeys)

Ampliagdo de um pormenor: Aumentar a margem
(segunda régua de softkeys)

Ampliagdo de um pormenor: Aceitar a érea seleccionada
(segunda régua de softkeys)

Ampliagdo de um pormenor: Realizar de novo a secgao
original (segunda régua de softkeys)




Edicao de
Prograna

Ponto individual, cartesiano smarT.NC: Definir posicdes

X: coordenada no eixo principal do plano de maquinagao
Y: coordenada no eixo secundario do plano de maquinacao

Série individual, a direito ou rodada

Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do ponto de partida
da série no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida
da série no eixo secundario do plano de maquinagao
Distancia: Distancia entre as posicdes de maquinacao. +
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo
Nimero de maquinacdes: NUmero total das posicoes de f
maquinag:ao ¥
Rotacdo: Angulo de rotacdo em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: Eixo principal do plano de ' ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
magquinacao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

inacao

| Pos.  Eixo prin. Eixo auxi.

N 0

de maqu

inir posicoes

asl
4
[
B

|

Def

Edicao de

smarT.NC: Definir posic¢cdes
prograna

| Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo +0
Distancia D +20
Quantidade passadas &

Rotacso e

i
4
e

ot —
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Desenho a direito, rodado ou deformado smarT.NC: Definir posicaes

Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do ponto de partida

Edicao de
programa

| Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia 1. eixo

do desenho 1 no eixo principal do plano de maquinacéo

Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida * [EE] peors Distencia 2. eixo
do desenho 2 no eixo secundario do plano de maquinagao aunt idage columss
Distdncia 1° eixo: Distancia das posicoes de maquinagao ey o, D

no eixo principal do plano de maquinagéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: Distancia das posi¢cdes de maquinagdo
no eixo secundario do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: NUmero de linhas total do desenho
Namero de colunas: Numero de colunas total do desenho o
Rotacao: Angulo de rotagdo, com o qual todo o desenho é

rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de ‘

DIAGNOSIS

RN

referéncia: Eixo principal do plano de maquinacgéo activo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducéo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: Angulo de rotacéo,
com o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
maquinacao é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao possivel de valor positivo ou
negativo.

Posicdo angular do eixo secundario: Angulo de rotacéo,
com o qual exclusivamente o eixo secundério do plano de
magquinacao é deformado em relagado ao ponto de partida
introduzido. Introducéo possivel de valor positivo ou
negativo.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicdo angular do eixo secundario actuam para além de
uma rotacdo anteriormente realizada de todo o desenho.



Margem a direito, rodada ou deformada

MARCO

&

Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do ponto de partida
da margem 1 no eixo principal do plano de maquinacéao
Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida
da margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagédo
Distancia 1° eixo: Distancia das posicoes de maquinagao
no eixo principal do plano de maquinagao. Introducéo
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: Distancia das posicdes de maquinagao
no eixo secundario do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de Tinhas: NUmero de linhas total da margem
Nimero de colunas: NUmero de colunas total da margem
Rotacdo: Angulo de rotacdo, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de
referéncia: Eixo principal do plano de maquinagao activo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducéo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: Angulo de rotacao,
com o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
maquinacao é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao possivel de valor positivo ou
negativo.

Posicdo angular do eixo secundario: Angulo de rotacéo,
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinacao é deformado em relagado ao ponto de partida
introduzido. Introducéo possivel de valor positivo ou
negativo.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicao angular do eixo secundario actuam para além de
uma rotacdo anteriormente realizada de toda a margem.

smarT.NC: Definir posic¢cdes

Edicao de
programa

| Pto. inicial 1. eixo

Pto. inicial 2. eixo
Distancia 1. eixo
Distancia 2. eixo
Quantidade linhas
Quantidade colunas
Rotacso

Pos. gir. eixo prin.
POS. giro eixo aux.

W *"L

DIAGNOSIS

i
J

inacao
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inir posicoes
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Circulo completo

Centro 1° eixo: Coordenada do ponto central do circulo
no eixo principal do plano de maquinacéo

Centro 2° eixo: Coordenada do ponto central do circulo
no eixo secundério do plano de maquinagao

Diametro: Didametro do circulo

angulo inicial: Angulo polar da primeira posicao de
magquinacao. Eixo de referéncia: Eixo principal do plano de

magquinacgao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).

Introducéao possivel de valor positivo ou negativo
Niamero de maquinacdes: NUmero total das posicoes de
maquinagao no circulo

O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posicoes de
maquinagao sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero
de maquinagoes.

smarT.NC: Definir

posicdes

Edicao de
programa

|| centro do 1. eixo

* Circulo completo

Centro do 2. eixo
Dismetro

Angulo inicial
Quantidade passadas

[+s¢
50

+0

5

M

N

DIAGNOSIS

HER




Edicao de
programa

Circulo teorico smarT.NC: Definir posicées
Centro 1° eixo: Coordenada do ponto central do circulo
| centro do 1. eixo 7 D

no eixo principal do plano de maquinagéao centre =

Centro 2° eixo: Coordenada do ponto central do circulo = maie inicie  —

no eixo secundério do plano de maquinagao Ouantidede pessates 7 8 "
Diametro: Didametro do circulo -
angulo inicial: Angulo polar da primeira posicéo de . 4o
magquinacao. Eixo de referéncia: Eixo principal do plano de

magquinacao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). e
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

e
Passo angular: Angulo polar de valor incremental entre duas {‘\ﬁ

inacao

de maqu

inir posicoes

posicdes de maquinacéo. Introducdo possivel de valor
positivo ou negativo .
Nimero de maquinacgdes: NUmero total das posicoes de

maquinagao no circulo ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Def
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Modificar a altura inicial

e

Coordenada de superficie: Coordenada da superficie da
peca

Se nao tiver definido qualquer altura inicial na definicdo das
posicoes de maquinagao, o smarT.NC coloca as coordenadas
da superficie da ferramenta sempre em 0.

Se alterar a altura inicial, a nova altura inicial sera valida para

todas as posicoes de maquinacao programadas em seguida.

Se seleccionar o simbolo para coordenadas de superficie na
Treeview, a pré-visualizagdo gréafica marca a verde todas as
posicoes de maquinacao para as quais é valida esta altura
inicial (ver figura abaixo a direita).

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
programa

* [z=] coora. sueerticie

|| coora. suerticie

M

ROl (1

DIAGNOSIS

BER

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
programa

NG ST TNCNPATDUNP - HP [[coora. sumerticts

) Posicées: mm M D
[T 0 cooramrmriicisl =
1
L)
i
pi
+ + +
DIAGNOSIS
4 [
R S &
+
+ + +
PONTO FILA MODELO MARCO ciRCULO | C:RC.GRD.
+ | L) [ S e ]| fezt| Fin




Definir contornos

Principios basicos

Os contornos sao definidos, por norma, em ficheiros separados (tipo de
ficheiro .HC). Visto que os ficheiros HC contém uma descrigdo pura de
contorno — apenas dados geométricos e nao dados tecnolégicos — os
mesmos podem ser introduzidos de forma flexivel: como traco de
contorno, como caixa ou como ilha.

Os ficheiros HC podem ser elaborados com as funcdes de trajectéria
disponiveis ou exportados a partir de ficheiros DXF ja existentes com a a
juda do conversor de DXF (opcao de software).

E possivel converter descricoes de contornos ja existentes em
programas de didlogo de texto claro mais antigos (ficheiros .H) numa
descricdo de contorno smarT.NC com poucas acgdes (ver Pagina 132).

Tal como nos programas de unidade e no gerador de desenhos, o
smarT.NC apresenta cada elemento independente de contorno na
visualizacéo de arvore 1 com um icone correspondente. No formulério de
introdugao 2 introduza os dados para os respectivos elementos de
contorno. Na livre programagao de contornos FK existem disponiveis,
para além do formulario de resumo 2, até 3 outros formularios de
pormenores (4), onde poderd introduzir dados (ver figura em baixo a
esquerda).

smarT.NC: Definir
Coordenadas?

contornos

Edicao de
prograna

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

3 Recta cartesiana

j
J Coordenada ¥

E—
4
) *”L‘

DIAGNOSIS

jg

10

smarT.NC:
Hei® ce cilreuiler

Definir contornos

Edicao de
prograna

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

circulo FC

ntro circulo CCX
ntro circulo ccy
io circulo

ntido de rotacso ® [73IDR- O [73IDR+ O OFF

ordenada X
ordenada v

ntro: raio polar CCPR
ntro:angulo polar CCPA

|4 bag. ecirc. ‘Dad circ. | Ponto aux. [
J C— \

& |

4

’7
[
|
—]

5

e

DIAGNOSIS
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Iniciar a programacao de contornos

A programacao de contronos do smarT.NC pode ser iniciado de duas
formas diferentes:

directamente a partir da régua principal do menu Edicao, quando
desejar definir mais contornos independentes directamente em
sucessao

» durante a definicdo de maquinacao a partir do formulério, quando tiver
g de introduzir os nomes de contornos a maquinar
S
S Iniciar a programacio de contornos a partir da régua do menu
g Edicao smarT.NC: administrac. ficheiros Eie
° E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC o
' = r
% E Seleccionar a terceira régua de softkeys : “‘° = T
a o Ene
Pon con Iniciar a programagao de contornos: o smarT.NC muda para s e - =
a gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando : :::Z“ 44
existirem - os programas de contorno ja existentes o [~ e
Seleccionar o programa de contorno ja existente (*.HC), o e o=
aceitar com a tecla ENT, ou » m
Abrir novo programa de contorno: Introduzir nome de 12 z;mm
D ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou 13 [eare
INCH: O smarT.NC abre um programa de contorno na
unldade eSCO|h|da pelo Utlllzador PAGINA : PAGINA APAGAR C:’IRR SELECCI. NOVO uLTIMO
O smarT.NC preenche automaticamente duas linhas para || G| TSRS | fRER | P

definicdo da superficie de desenho. Nesse caso, ter em
atencao as dimensoes
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Iniciar programacao de contornos a partir de um formulario

E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar qualquer passo de maquinacgéo para o qual sejam
necessarios programas de contornos (UNIT 122, UNIT 125)
Seleccionar o campo de introducédo onde devera ser definido
o nome do programa de contorno (7, ver figura)
Para criar um novo ficheiro: Introduzir nome de ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO
Confirmar a unidade do novo programa de contorno na
janela sobreposta com a tecla MM ou INCH: o smarT.NC
abre um programa de contorno na unidade escolhida pelo
utilizador e encontra-se finalmente na programacao de
contornos, aceitando depois automaticamente a definigcao
de bloco determinada na unidade de programas (definicao
da superficie de desenho)
Para seleccionar um ficheiro HC ja existente: Premir a softkey
SELECCIONAR HC: 0 smarT.NC mostra uma janela sobreposta
com programas de contornos ja existentes. Seleccionar um dos
programas de contorno mostrados e aceitar no formuldrio com a
tecla ENT ou a superficie de comutagao OK:
Para editar um ficheiro HC ja seleccionado: Premir a
softkey EDITAR: o smarT.NC inicia directamente a
programacéo de contornos
Para criar um ficheiro HC com o conversor de DXF:
Premir a softkey MOSTRAR DXF: O smarT.NC mostra uma
janela sobreposta com ficheiros DXF ja existentes.
Seleccionar um dos ficheiros DXF mostrados e aceitar com
a tecla ENT ou a superficie de comutacdo OK: O TNC inicia
o conversor de DXF, com o qual podera seleccionar o
contorno desejado e memorizar os nomes de contornos
directamente no formulario (ver “Criar programa de
contorno a partir de dados DXF (opgéo de software)” na
pagina 133.)

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
Prograna

rTNC\123_DRILL . HU

| Resumo | Ferramenta | Par. tres. |

TN\
" " I:\
f vz
N —
:
- 125 Tracado de contorno O
F 150 = ‘
F E 500 <P
Coord. superficie
Profundidade L <4
Incremento *:
Sobremedida lateral I7)
Tipo fresado(M@3> DIAGNOSIS o
- £
[] nemero ... e € D © .r e . o
I Nore Raio aproximacso =|
Angulo do centro 3
PE——— (=]
Nome contorno Q
[
S
-
SELECC WGl —
2R ﬂ FERRAM. q,l
smarT.NC: Programar Edicaoide
prograna
TNG:\SmarTNC\123_DRILL.HU | ‘ [
— " D
[ i
> =
< 125 Tracado de contorno [} &
T "» L‘

L

DIAGNOSIS

SAIR
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Terminar a programacao de contornos

Premir a tecla END: o smarT.NC termina a programacao de
contornos e inverte o estado, a partir do qual foi iniciada a
programacao de contornos: No programa HU activo em
Ultimo lugar - desde que tenha iniciado a partir da régua
principal do smarT.NC, ou no formulério de introducdo dos
varios passos de maquinacéo, desde que tenha iniciado a
partir do formulario

Se tiver iniciado a programacéao de contornos a partir de um
formuldrio, entdo regresse automaticamente apds o final.

Se tiver iniciado a programagao de contornos a partir da régua
principal, entdo regresse automaticamente apds o final para
o programa HU escolhido em ultimo lugar.



Trabalhar com a programacao de contornos

Resumo

A programacéo dos elementos de contorno efectua-se através das ja
conhecidas funcdes de didlogo de texto claro. Junto das teclas cinzentas
de tipos de trajectéria esta disponivel, naturalmente, a potente
programacao livre de contornos FK, cujos formulérios sdo chamados
através de softkeys.

Na programacéo livre de contornos FK sao especialmente Uteis as
imagens de ajuda, que estao disponiveis em cada campo de introdugéao
e permitem clarifar que parametro devera ser introduzido.

Todas as fungdes conhecidas do grafico de programacéo estao também
disponiveis sem qualquer limite no smarT.NC.

Os didlogos existentes nos formularios sdo quase idénticos aos didlogos
na programacao em texto claro:

As teclas de eixo de cor laranja posicionam o cursor no campo de
introducao respectivo

Com a tecla | de cor laranja poderd comutar entre programacéo
absoluta e incremental

Com a tecla P de cor laranja podera comutar entre programacao
cartesiana e de coordenadas polares

smarT.NC: Definir contornos

Raio do circulo?

Edicao de
prograna

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

ntro circulo CCX
ntro circulo ccy
io circulo

ntido de rotacso @ DR— o [ggJorR+ © oFF| S
—

ordenada X
ordenada v
ntro: raio polar

CCPR

ntro:angulo polar CCPA

a

|4 bag. eirc. ‘ pad. circ. | Ponto aux. |

[ —
[ —
ol

A

1y

|

—

12|

4

/

/ i
\ S

DIAGNOSIS
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Funcoes do grafico de programacao

Funcao

Softkey

smarT.NC: Definir

contornos

Edicao de
programa

TNC: \snar TNC\HAKEN . HC

|[¥ bad. cire. | pad. circ. | Ponto aux. |

Efectuar por completo um gréfico de
programagao

RESET
+
START

Efectuar um grafico de programacao frase a
frase

START

Efectuar por completo um grafico de
programacédo ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

START

Parar o gréfico de programacéo. Esta softkey sé
aparece enguanto o TNC efectua um gréafico de
programagao

STOP

v 16 [F1 “[Recta FLT
17 Solucso FSELECT

b 18 Recta FL

b 19 Recta FL
20 Arredondamento RND
b 21 Recta FL
b 22 cireulo FC
» 23 [FJ] circulo Fer

=ntro circulo CCX +
antro circulo CCY [ve |

[l |

s3io circulo

P

:ntido de rotacso© |73 /0R- O |73IDR+ C OFF| S ‘
sordenada x LD
sordenada v [+
antro: raio polar CCPR -4
sntro:angulo polar CCPA *
J 1

DIAGNOSIS

Fungédo zoom (Régua de softkeys 3): Reduzir a
seccao: para reduzir premir vérias vezes a
softkey

Funcdo zoom (Régua de softkeys 3): Aumentar
a secgdo: para aumentar premir vdrias vezes a
softkey

Funcao zoom (Régua de softkeys 3): Acender a
margem e deslocar

L
FL FLT FC FCcT FPOL START RESET
i ] i : : : START PASSO +
j START
smarT.NC: Definir contornos Edicao de
programa

TNC:\Smar TNC\HAKEN . HC

|¥ pag. cire. |nau. circ. | Ponto aux. [

v 16 [ 7] Recta FLT

17 Solucso FSELECT
b 18 Recta FL
> 18 Recta FL

20 [EZ] arredondanento ~ND
> 21 Recta FL

v 22 [1_J] circulo Fc

b 23 Circulo FCT

M
sntro circulo cox o n
*ntro circulo ccy o 2
sio circulo a8
sntido de rotacso® |73IDR- O |73IDR+ O OFF| S ‘
sordenada X L)
sordenada v e
- rai
antro: raio polar CCPR -4
=ntro:angulo polar CCPA *
J |
DIAGNOSIS
/ )
i o
. /
/ / e
/ e S
It / <
et )

L

JANELA
BLK
FORM

JANELA
DETALHE




Determinar as diferentes cores dos elementos de contorno mostrados
cuja validade:

azul O elemento do contorno esté claramente determinado

verde Os dados introduzidos indicam varias solugdes;
seleccione a correcta

vermelho Os dados introduzidos nao sao suficientes para

staRT Criar grafico de programacao para a frase programada

PASSO

determinar o elemento de contorno; introduza mais »
dados o
c
~ Yl ~ r - =
Seleccéao de varias solucoes possiveis ]
Desde que as introdugdes incompletas conduzam a varias solugoes i R e e S i R s 40 g
tedricas possiveis, é possivel seleccionar, através de softkey, a solugdo (*]
correcta apoiada graficamente: [ 7 Dad. circ. | pad. circ. | ponto aux. | " ]
e 50 AL sntro circulo CCX I — n [
. . . - 17 7] so1ucso FseLECT sntro circulo CCY e | - -
— Visualizar as diferentes resolugoes LC— ©
soLucao sntido de rotacso® Dl?- e nlu © oFF| S ‘ Q
. . . . . Jordenada X | LLD}
p— Seleccionar e aceitar a resolucéo visualizada Ty D -
SOLUCRO ;nkro;éngulo polar CCPA | +”L
. K} 73
FnALizen Programar mais elementos de contorno i TGS
SELECRO ,/ ) .

seguinte

FINALIZAR
SELECAO

SELECCAO
SOLUCAO

MOSTRAR
soLucAo

PASSO

‘ START
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Converter programas de dialogo de texto claro em programas de
contorno

Neste processo deveréa copiar um programa de dialogo de texto claro ja
existente (ficheiro .H) para uma descricdo de contorno (ficheiro .HC).
Visto que ambos os tipos de ficheiros possuem um formato de dados
interno diferente, o processo de cépia deve decorrer através de um
ficheiro do tipo ASCII. Proceda da seguinte forma:

Seleccionar modo de funcionamento Memorizagao/Edigcao
do Programa

e Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT
para seleccionar um programa .H a converter

corta Seleccionar a funcéo de cépia: Introduzir *.A como ficheiro
de destino, o TNC cria um ficheiro ASCII a partir do
programa de diadlogo de texto claro
Seleccionar o ficheiro ASCII anteriormente criado

Seleccionar a funcdo de cépia: Introduzir *.HC como ficheiro
de destino, o TNC cria uma descrigao de contorno a partir do
ficheiro ASCII

Seleccionar o ficheiro .HC criado de novo e retirar todas as
frases que ndo descrevem qualquer contorno — com
excepcao da definicao de bloco BLK FORM

Retirar as correcgdes de raio, os avangos e as fungoes
auxiliares M programaveis: o ficheiro .HC pode agora ser
utilizado pelo smarT.NC




Criar programa de contorno a partir
de dados DXF (opcao de software)

Aplicacao
E possivel abrir directamente no smarT.NC ficheiros criados num sistema P R e S e e
CAD para extrair contornos e guardar 0s mesmos como programas de

onsoff [Laver 2100, |- 1280,

contornos (ficheiros .HC).

@. Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
guardados no disco rigido do TNC no directério
SMARTCN.

Os ficheiros DXF a serem abertos devem conter, pelo
menos, uma camada.

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de

O TNC suporta o formato DXF R12 alargado ao méximo
(corresponde a AC1009).

E possivel seleccionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

[iH__-1e7.61 136.62

sET SPECIFY s,
LINE (Recta) LEED REFEF:NOE CONTORNO

SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

CANCEL. SAVE ‘

CIRCLE (Circulo completo)
ARC (Circulo teorico)
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Abrir ficheiros DXF
O conversor de DXF pode ser iniciado de duas formas diferentes:

Através da gestédo de ficheiros, quando se pretende extrair directa e
sucessivamente diversos contornos separados

Durante a definicdo de maquinacao das Units 125 (tragado do contorno)
e 122 (caixa de contorno) a partir do formuldrio, quando os nomes de
contornos a maquinar devem ser introduzidos

Iniciar o conversor de DXF através da gestao de ficheiros
Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC

Seleccionar Gestao de ficheiros

=3
[]
QE

Seleccionar o menu de softkey para escolher o tipo de
ficheiro a mostrar: Premir a softkey SELECCIONAR TIPO
Apresentar todos os ficheiros DXF: Premir a softkey
MOSTRAR DXF

Seleccionar o ficheiro DXF pretendido e aceitar com a tecla
ENT: O smarT.NC inicia o conversor de DXF e mostra o
conteudo do ficheiro DXF no ecra. Na janela da esquerda, o
TNC mostra a chamada camada (plano) e na janela da direita
o desenho

o
m
i
m
Q
o
A

partir de dados DXF (op¢ao de
@4

Criar programa de contorno a

o
H
]
o

=z
°
@
9
2
oD
X 3
X

-
7
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Iniciar o conversor de DXF a partir de um formulario smarT.NC: Programar
Nome caminho descri. de contorno

Edicao de
prograna

E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
. ; ~ TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Resuno | Ferramenta | Par. tres. |
Seleccionar qualquer passo de maquinagéo para o qual B 7 _—c
sejam necessarios programas de contornos (UNIT 122, ’ [ 5 om0 ont | —
UNIT 125) - e — ‘
FE See ‘\)

Seleccionar o campo de introdugdo onde devera ser definido i
o0 nome de um programa de contorno @] PRI
Iniciar conversor de DXF: Premir a softkey MOSTRAR E—
DXF: O smarT.NC mostra uma janela sobreposta com

ficheiros DXF ja existentes. Seleccionar um dos ficheiros
DXF mostrados e aceitar com a tecla ENT ou a superficie de
comutagdo OK: O TNC inicia o conversor de DXF, com o P
qual poderé seleccionar o contorno desejado e memorizar
os nomes de contornos directamente no formulério (ver
“Criar programa de contorno a partir de dados DXF (opgao ‘
de software)"” na pagina 133.)

Compensacso raio

Nome contorno

.HC

| ‘ MOSTRAR

SELECCAO ‘ EDITAR

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de
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Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de
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Ajustes basicos

Na terceira régua de softkeys estdo disponiveis diferentes possibilidades

de ajuste:

Ajuste

Softkey

smarT.NC: Select DXF eleueoue
prograna

Mostrar/ndo mostrar réguas: O TNC mostra as
réguas na margem esquerda superior do
desenho. Os valores mostrados na régua
referem-se ao ponto zero do desenho.

RULERS

OFF

Mostrar/ndo mostrar as linhas de estado: O TNC
mostra as linhas de estado na margem inferior do
desenho. Nas linhas de estado existem
disponiveis as seguintes informacoes:

Unidades de medida activas (MM ou
POLEGADAS)

Coordenada X e Y da posicdo actual do rato

STATUS
LINE
OFF

onsoff [Laver
2 °
NURB_K

1
16

STATUS UNIT OF
LINE MEASURE

RULERS

OFF oFF [on] [M] INCH

SET
TOLERANCE

SET
RESOLUTION

Unidade de medida MM/POLEG: Ajustar a
unidade de medida do ficheiro DXF. O TNC
emite também o programa de contornos nesta
unidade de medida

UNIT OF
MEASURE

MM]  INCH

Ajustar a tolerancia. A toleréncia determina qual a
distancia que deve existir entre elementos de
contorno vizinhos. Com a toleréncia é possivel
compensar imprecisdes causadas durante a
elaboracédo do desenho. Ajuste basico: 0,1 mm

SET
TOLERANCE




Ajuste Softkey

Ajustar a resolugao. A resolucao determina com -
quantas casas decimais o TNC devera criar o
programa de contornos. Ajuste béasico: 4 casas
decimais (corresponde a 0,1 um de resolugao)

@. Deve ter-se em atencéo o ajuste da unidade de medida
correcta, visto que no ficheiro DXF ndo existe qualquer
informacao relacionada.

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de
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Ajustar a camada

Os ficheiros DXF_ contém, em geral, muitas camadas (planos) com os T B G Ot R e caicso 5o
quais o0 engenheiro projectista pode organizar o desenho. Com a ajuda da

técnica de camadas, o engenheiro projectista agrupa diferentes foncots Laver | ik B o0
elementos, por exemplo, o contorno efectivo da peca, as dimensoes, as

linhas de ajuda e de construcéo, sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informagao
supérflua na selecgao de contornos, é possivel apagar todas as camadas

supérfluas contidas no ficheiro DXF.

@ Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem conter, pelo
menos, uma camada.

E possivel também seleccionar um contorno quando o

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de

engenheiro projectista o tiver guardado em camadas rE——
diferentes. o SPECTFY | o oo, CANCEL SAVE ‘
REFERENCE SELECTED SELECTED F I ”
(N @ et ELEMENTS | ELEMENTS
r Seleccione o modo de ajuste da camada se este ainda ndo
Wi estiver activado: Na janela da esquerda, o TNC mostra todas

as camadas contidas no ficheiro activado

Para apagar uma camada: Seleccionar a camada pretendida
com o botao esquerdo do rato e apagar clicando na caixinha
de controlo

Para acender uma camada: Seleccionar a camada
pretendida com o botao esquerdo do rato e voltar a acender
clicando na caixinha de controlo
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Determinar o ponto de referéncia

O ponto Z€ro do.desenho do ficheiro DXF néo se situa de formaaque [emarT.NC: Select DXF clements eaiceo e

possa utilizé-lo directamente como ponto de referéncia da peca. O TNC

tem disponivel uma funcdo, com a qual é possivel deslocar o ponto zero [retliee |2 = = SIE ;

do desenho através do clique sobre um elemento num local conveniente. |2 s =

v

Podera definir o ponto de referéncia nos seguintes locais: * . j,)
No ponto inicial ou final ou no meio de uma recta T "L‘
No ponto inicial ou final de um arco de circulo ¢

Respectivamente na transicdo do quadrante ou no meio de um circulo
completo

No ponto de intersecgao de

Recta — Recta, também quando o ponto de intersecgéo se situa no
prolongamento da respectiva recta

Recta — Arco de circulo
SET
Recta — Circulo completo Laver

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de

SPECIFY

REFERENCE
@ CONTORNO

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED FIM
ELEMENTS | ELEMENTS

SELECC.

% Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno ja tiver sido escolhido. O TNC so6 calcula o dados
de contorno reais quando o contorno seleccionado é
memorizado num programa de contornos.
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Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de

140

Seleccionar o ponto de referéncia no elemento individual

SPECIFY
REFERENCE
@

Seleccionar o modo de determinacgao do ponto de referéncia
Com o botao esquerdo do rato, cligue no elemento pretendido
sobre o qual deseja colocar o ponto de referéncia: O TNC
mostra, por estrela, os pontos de referéncia que podem ser
escolhidos e que estdo sobre o elemento seleccionado

Cligue sobre a estrela que pretende escolher como ponto de
referéncia: O TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia
sobre o local seleccionado. Se necessario, utilizar a funcao
zoom quando o elemento seleccionado é demasiado pequeno

Seleccionar o ponto de referéncia como ponto de intersec¢ao do
segundo elemento

SPECIFY
REFERENCE
@

Seleccionar o modo de determinagao do ponto de referéncia
Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): O TNC mostra,
por estrela, os pontos de referéncia que podem ser
escolhidos e que estao sobre o elemento seleccionado
Clicar com o botao esquerdo do rato no segundo elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): O TNC coloca o
simbolo de ponto de referéncia sobre o ponto de interseccéo

O TNC calcula também o ponto de interseccao do
segundo elemento quando este se situa no
prolongamento de um elemento.

Quando o TNC consegue calcular mais pontos de
interseccao, o comando selecciona o ponto de interseccao
gue se situa a seguir ao clique do rato do segundo elemento.

Quando o TNC n&o consegue calcular qualquer ponto de
interseccao, anulara de novo um elemento ja marcado.



Seleccionar contorno, memorizar programa de
contornos

=y

SELEC.
CONTORNO

Para poder seleccionar um contorno, deve utilizar a mesa
sensivel ao toque situada no teclado do TNC ou um rato
ligado por USB.

Seleccione o primeiro elemento de contorno de forma a
que seja possivel uma aproximacdo sem colisao.

Se os elementos de contorno tiverem de estar mutios
préoximos uns dos outros, utilizar a fungdo de zoom

Seleccionar o modo para escolher o contorno: O TNC apaga
a camada mostrada na janela da esquerda € a janela da
direita é activada para a selecgao do contorno

Para seleccionar um elemento de contorno: Clicar no
elemento de contorno pretendido com o botdo esquerdo do
rato. O TNC apresenta o elemento de contorno
seleccionado a azul. Em simultaneo, o TNC mostra o
elemento seleccionado com um simbolo (circulo ou recta)
na janela da esquerda

Para seleccionar o elemento de contorno seguinte: Clicar no
elemento de contorno pretendido com o botdo esquerdo do
rato. O TNC apresenta o elemento de contorno
seleccionado a azul. Quando outros elementos de contorno
sdo claramente seleccionédveis na direccdo de volta
escolhida, o TNC assinala estes elementos a verde. Ao clicar
nestes Ultimos elementos a verde, todos o0s elementos sao
aceites no programa de contornos. Na janela da esquerda, o
TNC mostra todos os elementos de contorno seleccionados

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de
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SAvE Memorizar os elementos de contorno seleccionados num
Eim s programa de diglogo de texto claro: O TNC mostra uma
janela sobreposta na qual podera introduzir quaisquer
nomes de ficheiros. Ajuste basico: Nome do ficheiro DXF
Confirmar introducao: O TNC guarda o programa de

T contorno no directério onde esta também guardado o

ficheiro DXF
caNCEL Se pretender seleccionar ainda outros contornos: Premir a
Eeree softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS e
escolher o contorno seguinte conforme anteriormente
descrito

O TNC emite a definicdo do bloco (BLK FORM) e no
programa de contornos.

p

O TNC guarda apenas os elementos que sao efectivamente
seleccionados (elementos marcados a azul).

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de

Quando tiver chamado o conversor de DXF a partir de um
formulario, o smarT.NC encerra o conversor de DXF
automaticamente apés a fungdo MEMORIZAR
ELEMENTOS SELECCIONADOS ter sido efectuada. O
smarT.NC escreve os nomes de contornos definidos no
campo de introdugéo, a partir do qual o conversor de DXF
foi iniciado.
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Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na seleccéo de
contornos, o TNC coloca a disposicado uma potente funcdo de zoom:

Funcao

—

Ampliar a pega. O TNC amplia de formaaqueo [+
centro da seccéo apresentada no momento seja | E@s
sempre ampliado. Se necessario, posicionar o

desenho na janela com a régua de sequéncia de

imagem, de forma a que o pormenor pretendido

seja visivel directamente por accionamento das

softkeys.

Reduzir a peca w -@

Mostrar a pega no tamanho original

Se utilizar um rato com roda, podera activar ou desactivar
0 zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esta
situado no local onde se encontra o ponteiro do rato.

=y

Nos modos Ajustar a camada € Determinar ponto de
referéncia podera deslocar a seccéo visualizada no
estado de zoom activado, utilizando para isso as teclas de
Cursor.

smarT.NC: Select DXL‘T" de
prograna

@ °

on/oft |Laver = ] 2 H
@ NURB_K
5]

16

Criar programa de contorno a
partir de dados DXF (op¢ao de
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Testar e executar graficamente o
programa UNIT

Grafico de programacao

=y

O gréfico de programacéo so6 esta disponivel através da
elaboracdo de um programa de contornos (ficheiros .HC)

smarT.NC: Definir

Edicao de
prograna

contornos

Durante a introdugao do programa, o TNC pode representar o contorno
programado com um grafico bidimensional:

RESET
+
START

GRAFICO
AUTOMAT .

ofr  [Con]

APAGAR
GRAFICO

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

Efectuar por completo um gréafico de programacao
Efectuar um gréafico de programacéao frase a frase
Iniciar e completar grafico

Co-desenhar automaticamente

Apagar o grafico

Desenhar de novo gréficos

Mostrar ou apagar numeros de frases

TNC : \SmarTNC\HAKEN . HC

|¥ pag. circ. ‘ pad. circ. | Ponto aux. |

» 16 [F “[Recta FLT
1?7 Solusso FSELECT
b 18 Recta FL
b 18 Recta FL
20 arredondanento RND
m

b 21 Recta FL

» 22 7] cireuto Fo

v 23 Circulo FCT

n

sntro circulo ccx +o D
sntro circulo ccy o A
310 circulo &

antido de rotacso ® an o |ger+ © oFF| S '
>ordenada X hL2
sordenada ¥ o

sntro: raio polar CCPR T -4
sntro:sngulo polar CCPA ‘,

o |

// -

o

DIAGNOSIS

START

START
PASSO

+
START

RESET ‘




Grafico de teste e grafico de execucao do programa smarT.NC: Teste caiceo ce

programa

TNC:\smarTNC\123.HU

Seleccionar a divisao de ecra GRAFICO ou [ B oo i ] | I

PROGRAMA+GRAFICO! 2 [] s oro ar eecvanne mse =
Nos testes e execucédo de submodos de funcionamento, o TNC pode T "A‘
representar graficamente uma magquinacéo. Utilizando a softkey, podem ¢

seleccionar-se as seguintes fungoes:

Vista de cima

Representacéo em 3 planos

30 H +60 U 0:00:00

— sToP START RESET
l:l I:I D @ NA LINHA START PASSO +
==n =L START

Representacao 3D

Testar e executar graficamente

o programa UNIT

Representacao 3D de alta resolucao

poEn

Funcoes para a ampliagdo do pormenor
'\‘4‘;‘ G p plia¢ P
= Funcéo para os planos de corte
==

Funcgdes para rodar e ampliar/reduzir

Seleccionar fungbées do cronémetro

s
ey

Ajustar a velocidade de simulagdo

5

Funcéao de calculo do tempo de maquinagao

®
=

= @
Respeitar ou néo respeitar frases do programa com o sinal

W
145
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Visualizacao de estados

@ Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+ESTADO!

Na seccéo inferor do ecra, nos modos de funcionamento da execugéo do

programa, existem informacodes sobre

posicdo da ferramenta
Avanco
funcdes auxiliares activadas

Com softkeys, podem ser iluminadas mais informacgdes de estado numa

janela de ecra:

e Informacgbes gerais sobre programas
PGM
posicdo da ferramenta

POS

Dados da ferramenta

ESTADO
FERRAM.
ESTADO
ESTADO
CALL LBL
ESTADO
ESTADO
FUNCHO M

Conversao de coordenadas

@
B o
2o
53

Medicao da ferramenta

=
o

z
2%
(=0

smarT.NC: Executar programa Edicoode
prograna
TNC:\SmarTNC\123. HU Estado ferraments
B arana: 123 mn NELTS " D
L +0.0000
b1 700 Ajustes do programa 2 R +1.9958 E—
» 2z [[@] 411 PTo REF rectansulo exte R2 XL
oL DR DRZ &
» 3 [[@@]]251 caixs rectansular TAB[ -0.2500 +0.0500
PGHM 9
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
00:04 T 7\
DIAGNOSIS
0 S-IST 18:11 ®__
0% SNl
+0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 A +0.000B +0.000
S1 ©0.000
REAL PRIMANC®) 2] |T 5 2[5 100 Fo MEs /o
ESTADO ESTADO ESTADO ES16DO ESLEDO ESTADO ESTADO
COORD. HERRAM. i
PGM POS. FERRAM. T Al FUNCAO M | cALL LBL | iy

sub-programas, repeti¢cdes parciais dum programa?-

Funcoes auxiliares M activadas



Executar o programa UNIT

I%‘_’ Os programas UNIT (*.HU) podem ser executados no modo
de funcionamento smarT.NC ou nos modos de
funcionamento habituais de execucéo do programa frase a
frase ou continua

Nas execugdes de submodos de funcionamento, um programa UNIT
pode ser executado da seguinte forma:

Executar o programa UNIT unitariamente
Executar o programa UNIT totalmente
Executar a Unit individual activa

Tenha em atencao as indicacdes para execucao de um
programa, constantes do manual da maquina e do manual do
utilizador

Procedimento
Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC

L

ExecuTAR Seleccionar a execugédo de submodo de funcionamento
~un Seleccionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A
e UNIDADE, ou
RUN Seleccionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A
B UNIDADE, ou
R Seleccionar a softkey EXECUTAR UNIDADE ACTIVA

ACTIVE
UNIT

smarT.NC: Executar programa

Edicao de
programa

NG

IC\123. HU

o arama: 123 mm

b1

700 Ajustes do programa

Estado ferramenta

T:[ 15
+0.0000

.

vz [[@] 411 PTO REF rectansulo exte R2 L

va [@] 25t caixs rectansuiar

DL DR
TAB| -0.2500 +0.0500
PGM

CUR.TIME TIME1

[Zee:ea i
TooL cALL(S
0% s-15T 18:11
0% stnm1
+0.000 Y +0.000 2 +0.250
Ha +0.000 %A +0.000 %B +0.000
S1 0.000
REAL PR MAN(O) k2| TS Z S 100 F e MS /9
RUN RUN RUN BLOCK RIR

SINGLE ALL
UNITS UNITS

ACTIVE
UNIT

TAB.
ScAN

=1

P2.ZEROS

FERRAM.
TABELA

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Reentrada livre no programa (processo a partir de uma frase,
funcao FCL 2)

Com a funcéo "Processo a partir de uma frase" podera executar um
programa de maquinacéo a partir de um numero de linha seleccionado
livremente. A maquinagao da peca até esse nimero de linha é respeitada
pelo TNC com célculo automaético e apresentada graficamente
(seleccionar a divisédo de ecra PROGRAMA + GRAFICO).

Quando o local de reentrada se situa sobre um passo de maquinacgao,
pelo qual foram definidas mais posi¢cdes de maquinacdo, entao é possivel
seleccionar o local de entrada desejado através da introducdo de um
indice de ponto. O indice de ponto corresponde a posicdo do ponto no
formulario de introducgéo.

Se tiver definido as posicdes de maquinagdo numa tabela de pontos, a
seleccao do indice de ponto torna-se especialmente pratica. O smarT.NC
mostra automaticamente o padrdo de maquinagao definido numa janela
de pré-visualizacdo, podendo o utilizador seleccionar o local de entrada
desejado apoiado graficamente, através de uma softkey.

smarT.NC: Executar programa

Edicao de
programa

NCN\123. HU

rograna: 123 mm

Line number 03

Nome do prograna CHSTITSIS VL]
Poin! table

Point index 1.5

Repetitions
Quantityle
Last saved program interruption
Line number
Nome do programal
Point index |

Nome do progran [

*a

File previem:

Nome do programa[TNC:\snarTNC\UFORM.HP

REAL PR MAN(®) |2 5

PREVIOUS
ELEMENT
<=

NEXT
ELEMENT
=

PREVISAO

oFF




Processo a partir de uma frase numa tabela de pontos
(Funcao FCL 2)

EXECUTAR
-]
—
BLOCK

NEXT
ELEMENT
=
IR A
POSICAO

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar a execucdo de submodo de funcionamento

Seleccionar fungao Processo a partir de uma frase
Introduzir o nUmero da linha da unidade de maquinagao
onde deseja iniciar a execucdo do programa, confirmando
com a tecla ENT: o smarT.NC mostra na janela de pré-
visualizacdo o conteldo da tabela de pontos

Seleccionar a posicdo de maquinacéo desejada onde deseja
entrar

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC calcula todos os
factores necessarios para a entrada no programa
Seleccionar a funcéo para chegar a posicao inicial: o
smarT.NC mostra o estado da méquina necessario para o
local de entrada, numa janela sobreposta

Premir a tecla NC-Start: 0 smarT.NC realiza o estado da
maégquina (por exemplo, seleccionar ferramenta necessaria)
Premir de novo a tecla NC-Start: o smarT.NC chega a
posicao inicial na sequéncia mostrada na janela sobreposta:
em alternativa, o utilizador podera deslocar separadamente
cada eixo para a posicao inicial, através de softkey

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC continua a execugao do
programa

Testar e executar graficamente
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Além disso, existem ainda a disposicao na janela sobreposta as seguintes

funcoes:
P visualizar/fomitir janela de pré-visualizacdo
oFr  [Con]
visualizar/omitir o Ultimo ponto de interrupcdo do programa
armazenado
seLecc, aceitar o ultimo ponto de interrupcdo do programa
GLTIMO armazenado

Testar e executar graficamente
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