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El piloto smarT.NC

... esta ayuda de programacion para el modo de funcionamiento
smarT.NC del iTNC 530 esta descrita de forma resumida. Las
instrucciones completas para la programacion y el manejo del
iTNC 530 los podra encontrar en el Modo de Empleo.

Simbolos en el piloto

Las informaciones importantes en el piloto tienen los siguientes
simbolos:

@ iNota importante!

iEl constructor de la maquina ajusta la maquina vy el
% TNC para poder utilizar la funcién descrita!

Aviso: jPrestar atencién, peligro para el usuario o la
maquina!

Control numérico Numero de software NC
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530, Versién Export 340 491-05
iTNC 530 con Windows XP 340 492-05
iTNC 530 con Windows XP, 340 493-05

Versién Export

Puesto de Programacion iTNC 530 340 494-05
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Inicio rapido, el acceso rapido

La primera vez, seleccionar el nuevo modo de
funcionamiento y generar un nuevo programa

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC: el iTNC
se encuentra en la gestién de ficheros (ver imagen a la
derecha). Si el TNC no se encuentra en la gestién de
ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

para abrir un nuevo programa de mecanizado, pulsar la
softkey NUEVO FICHERO: smarT.NC muestra una ventana
de transicion

Introducir el nombre de fichero con el tipo de fichero .HU,
confirmar con la tecla ENT

Confirmar con la softkey MM (o bien PULGADAS) o la MM
(0 bien PULGADAS): smarT.NC abre un programa .HU con
la unidad métrica seleccionada e introduce
automaticamente el formulario de cabecera del programa.
Este formulario contiene, ademas de la definicion de la pieza
en bruto, los preajustes mas importantes, validos para el
resto del programa

Aceptar los valores estandar y guardar el formulario de
cabecera de programa: pulsar la tecla END: ahora pueden
definirse unidades de mecanizado
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Inicio rapido, el acceso rapido

Ejercicio 1: mecanizados de taladro sencillos en
smarT.NC

Tarea
Centraje, taladrado y fresado de rosca del circulo de taladros.

Condiciones

En la tabla de herramientas TOOL.T deben estar definidas las siguientes
herramientas:

" Broca NC, didmetro 10 mm
™ Taladro, didametro 5 mm
" Macho de roscar M6




Definir el centraje

INSERTAR
.2

e |
()

MECANIZAR
2R E
TALADRAR
UNIT 240

ARadir seccién de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

Anadir mecanizado de taladro: el TNC visualiza la caratula de
softkeys con los mecanizados de taladro disponibles
Seleccionar centraje: el TNC visualiza el formulario resumido
para la definicion del mecanizado de centraje completo
Determinar la herramienta: pulsar la softkey
SELECCIONAR, el TNC visualiza en una ventana
superpuesta el contenido de la tabla de herramientas
TOOL.T

Desplazar el campo luminoso a la broca NC con las teclas
cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario. De
forma alternativa también se puede introducir el nimero de
herramienta directamente, confirmar con la tecla ENT
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el avance de centraje, confirmar con la tecla ENT
Conmutar a la introduccion de profundidad mediante
softkey, confirmar con la tecla ENT. Introducir la profundidad
deseada

Seleccionar el formulario detallado Posicion con la tecla de
conmutacién de solapa

Conmutar a la definicion de circulo de taladros. Introducir los
datos del circulo de taladros necesarios, confirmar
correspondientemente con la tecla ENT

Guardar con la tecla END. El mecanizado de centraje se ha
definido totalmente

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resunen | Herramien. | Par.talad. |

1]
®
o[E]

Selec. prof./dism.

Dismetro

Eie princ.

Eie aux.
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e
o

Eie herram
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ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC
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Definir taladrados

=y

Seleccionar taladro: pulsar la softkey UNIT 205, el TNC
visualiza el formulario para los mecanizados de taladro
Determinar la herramienta: pulsar la softkey
SELECCIONAR, el TNC visualiza en una ventana
superpuesta el contenido de la tabla de herramientas
TOOL.T

Desplazar el campo luminoso a la broca con las teclas
cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario.
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el avance de trayectoria, confirmar con la tecla
ENT

Introducir la profundidad de taladro, confirmar con la tecla
ENT

Introducir la profundidad de aproximacion, guardar el
formulario con la tecla END

No deben volverse a definir las posiciones de taladro. EI TNC
utiliza automaticamente las Ultimas posiciones definidas, es
decir, para el mecanizado de centraje.

smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumen | Herramien. | par.talad. |

'@
@
5]

Profundidad

Paso profundizacisn
Profund. rot. viruta

Eie princ.

Eie aux.

Eie herram

SO

Namero

Nombre

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC




Definir roscado con macho

Un plano hacia arriba con la softkey BACK smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
prograna

RoscADO Anadir mecanizado de roscado con macho: pulsar la softkey |-
ROSCA, el TNC visualiza la caratula de softkeys con los ’
mecanizados de roscado disponibles
NIt zes Seleccionar roscado rigido: pulsar la softkey UNIT 209, el
TNC visualiza el formulario para la definicion del roscado
Determinar la herramienta: pulsar la softkey
SELECCIONAR, el TNC visualiza en una ventana

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resunen | Herramien. | Par.talad. |

T C—
s

Profundidad roscado -18

Paso rosca +1.5

Eie princ. _ Eje aux. Eie herram

[

1 [l

superpuesta el contenido de la tabla de herramientas
TOOL.T

Desplazar el campo luminoso a la rosca con las teclas

SELECC

ACEPTAR
DATOS UNIT

DIAGNOST

INFO 1,3

l

ICIO rapl

NOMBRE
HERRAM.

il

cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario é:
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla

ENT ‘
Introducir la profundidad de rosca, confirmar con la tecla

ENT

Introducir el paso de rosca, guardar el formulario con la tecla

END

@ No deben volverse a definir las posiciones de taladro. El TNC
utiliza automaticamente las Ultimas posiciones definidas, es
decir, para el mecanizado de centraje.

apido

do, el acceso ra

7

In



apido

s

do, el acceso r

v =
4 m
D+ W =
T m
3 3

7

ICIO rapli

BE O

In

Verificar programa

o
m
(i}
g

Seleccionar la caratula de softkeys de acceso con la tecla
smarT.NC (funcion Home)

Seleccionar el submodo de funcionamiento Test del
programa

Iniciar el Test del programa, el TNC simula los mecanizados
definidos por el operario

Seleccionar la caratula de softkeys de acceso con la tecla
smarT.NC después de finalizar el programa (funcién Home)

Ejecutar programa

EJECUTAR

Seleccionar la caratula de softkeys de acceso con la tecla
smarT.NC (funcion Home)

Seleccionar el submodo de funcionamiento Ejecucion

Iniciar la ejecucion del programa, el TNC ejecuta los
mecanizados definidos por el operario

Seleccionar la caratula de softkeys de acceso con la tecla
smarT.NC después de finalizar el programa (funcién Home)



Ejercicio 2: mecanizados de fresado sencillos en
smarT.NC

Tarea
Desbastar y acabar una cajera circular con una herramienta.

Condiciones

En la tabla de herramientas TOOL.T debe estar definida la siguiente
herramienta:

Fresa cilindrica, didmetro 10 mm

20
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Definir cajera circular

T

INSERTAR
[

MECANIZAR
g

ARadir seccién de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

Anadir mecanizado de cajera: pulsar la softkey CAJERAS/
ISLAS, el TNC visualiza una caratula de softkeys con los
mecanizados de fresado disponibles

Seleccionar cajera circular: pulsar la softkey UNIT 252, el
TNC visualiza el formulario para un mecanizado de cajera
circular. El tipo de mecanizado indica desbaste y acabado
Determinar la herramienta: pulsar la softkey
SELECCIONAR, el TNC visualiza en una ventana
superpuesta el contenido de la tabla de herramientas
TOOL.T

Desplazar el campo luminoso a la fresa cilindrica con las
teclas cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla ENT
Introducir el avance de profundizacion, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el avance de fresado, confirmar con la tecla ENT
Introducir el didmetro de la cajera circular, confirmar con ENT
Introducir la profundidad, la profundidad de aproximacién y
la distancia de acabado lateral, confirmar con la tecla ENT
Introducir las coordenadas del punto central de la cajera
circular en X e Y, confirmar correspondientemente con la
tecla ENT

Guardar con la tecla END. El mecanizado de cajera circular
se ha definido totalmente

Verificar y ejecutar el programa generado de la forma
anteriormente descrita

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Uolumen mecanizado

© )

=« [[@JJzs2 casera circurar r

s[@|

Ul
el
Diametro

Profundidad

z

e e [

Paso profundizacisn

Eie princ.

Eje aux.

o [l "
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Eie herram
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ACEPTAR
DATOS UNIT
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SELECC




Ejercicio 3: fresado de contorno en smarT.NC

Tarea
Desbastar y acabar un contorno con una herramienta.

Condiciones

En la tabla de herramientas TOOL.T debe estar definida la siguiente
herramienta:

Fresa cilindrica, didmetro 22 mm

(=}
S
Q.
'@
S
2
®
90 )]
@% 38
o
©
70 @ 6
3
Q.
'@
S
(=)
©) ® 3 )
10 S ® - 6x45 ‘=
0'0—@ -
T
0 10 80 90




apido

do, el acceso ra

7

ICIO rapli

In

Definir mecanizado del contorno

INSERTAR
(S

]

MECANIZAR

2B E
PGM _CONT.

ARadir seccién de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

Anadir mecanizado del contorno: pulsar la softkey PGM DE
CONTORNO, el TNC visualiza una caratula de softkeys con
los mecanizados del contorno disponibles

Seleccionar mecanizado del trazado de contorno: pulsar la
softkey UNIT 125, el TNC visualiza el formulario para un
mecanizado del contorno.

Determinar la herramienta: pulsar la softkey SELECCIONAR, el
TNC visualiza en una ventana superpuesta el contenido de la
tabla de herramientas TOOL.T

Desplazar el campo luminoso a la fresa cilindrica con las
teclas cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla ENT
introducir el avance de profundizacion, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el avance de fresado, confirmar con la tecla ENT
Introducir la coordenada de la arista superior de la pieza, la
profundidad, la profundidad de aproximacion y la distancia
de acabado lateral, confirmar con la tecla ENT

Seleccionar el tipo de fresado, la correccién de radio y el tipo
de desplazamiento mediante softkeys, confirmar
correspondientemente con la tecla ENT

Introducir los parametros de desplazamiento, confirmar
correspondientemente con la tecla ENT

smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen | Herramien. | par. fres. |

" E
i 2| S
g
F E 150 2 ;
F E S0 W
Coord. superficie +e s
Protundidad 26 v ok
Paso profundizacisn S =
Sobremedida lateral +0 <

Tipo fresado (M@3)

Compensacion radio

It

Namero

Nombre

Radio aproximacisen
Angulo del centro

Nombre contorno

SELECC

ACEPTAR
DATOS UNIT
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El campo de introduccion Nombre del contorno estd activo.
Generar un nuevo programa de contorno: smarT.NC
muestra una ventana superpuesta para la introduccion del
nombre del contorno. Introducir el nombre del contorno,
confirmar con la tecla ENT, smarT.NC se encuentra ahora en
el modo Programacién del contorno

Con la tecla L definir el punto inicial del contorno en X e Y:
X=10, Y=10, guardar con la tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto 2: X=90, guardar con la
tecla END

Con la tecla RND definir el radio de redondeo de 8 mm,
guardar con la tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto
tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto
con la tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto
tecla END

Con la tecla CHF definir el chaflan de 6 mm, guardar con la
tecla END

Con latecla L desplazarse al punto final 6: X=10, guardar con
la tecla END

Guardar el programa de contorno con la tecla END:
smarT.NC se encuentra ahora de nuevo en el formulario
para la definicion del mecanizado del contorno

Guardar el mecanizado del contorno completo con la tecla
END. El mecanizado del contorno se ha definido totalmente
Verificar y ejecutar el programa generado de la forma
anteriormente descrita

: Y=90, guardar con la
: X=90, Y=70, guardar

:Y=10, guardar con la

smarT.NC:

Programar
Nombre camino descrip.

contorno

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

P}
Yim}
F
-'® ‘
(] - R
P} N
P}

o [ o

+[7] S
=)

FE [se
r[o]

Coord. superficie +0
Profundidad -z0
Paso profundizacién -5
Sobremedida lateral +0

Tipo fresado (Me3>

Compensacién radio

Radio aproximacioen
Angulo del centro

Nombre contorno

MOSTRAR

NUEVO SELECC.
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Nociones b

Nociones basicas

Introduccion al smarT.NC

Con smarT.NC se realizan de forma sencilla en unidades de mecanizado
separadas (Units), programas en lenguaje HEIDENHAIN subdivididos, los
cuales se pueden utilizar también con el editor en lenguaje HEIDENHAIN.
Los datos modificados en el Editor de lenguaje HEIDENHAIN se
visualizan légicamente en la representacion de formularios, ya que el
smarT.NC siempre utiliza el programa "normal" en lenguaje HEIDENHAIN
como Unica base de datos.

Los formularios de entrada resumidos en la mitad derecha de la pantalla
facililtan la definicién de los pardmetros de mecanizado necesarios, que,
adicionalmente, se representan graficamente en una figura auxiliar (mitad
inferior izquierda de la pantalla). La representacion de programas
estructurados en una estructura de arbol (mitad superior izquierda) ayuda
a conseguir una vista resumida y répida de los pasos de mecanizado del
programa correspondiente.

smarT.NC es un modo de funcionamiento universal que se puede ajustar
de forma alternativa a la programacién en lenguaje HEIDENHAIN. Tan
pronto como se haya definido una unidad de mecanizado, se puede
comprobar y/o mecanizar el mismo en el nuevo modo de funcionamiento
de forma gréfica.

Programacion paralela

También se pueden generar o editar programas smarT.NC mientras el
TNC esta ejecutando un programa. Para ello deberd simplemente
cambiar al modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa y abrir
entonces el programa smarT.NC deseado.

Si desea mecanizar el programa smarT.NC con el editor en lenguaje
HEIDENHAIN, seleccione en la gestiéon de ficheros la funcion ABRIR
CON vy a continuacion LENGUAJE HEIDENHAIN.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

- o B Jprograma: 123 mm

b1

v 2 [[EJa11 Pro ReF rectansulo ext
e [[Elzs: casera rectansuiar

3.1

700 Ajustes del programa

Datos de 1a herramienta
3.2 rametros de 1la cajera

3.3

3.4 [@]pstos siovsics

siciones en fichero

Volumen mecanizado

° o 0 e
ey

Resumen | Herramien. | par.catera [0 —
(@]

=g

o[i]

[] ‘
T —|
fncho de 1a caiera 28

Radio esauina g

Profundidad 2o

Paso profundizacien 5

Muestra de puntos

[OFORM . PNT

INSERTAR
(Jam}

I —]

TEST

[

EJECUTAR
g
=




Programas/ficheros

ElI TNC memoriza los programas, las tablas y los textos en ficheros. La
descripcién del archivo se compone de dos componentes:

[FROGEs o]

Nombre fichero Tipo fichero

smarT.NC utiliza tres tipos de fichero:

Programas Unit (tipo de fichero .HU)

Los programas Unit son programas en lenguaje HEIDENHAIN, los
cuales contienen dos elementos de estructuracién adicionales: el
comienzo (UNIT XXX) y el final (FIN DE UNIT XXX) de una unidad de
mecanizado

Descripciones de contorno (tipo de fichero .HC)

Las descripciones del contorno son programas en lenguaje
HEIDENHAIN que pueden contener funciones de trayectoria, las
cuales describen un contorno en el plano de mecanizado: éstas son los
elementos L, € con CC, CT, CR, RND, CHF y los elementos de la
programacion de controno libre FK FPOL, FL, FLT, FCy FCT

Tabla de puntos (tipo de fichero .HP)

smarT.NC memoriza en la tabla de puntos las posiciones de
mecanizado que haya definido mediante el potente generador de
modelos

I%‘_’ smarT.NC guarda de forma estandar todos los ficheros en el
directorio TNC:\smarTNC. No obstante, también puede
seleccionar cualquier otro directorio.

Ficheros en el TNC Tipo
Programas

en formato HEIDENHAIN H
en formato DIN/ISO i
Ficheros smarT.NC

Programas Unit estructurados .HU
Descripciones del contorno .HC
Tabla de puntos para posiciones de .HP
mecanizado

Tablas para

Herramientas T
Cambiador de herramientas .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Presets (puntos de referencia) .PR
Datos de corte .CDT
Material de corte, material de la pieza .TAB
Texto como

Ficheros ASCII A
Ficheros de ayuda .CHM
Datos de dibujo como

ficheros DXF .DXF

Nociones basicas



Nociones basicas

La primera vez, seleccionar el nuevo modo de
funcionamiento

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC: el iTNC
se encuentra en la gestion de ficheros

Seleccionar uno de los programas de ejemplo disponibles
con las teclas cursoras vy la tecla ENT, o

para abrir un nuevo programa de mecanizado, pulsar la
softkey NUEVO FICHERQO: smarT.NC muestra una ventana
de transicion

Introducir el nombre de fichero con el tipo de fichero .HU,
confirmar con la tecla ENT

Confirmar con la softkey MM (o bien PULGADAS) o la MM
(0 bien PULGADAS): smarT.NC abre un programa .HU con
la unidad métrica seleccionada e introduce
autométicamente el formulario de cabecera del programa
Los datos del formulario de cabecera del programa se han
de introducir obligatoriamente, ya que sirven para todo el
programa de mecanizado. Los valores estandar se
determinan internamente. Modificar los datos en caso
necesario y guardarlos con la tecla FIN

Para definir unidades de mecanizado, seleccionar la unidad
de mecanizado deseada mediante la softkey EDITAR



Gestion de ficheros en smarT.NC

Tal como se ha descrito anteriormente, smarT.NC diferencia entre los Gestién de ficheros e
tres tipos de ficheros Programas Unit (.HU), Descripciones de Contorno
. . [TNC:\smarTNC  |FR1.HP
(.HC) y tablas de puntos (.HP). Estos tres tipos de ficheros se pueden Sovornes ST ARG i e 4" g
. . . - g . » CIDEMO Nom.fich. Tipcv | Tama. [Modific. |Estad; ~EL
seleccionar y editar mediante la gestion de ficheros en el modo de @oureron Tuneet FOMM Ssvc o5 o5.z00s ———
funcionamiento smarT.NC. La edicién de las descripciones de contornos = wieELpoce P 7o 12000 | 5[]
y de la tablas de puntos también es posible si se define en ese momento Snervice Suvpii Mo sea 13.11.7000 ]
. N ‘IsmarTNC Fieluerkzeugplatte HP 805 14.11.2008
una unidad de mecanizado. + Covaten oo o see zieeiases S
.o ., . . ’ g;;?um | Edbohrungen HP 1453 20.11.z008 ? E
Adicionalmente también puede abrir ficheros DXF dentro de smarT.NC = o P MR RIR
para extraer (opcion de software) d(_escripciones de contorno (ficheros =L |- B e i
.HC) y posiciones de mecanizado (ficheros .HP). TR LoEEE o | e 10.es.20m s
Pl i - i [T 9
La gestion de ficheros en smarT.NC también se puede utilizar mediante § . b meewe Wb a7 aa.11.2000 - [ I
, . . . . ., . A , FiSIEBVZ HP. 42825 21.04.2008
el ratdn sin ninguna limitacion. En especial, podra desplazar con el ratén “‘% g Ezoromn WP 1089 27.00.7008 —ns rm
los tamanos de las ventanas en la gestion de figheros. Para ello, haga clic O e —————————— o =
en la linea divisoria horizontal o vertical y desplacela manteniendo la tecla Prcv | pacmna | seiece. | corme | smeco. | wuevo | urzvos
P C g t ‘ _. FICHERO FICHEROS FIN
de ratdn pulsada a la posicion deseada. TP O
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Llamada a la gestién de ficheros

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT: el TNC
muestra la ventana para la gestion de ficheros (la figura de la derecha
muestra el ajuste basico). Si el TNC visualiza otra subdivision de
pantalla, pulsar la softkey VENTANA en la segunda caratula de
softkeys)

La ventana superior de la izquierda muestra las bases de datos y
directorios disponibles. Las unidades caracterizan sistemas en los cuales
se memorizan o transmiten datos. Una base de datos es la unidad de
disco del TNC, ficheros conectados mediante una red o aparatos USB. Un
directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda) y el nombre
del mismo (derecha, al lado). Los subdirectorios estan un poco mas
desplazados a la derecha. Si delante del simbolo de la carpeta se muestra
un triangulo hacia la derecha, entonces es que aun existen otros
subdirectorios que puede visualizarse con la tecla cursora hacia la
derecha.

Cuando el cursor luminoso se encuentra en un fichero .HP o .HC, la
ventana inferior izquierda visualiza una vista previa del contenido del
correspondiente fichero.

Gestién de ficheros

Memorizacisn
programa

| Tipc | Tama. [Moditic. |Estad~]

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
Sovortigs |2 STNG:NSMARTNCNx.x
» CIDEMO Nom. fich.
CIDUMPPGM Euheel
v Caaxt [EUHEELPOCT
[St:5) [EUHEELPOCZ
b CINK [EUHEELPOC3
Ciservice Euypll
= ESe1uerk 1atte
b Cisysten FSBOHR
» (Itncguide ESBOHR1
[SiE Elbohrungen
» ac: { FIns
b 2H: fl=rFR1
> @L: Far1
> @2M: | EELOCHRETHE

EILOCHZEILE

R R

4 4y ¥ EPATOUNP
4 & EIPLATTENPUNKTE
calli~
+ + EPUNKTE
i + i FISTEBUZ
% & EIUFORM

PR ovess 1123

14.11.2008 ----+
21.02.2008 ----+ | T

19.05.2008 ----+ 4,

27.11.2008 ----+

25.11.2008 ----+
21.02.2008 ----+ | é@

14.11.2008 ----+

25.11.2005 -+ | (=B

44444 ¢4  gaobjetos 7 zea1.3KByis 7 aisia.orByis Tibre

SELECC.

5

o

COPIAR

pecoerd

ULTIMOS
FICHEROS




En la ventana grande de la derecha se visualizan todos los ficheros
memorizados en el directorio elegido. Para cada archivo se muestran
varias informaciones, que se encuentran clasificadas en la tabla de abajo.

Visualizacion

Significado

Nombre fichero

Nombre con un méaximo de 25 digitos

Tipo Tipo fichero

Tamaiio Tamano del fichero en Byte
Modificado Fecha y hora de la Ultima modificacion
Estado Caracteristicas del fichero:

E: Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Memorizar/editar programa
S: Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Test del programa

M: Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Ejecucién del programa

P: Fichero protegido contra borrado y
modificaciones (Protected)

+: Existen ficheros dependientes (fichero de
estructuracion, fichero de empleo de la
herramienta)

Nociones basicas
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Seleccion de bases de datos, directorios y ficheros

Llamada a la gestion de ficheros
MGT

Utilizar las teclas cursoras para mover el cursor a la posicion deseada de
la pantalla:

Mueve el cursor de la ventana derecha a la izquierda y
viceversa

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

m Mueve el cursor arriba y abajo por paginas en una
ventana



Ter paso: Seleccionar unidad

Marcar la unidad en la ventana izquierda:

Seleccionar la base de datos: pulsar la softkey
SELECCIONAR, o

Pulsar tecla ENT

ENT

2° paso: Seleccionar directorio

Marcar el directorio en la ventana izquierda: automaticamente la ventana
derecha muestra todos los ficheros del directorio seleccionados
(destacados en un color mas claro)

Nociones basicas
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3er paso: Seleccionar el fichero

SELECC.
TIPO
ﬁcc.

Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

visualizar todos los ficheros: pulsar la softkey
VISUALIZAR TODOS, o

Marcar el fichero en la ventana derecha:

SELECC.

ENT

=y

Pulsar la softkey SELECCIONAR, o

Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero seleccionado

Al introducir un nombre mediante el teclado, el TNC
sincroniza el campo luminoso sobre los digitos introducidos,
de tal forma que se puede encontrar el fichero facilmente.



Crear nuevo directorio
Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar el arbol de directorios con la tecla cursora hacia la derecha

Seleccionar la unidad de disco TNC:\, si se desea generar un nuevo
directorio principal, o seleccionar el directorio existente, al cual desea
agregar un nuevo subdirectorio.

Introducir el nuevo nombre del directorio, aceptar con la tecla ENT:
smarT.NC visualiza una ventana superpuesta para la confirmacion del
nuevo nombre del directorio

Confirmar con la tecla ENT o con la casilla Si. Para cancelar el proceso:
pulsar la tecla ESC o la casilla No

@, También puede abrir un nuevo directorio mediante la softkey
NUEVO DIRECT.. Introducir entonces el nombre del directorio
en la ventana superpuesta y confirmar con la tecla ENT.

Abrir nuevo fichero
Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar el tipo de fichero nuevo deseado como se describe
anteriormente

Introducir el nombre de fichero sin el tipo de fichero, confirmar con la
tecla ENT

Confirmar con la softkey MM (o bien PULGADAS) o la casilla MM (o
bien PULGADAS): smarT.NC abre un fichero en la unidad métrica
seleccionada. Para cancelar este proceso: pulsar la tecla ESC o la casilla
Cancelar

@ También puede abrir un nuevo fichero mediante la softkey
NUEVO FICHERO. Introducir entonces el nombre del fichero
en la ventana superpuesta y confirmar con la tecla ENT.

Nociones basicas
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Copiar el fichero en el mismo directorio

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee copiar

Pulsar la softkey COPIAR: smarT.NC muestra una ventana de
transicién

Introducir el nombre del fichero de destino sin tipo de fichero,
confirmar con la tecla ENT o la casilla OK: smarT.NC copia el contenido
del fichero seleccionado a un nuevo fichero del mismo tipo de fichero.
Para cancelar este proceso: Pulsar la tecla ESC o la casilla Cancelar

Si desea copiar el fichero a otro directorio: pulsar la softkey para la
seleccion del camino de busqueda, seleccionar el directorio deseado
en la ventana superpuesta y confirmar con la tecla ENT o con la casilla
oK



Copiar un fichero a otro directorio

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT Gestién de ficheros Henor zacién
Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que e ‘

desee copiar Chcs = [ [l ot ione [rie- [
Seleccionar la segunda carétula de softkeys, pulsar la softkey Suneeteoct e WGovcriies e

<
<
EWHEELPOC3 HC 1 CipumPPeM <
HC € Coaxt <
HP 4 |ss <
HP 4 | cank <
<
<
<
<
<

VENTANA para dividir la pantalla del TNC

Desplazar el campo luminoso a la ventana izquierda con la tecla cursora
hacia la izquierda

E IE

asicas
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W

HP
HP

Pulsar la softkey CAMINO DE BUSQUEDA: smarT.NC muestra una e
ventana superpuesta BLooizenie D [ | Erisse A B
. . . FINEW1 HP 1 [JCUREPORT A 1 B AGNBOT
Seleccionar el directorio en la ventana superpuesta, en el cual desea JEETT i | ylljooseeo | -
copiar el fichero, confirmar con la tecla ENT o con la casilla 0K i P | g =0
H HP =holeplate DXF INFO 1/3
Desplazar el campo luminoso a la ventana derecha con la tecla cursora |2z L3 mrar el H
H 54 Objetos s 2541.3KByte ¢ 41514.9MByte .43 Objetos / 4@99.0KByte / 41512.5MByte
haCla |a dereCha PAGINA PAGINA BORRAR REOHERQR VENTANA ‘
MARCAR CAM..
Pulsar la softkey COPIAR: smarT.NC muestra una ventana de X Fag)s oz i

transicion

Introducir el nombre del fichero de destino sin tipo de fichero,
confirmar con la tecla ENT o la casilla 0K: smarT.NC copia el contenido
del fichero seleccionado a un nuevo fichero del mismo tipo de fichero.
Para cancelar este proceso: Pulsar la tecla ESC o la casilla Cancelar

@ Si desea copiar varios ficheros, entonces puede marcar mas
ficheros con el botén del ratén. Para ello, pulse la tecla CTRL
y, a continuacién, sobre el fichero deseado.

s
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Borrar fichero

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee borrar

Seleccionar la segunda carétula de softkeys

Pulsar la softkey BORRAR: smarT.NC muestra una ventana de
transicion

Para borrar el fichero seleccionado: pulsar la tecla ENT o la casilla S1.
Para cancelar el proceso de borrado: pulsar la tecla ESC o la casilla No

Renombrar ficheros

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee modificar el nombre

Seleccionar la segunda carétula de softkeys

Pulsar la softkey RENOMBRAR: smarT.NC muestra una ventana
superpuesta

Introducir el nuevo nombre del fichero, confirmar con la tecla ENT o la
casilla OK. Para cancelar este proceso: pulsar la tecla ESC o la casilla
Cancelar



Proteger fichero/eliminar la proteccion del fichero
Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee proteger, o bien desactivar la proteccion de fichero

Seleccionar la tercera caratula de softkeys

Pulsar la softkey BORRAR: smarT.NC muestra una ventana de
transicion

Pulsar la softkey FUNC. ADICIONAL

Para proteger el fichero deseado: pulsar la softkey PROTEGER, para
anular la proteccién de fichero: pulsar la softkey SIN PROTECC.

Seleccionar uno de los 15 ultimos ficheros empleados
Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: smarT.NC muestra los tltimos
15 ficheros seleccionados en el modo smarT.NC

Con las teclas cursoras desplazar el campo luminoso al fichero que
desee seleccionar

Aceptar el fichero seleccionado: Pulsar la tecla ENT

Nociones basicas
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Actualizar directorios

Si navega por un soporte de datos externo, puede que sea necesario

actualizar el &rbol de directorios:
Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar el arbol de directorios con la tecla cursora hacia la derecha
Pulsar la softkey ACT. ARBOL: el TNC actualiza el arbol de directorios

Seleccionar archivos

Las funciones para la clasificaciéon de ficheros se ejecutan pulsando el
raton. La clasificacién puede realizarse de forma ascendente o
descendente segun el nombre, tipo y tamano del fichero, o segun la
fecha de modificacion y el estado del fichero:

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Pulsar con el ratdn sobre el encabezado de columna, segun el cual
desea realizar la clasificacion: un triangulo muestra en dicho
encabezado la secuencia de clasificacion; si se pulsa de nuevo sobre el
mismo encabezado de columna, la secuencia de clasificacion se
invierte.



Ajustar la gestion de ficheros

Se puede abrir el menu para Ajustes con un clic del raton sobre el nombre
de camino de busqueda , o bien mediante softkeys:

Memorizacisn
programa

Gestién de ficheros

[TNC:\smarTNC _ |[FR1.HP
. s . C =N JOOkmarks Ll AN \f i
Seleccionar la gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT i TS e {TENEEAAR Eataaf
. , CIDUMPPGH @Euheel |Eo oot ge datos »|INSertar direct. actual
Seleccionar la tercera caratula de softkeys e Sivesipoqontiscion +{Berais bods [
» CINK [=WHEELPO! 734 12.08.2008
Pulsar la softkey FUNC. ADICIONAL ST R =l W
. . , . b Cisystem EIBOHR HP 344 21.02.2008
Pulsar la softkey OPCIONES : el TNC visualiza el menu para el ajuste ¢ Stncauice eos W ses xiee e
de la gestion de ficheros = o i
Desplazar el cursor luminoso con la ayuda de las teclas cursoras sobre ! x: [ve— W same 22z 000
. epaa FILOCHZEILE HP 823 19.05.2008
el ajuste deseado (LT e, = o
. . . . e 4 s
Activar/desactivar el ajuste deseado con la tecla de espacios f‘ . “% Brmae B i7vs ia.i1.z000
. . . . ., . ¢ $ FiSIEBVZ HP 42825 21.04.2008 e
Los siguientes ajustes se pueden ejecutar en la gestion de ficheros: Sropett B Ao ||
. 4444444 Sionietos 7 7sa1 3evie 7 aisia owEvTe Tibrs c
Marcadores de libro mnlema T el =
¢ . ) . I
Mediante los marcadores de libro se pueden gestionar los favoritos del ) iga e Fncrowes | FIN

directorio. Se puede afadir o borrar el directorio activo o borrar todos
los marcadores de pagina. Todos los directorios agregados aparecen
en la lista de marcadores de libro y, por tanto, pueden seleccionarse
rapidamente

Ver

En el punto de menu Vista se determina qué informaciones debe
visualizar el TNC en la ventana del fichero

Formato de fecha

En el punto de menu Formato de fecha se determina en qué formato
el TNC debe visualizar la fecha en la columna Modificado
Configuracion

Si el cursor esta en el arbol de directorios: determinar, si el TNC debe
cambiar la ventana al pulsar la tecla cursora hacia la derecha, o siel TNC
debe abrir, en caso necesario, los subdirectorios existentes.
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Navegacion en smarT.NC

smarT.NC: Programar

Memorizacisn
programa

Para programar con smarT.NC se ha prestado atencién a que las teclas TG SHARTNEN123.HU UoTunen mecanizado

de funcionamiento mas conocidas del lenguaje HEIDENHAIN (ENT, DEL,

FIN, ...) sean lo mas parecidas posibles en el nuevo modo de
funcionamiento. Las teclas tienen la siguiente funcionalidad:

Funcion cuando la vista de arbol (parte izquierda de
la pantalla) esta activa

prosrans: 123 m e © ol 0

@ Ajustes del programa Resumen | Herramien. | Par.cajera |4>

1 PTO REF rectansulo ext o a—
mzsa Cajera rectansular 500
Datos de 1a herramienta
FE 150
arsmetros de la cajera
FE 500
Posiciones en fichero
Longitud caiera &3
3.4 [ patos siopales Ancho de 1a caiera [ze
Tecla Rsdio esauins C—
Profundidad 2o
Paso profundizacisn 5

Activar formulario para poder introducir o modificar los
datos

Muestra de puntos
[UFORM . PNT

Finalizar la edicion: smarT.NC llama automaticamente a la
gestion de ficheros

@ INSERTAR TEST EJECUTAR
s ‘ ]

Borrar la unidad de mecanizado seleccionada (Unit
completo)

1 = =
DEL
O

Posicionar el campo luminoso sobre la unidad de
mecanizado siguiente/anterior

Visualizar los simbolos de los formularios detallados en la
estructura de arbol cuando se muestra en el mismo una
flecha hacia la derecha, o cambiar al formulario si la
estructura de arbol ya esté cerrada

Visualizar los simbolos de los formularios detallados en la
estructura de arbol cuando en ella se indica una flecha
hacia abajo




Funcion cuando la vista de arbol (parte izquierda de
la pantalla) esta activa

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina hacia abajo

g
e

Salto al comienzo del fichero

H

z
=l
o
H

o

Salto al final del fichero

bl
H
z

o=

Funcion cuando el formulario (parte derecha de la
pantalla) esta activo

Tecla

asicas
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Seleccionar el proximo campo de introduccién

ENT

Finalizar la edicion del formulario: smarT.NC guarda todos

los datos modificados

Cancelar la edicion del formulario: smarT.NC no guarda
los datos modificados

DEL

Posicionar el cursor sobre el campo/elemento de
introduccion posterior/anterior

8 e

TNC: \SMARTNC\123. HU

e rograma: 123 mm

3K

700 Aiustes del prosrama | Resumen | Herramien. | Par.caiera [ —

Uolumen mecanizado

o ) © (] o g " g

2 [[E]a11 ro rer rectansuio ext T
o
3.1 [ |pstos de 1a herranients FE
3.2 paranetros de 1a caiera FE i
3.3 [®]Posiciones en fichero ; !
Eg Longitud cajera 50 W ?
3.4 @Datos globales Ancho de 1a caiera [ze
Radio esauina o
Protundidad 2o
Paso profundizacien 5
Muestra de puntos
[UFORH . PNT DIAGNOST
NFO 1/3
EE
INSERTAR TEST EJECUTAR TABLA
= é teRaen
=} > [ W
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Funcion cuando el formulario (parte derecha de la
pantalla) esta activo

Tecla

Posicionar el cursor en el campo de introduccién activo
para poder modificar los valores parciales individuales o
cuando un cuadro de opcion esté activo: seleccionar la

opcidn posterior/anterior

Anular el valor de contaje ya introducido a 0

Borrar completamente el contenido del campo de
introduccién activo

|ew|
ENT

Funcion cuando el formulario (parte derecha de la
pantalla) esta activo

Ahora en la unidad del teclado TE 530 B estan disponibles tres nuevas
teclas con las que se puede navegar aun mas rapido dentro de los
formularios:

Tecla

Seleccionar el proximo subformulario

Seleccionar el primer pardmetro de introduccion en la
siguiente zona

Seleccionar el primer pardmetro de introduccién en la
zona anterior




Cuando edite contornos, también puede posicionar el cursor con las
teclas de eje naranjas, de forma que la introduccion de coordenadas sea
idéntica a la introduccién en lenguaje HEIDENHAIN. Asimismo puede
realizar conmutaciones absolutas/incrementales o conmutaciones entre
programacion de coordenadas cartesiana y polar con las
correspondientes teclas de lenguaje HEIDENHAIN.

Funcion cuando el formulario (parte derecha de la
pantalla) esta activo

Seleccionar el campo de introduccién para el eje X

Seleccionar el campo de introduccioén para el eje Y

Seleccionar el campo de introduccién para el eje Z

Conmutar introducciéon de valor incremental/absoluto

Conmutar introduccion de coordenadas cartesianas/
polares

o] = INJ] <] <8

Nociones basicas
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Subdivision de la pantalla en edicion smarT.NC: Programar

La pantalla en la edicion del smarT.NC depende del tipo de fichero que se  |messwrmeizs.mu 470430

. .tz v @ [EE—|prograna: 123 am ® o i)
ha SeleCC|Onado en ese momento de |a ed|C|on »1 @ Ajustes del programa Resumen ‘ Herra;ien. ‘ Par‘.cajera ‘4’ i
., . 2 411 PTO REF rectangulo ext 1@ ’127 B
Edicion de programas Unit s[@ e — %
Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento, mensajes de s o ot I b : s |
Longitud cajera e u
error 3.4 [ [patos g1opales Ancho de 1a caiera [ze
. Radio esquina O
Profundidad [Fze
Modo activo en seguhdo plano . e,
Estructura de arbol (vista de arbol) en la que las unidades de SRR ot de punios
mecanizado definidas se representan estructuradas L
Ventana de formulario con los parametros de introduccién miro 1/3
correspondientes: En dependencia de la unidad de mecanizado
seleccionada, pueden existir hasta cinco formularios:
] I] g HERRAM.
e == Tia

: Formulario resumido
La introduccién de los parametros en el formulario resumido es
suficiente para ejecutar la unidad de mecanizado correspondiente
con funciones bésicas. Los datos del formulario resumido son un SHEEY - WI58 - PROECOmET
extracto de los datos mas importantes, los cuales también pueden ————
introducirse en los formularios detallados -
: Formulario detallado de la herramienta
Introduccién de datos adicionales especificos de la herramienta -a

Memorizacién
programa

Diskan:ia seguridad |2 G

dist. seguridad [5@ 3

™ ° J o =
LN

par.caiera | posicien [Gatos siobaies||
I
W

: Formulario detallado de parametros opcionales [lrsctor so1spansento ° | o
T A A H AT osicionar gssss 40/l /1
Introduccién de parémetros de mecanizado adicionales y []f petes 5 -hns |

Tipo fresado (M@3>

opcionales
: Formulario detallado de las posiciones Tipo de profundizec.
Introduccién de posiciones de mecanizado adicionales
: Formulario detallado de datos globales
Lista de los datos globales activos
Ventana gréfica auxiliar en la que estd representada el pardmetro de
introduccion correspondiente de formulario ‘ ‘ ‘ ‘ ‘




Edicion de posiciones de mecanizado

Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento, mensajes de
error

Modo activo en segundo plano

Estructura de arbol (vista de &rbol) en la que las figuras de
mecanizado definidas se representan estructuradas

Ventana de formulario con los pardmetros de introduccién
correspondientes

Ventana grafica auxiliar en la que estd representada el parémetro
correspondiente introducido

Ventana grafica, en la que estan representadas las posiciones de
mecanizado programadas una vez guardado el formulario

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

siciones: mm
irculo completo

osicien

Pto. inicial ler eje 1o
Pto. inicial 2. eje -2e
Distancia ler eje +2e
Dist. segundo eie +140
Numero lineas B

LEEE SA—
Giro +0
A et Zﬁi?i.w 5 ‘ c‘g
TEe s e e 9
L (72]
j *Vh’ ‘Nf 28
4+ <+ »
E $ $ $ DIAGNOSI o
+ +
E::::i y 4%* % g
| 4 s $$ & 4 NFO 13 .6
) R R T S s EII o
i PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCULO CIRC.GRD. @ Z
e e
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Edicion de contornos

. . . . smarT.NC: Definir contornos RorLTasien |
Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento, mensajes de Bao0g30
= LGN Resumen |Punto aux. |Ref. rel.
error H 1 =5 Solucién FSELECT & Coordena‘:a ; IR - - ‘ L
Modo activo en segundo plano sz Goordenada v | —

Longitud LEN
Radio polar PR

Estructura de arbol (vista de arbol) en la que los elementos del
contorno correspondientes se representan estructurados
Ventana de formulario con los pardmetros de introduccién
correspondientes: En la -programacion FK existen hasta cuatro
formularios:

+65

Angulo de paso AN +180
—
—
—

Angulo polar PA

o f
W
N2 bloque ref. PAR PARN  [16

Dist. paralela DP 30 T [\ Al

. Formulario resumido -
Contiene las posibilidades de introduccion mas utilizadas & L

: Formulario detallado 1 i
Contiene posibilidades de introduccién para puntos auxiliares (FL/ :
FLT) o bien para datos de circulo (FC/FCT) =

FLLT FC FCT FPOL START RESET
: Formulario detallado 2 - 4| A4 | =

Contiene posibilidades de introduccién para referencias relativas
(FL/FLT) o bien para puntos auxiliares (FC/FCT)
: Formulario detallado 3
Sélo esté disponible con FC/FCT, contiene posibilidades de
introduccion para referencias relativas
Ventana gréafica auxiliar en la que estéa representada el pardmetro
correspondiente introducido
Ventana gréfica, en la que estan representados los contornos
programados una vez guardado el formulario



Visualizar ficheros DXF

Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento, mensajes de
error

Modo activo en segundo plano

Layer contenidos en el fichero DXF o elementos de contorno ya
seleccionados o bien posiciones seleccionadas

Ventana de dibujo, en la que smarT.NC muestra el contenido del
fichero DXF

smarT.

NC: selecc.

elem.

DXF

TNC:N. ..
onsotf

DETERM:
REFERENC.

SELECC.

CONTORNO

@

SELECC.

POSICION

AJUSTAR
LAVER &

Tel -
CANCELAR

ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

Memorizacien
programa

= IllEﬂ

= =

=

DIAGNOST

H[

i

-
[y
e
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Para salir nuevamente del formulario (para finalizar el modo de edicién):
pulsar en cualquier sitio en la estructura de arbol, smarT.NC visualiza la
pregunta de si desea guardar o no los cambios en el formulario
Cuando se desplaza con el ratén a un elemento cualquiera, smarT.NC
visualiza un texto de ayuda. El texto de ayuda contiene breves
informaciones sobre la respectiva funcién del elemento

Manejo del ratén smarT.NC: Programar :i:::;;:cxon

El manejo es especialmente sencillo también con el ratdn tactil. Preste TG SHARTNEN123.HU UoTunen mscanizado

atencién a las siguientes caracterfsticas: Vfi g °:’:]_”:;:2:1" | HE : P - L
Junto a las conocidas funciones del ratén de Windows, también se o — = -
pueden manejar las softkeys de smarT.NC por click del raton tactil. pocon ae 10 herzemients | ] o G
Cuando varias caratulas de softkeys estan disponibles (visualizacién SR 4 £ 0
mediante barras de softkeys), se puede activar por click sobre la barra o — |
de la caratula deseada Radte comuins ":
Para visualizar formularios detallados en la vista de arbol: pulsar sobre R P
el triangulo horizontal; para la cancelacion, pulsar sobre el triangulo oo ig
vertical ﬂ
Para poder modificar valores en el formulario: pulsando en cualquier e
campo de introduccién o sobre un cuadro de opcién, smarT.NC cambia
automaticamente al modo edicién. E % H;:%::




Memorizacisn
programa

COpia de UnitS smarT.NC: Programar

Puede copiar faciimente unidades de manejo individuales con las TG SHARTNGN 123l e
conocidas instrucciones sinépticas de Windows o Ellrosran: 123 o

700 Ajustes del programa Resumen ‘ Herramien. ! Par.cajera ‘0

v 2411 PTO REF rectangulo externo 1

CTRL+C para copiar el Unit 5 g
CTRL+X para cortar el Unit r 4”|
CTRL+V para anadir el Unit a continuacién del Unit activo en ese o[ 0.0

Longitud cajera

momento Ancho de 1a cajera 28
Radio esauina C—
Si quiere copiar varios Units simultdneamente, proceda del siguiente R Byt e

L]
modo: o Muestra de puntos e
Conmutar la caratula de la softkey en el plano superior —

Seleccionar el primer Unit a copiar mediante las teclas
cursoras o con el ratén
Ep— Activar la funcién de marcado = | = e
BLoauE Seleccionar todos los Units a copiar mediante las teclas
cursoras o con la softkey MARCAR SIGUIENTE BLOQUE
D Copiar el bloque marcado en la memoria intermedia
BLoauE (también funciona con CTRL+C)

Seleccionar con las teclas cursoras o con la softkey el Unit,
detras del cual desea anadir el bloque copiado

D Anadir el blogue de la memoria intermedia (funciona

BLooUE también con CTRL+V)
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Edicion de las tablas de herramientas

Directamente después de haber seleccionado el modo de
funcionamiento smarT.NC, se puede editar la tabla de herramientas
TOOL.T. EI TNC representa los datos de la herramienta desglosados en
formularios; la navegacion en la tabla de herramientas es idéntica a la

navegacion en smarT.NC (véase "Navegacion en smarT.NC" en pag. 32).

Los datos de la herramienta se dividen en los siguientes grupos:

Solapa Resumen:

Resumen de los datos de herramienta utilizados con mas frecuencia,
como el nombre, la longitud o el radio

Solapa Datos adic.:

Datos adicionales de la herramienta importantes para la aplicacion
especial

Solapa Datos adic.:

Gestién de la herramienta gemela y otros datos adicionales de la
herramienta

Solapa Palpador:

Datos para palpadores 3D y palpadores de mesa

Solapa PLC:

Datos necesarios para el ajuste de su maquina al TNC y que
determinard el fabricante de la méaquina

Editar tabla de

herramientas

Memorizacisn
programa

TNC:\TOOL.T

> o
b1
3

7 zEROTOOL
2oz
ZDa

Resumen | Datos adc. | Datos adc. [

Nombre herramienta

Comentario

©oND s

INICIO

TDatos adc.
T.Datos adc.

#zPalpador
&pLe
FHeot

Bps

FHpie

En1z

Ep14

018

FIN

3

‘ PAGINA

b6
Tool &

Tipo de herramienta [DRILL [=]

Longitud herramienta +52.444
Radio de herramienta +3

Sobremedida long. hta. [+
Sobremed. radio herram. [+&

Maximo sngulo profundiz. [6

: Longitudes de corte
Namero de

filos

s
e

PAGINA

INSERTAR
LINEA

HORRAR.
LINEA

DIAGNOST

INFO 1.3




Solapa CDT:
Datos para el célculo automatico de los datos de corte

&

Preste atencion también a la descripcion detallada de los
datos de herramienta en el Modo de Empleo en lenguaje
conversacional.

Mediante el tipo de herramienta se determina qué simbolo
visualiza el TNC en la vista de &rbol. Adicionalmente el TNC
visualiza también en la vista de arbol los nombres de
herramienta introducidos.

smarT.NC no representa en la correspondiente solapa los
datos de herramienta que hayan sido desactivados mediante
parédmetros de maquina. En caso necesario, no se veran una
0 mas solapas.
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Definicion de mecanizados

Nociones basicas

Los mecanizados en smarT.NC se definen basicamente como unidades
de mecanizado (Units), las cuales normalmente se componen de varias
frases en lenguaje conversacional HEIDENHAIN. smarT.NC genera las
frases en lenguaje conversacional HEIDENHAIN de forma automética en
un fichero .HU (.HU: HEIDENHAIN Unit-Program), el cual parece un
programa normal en lenguaje conversacional HEIDENHAIN.

El mismo mecanizado se realiza normalmente como un ciclo del TNC,
cuyos parametros se determinan en los campos de introduccion de los
formularios.

Las unidades de mecanizado se pueden definir ya mediante unas pocas
introducciones en el formulario resumido 1 (véase la figura superior
derecha). smarT.NC ejecuta entonces el mecanizado mas bésico. Para
poder introducir datos adicionales de mecanizado, estan disponibles
formularios detallados 2. Los valores de introduccion en los formularios
detallados se sincronizan con los valores de introduccién del formulario
resumido, por lo que no hay que introducirlos dos veces. Se dispone de
los siguientes formularios detallados:

Formulario detallado de la herramienta ()

En el formulario detallado de la herramienta se pueden introducir
adicionalmente datos especificos de la herramienta, por ej. valores
delta para la longitud y el radio o funciones M auxiliares

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
prograna

TNC: \SMARTNC\123. HU

e

b1

a.1 [ Jostos

Programa: 123 mm
2 Ajustes del programa
2 411 PTO REF rectangulo ext |1
-3 [J]2s: caiera rectansular 5

Uolumen mec: -, 3do

© )

Resunen)|

de 1a herramienta E

F:
a.z [@rersnctros de 1a caiers
r[-]

3.3

3.4 [@ Joatos

globales

Protundidad

Paso profundizacisen
Muestra de puntos

(o] M E
_—
Herramien. | par.cajera [Ofl ==

12
2
3000 W
150

|
S00 >
o
50 By

Longitud cajera
Ancho de 1a cajera [ze
Radio esquina

i —
[ —
E—

[UFGRM. PNT

=B
B
INSERTAR TEST EJECUTAR TARBLA
B HERRAM.
=] s> =L TAu
smarT.NC: Programar Mamorieacien
prograna

TNC:\SMARTNC\123. HU V __ en mecanizado
E k) : " g

e

,

-3 [[@]es1 caiera rectansuiar

0

2

el

Resunen [Ferremien. || par.cajera |

iz || ;
ECCC— )
150
R | [\
EQ ? ?
— 4
—
—
Funcisn M:
Funcisn M: — DIn[Sanx
Husillo ® Mes © M4 S
I Presel. herra. INFO 1,3
=EE
[




Formulario detallado de los parametros opcionales (%)

En el formulario detallado de pardmetros opcionales se pueden definir
parédmetros de mecanizado adicionales, los cuales no se indican en el
formulario resumido, por ej., valor de reduccién en el taladrado o
posiciones de la cajera en el fresado

Formulario detallado de posiciones (5)

En el formulario detallado de posiciones se pueden definir posiciones
de mecanizado adicionales cuando las tres zonas de mecanizado del
formulario resumido no son suficientes. Si define posiciones de
mecanizado en ficheros de puntos, el formulario detallado de
posiciones y el formulario resumido contienen sélo los nombres del
fichero de puntos correspondiente (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
prograna

v
3

3

TNC: \SMARTNC\123 . HU

[[@]]zs1 caiera rectansuiar

Volumen mecanizado
Resunen | Herranien. [Far.cajera ]|
Longitud cajera e
Ancho de 1a cajera 20

Radio esauina o
Protundidad ~ze

Paso profundizacisn
Sobremedida lateral
Sobremed. en prof.

=0

gl

Pasada para acabado
F Acabado

Posicién giro
Posicién cajera

DIAGNOST

INFO 1/3

H|

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

b
v

3

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

E=

[@]]zs1 caiera rectansuiar

Volumen mecanizado
oflil  cplml L
Herranien. | per.cajera [Fosicien]|c

Muestra de puntos
[UFGRM. PNT

-~

||

; E o

]

DIAGNOST

INFO 1/3

“

H|
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Formulario detallado de datos globales (©)

En el formulario detallado de datos globales se ejecutan los pardmetros
de mecanizado activos definidos globalmente en la cabecera del
programa. En caso necesario se pueden modificar estos pardmetros
por el Unit local correspondiente

smarT.NC: Programar

Memorizacion
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU

C
-3 [[@@]|zs1 caiera rectansular

@]

Uolumen mecanizado

chily el 64
Par.caiera | Posicisen [Datos siobstes]|
Di:!ancie seguridad [ZING
za dist. sesuridad  [5@ G
Facmr solapamiento [ENNG
-]

F Posicionar

Tipo fresado (M@3)

Tipo de profundizac.




Datos basicos del programa

Después de haber abierto un nuevo programa Unit, smarT.NC afade
automaticamente los datos basicos del programa Unit 700.

e

En los datos béasicos del programa deben estar definidos los siguientes
datos:

Los datos basicos del programa Unit 700 deben existir
necesariamente en cada programa, si no, smarT.NC no
puede ejecutar este programa.

La definicién de la pieza en bruto para la determinacién del plano de
mecanizado y para la simulacion grafica
Opciones para la seleccion del punto de referencia de la pieza y la tabla
de puntos cero a utilizar
Datos globales validos para todo el programa. Los datos globales se
suministran automaticamente por smarT.NC como valores estandar y
son modificables en cualquier momento
Tenga en cuenta que las modificaciones posteriores de los

@ datos basicos del programa tienen efecto sobre todo el

programa de mecanizado y asi mismo pueden modificar
notablemente el proceso de mecanizado.

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
programa

TGN SFARTNON123.HU
o [ETrrostons: 123 m

-1

[Elpieza en bruto
2

ii|Fresado de cajeras

760 Ajustes del programe

Eje de herramienta z
Global [¢

Pieza en bruto | Opciones

BiStancia sesuridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada
Posicionamiento
Comportamiento posicion.
Taladrado

Retirar rot. viruta
Tiempo espera arriba
Tiempo espera abaio
Fresado de cajeras
Factor solapamiento

Tipo fresado (Me3> @

Tipo de profundizac. @ = E

Fresado del contorno

Distancia seauridad I —

Alturs de seguridad I —

Factor solapamiento EREORT /S

Tipo fresado (M@3)> E 5

L
INSERTAR TEST EJECUTAR TRBLA
e {ERRAn.
= <= = 2
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Datos globales
Los datos globales se subdividen en seis grupos:

Datos globales validos en general

Datos globales validos exclusivamente para taladrados

Datos globales que determinan el comportamiento del
posicionamiento

Datos globales vélidos exclusivamente para fresados con ciclos de
cajeras

Datos globales validos exclusivamente para fresados con ciclos de
contornos

Datos globales vélidos exclusivamente para funciones de palpacion

Como se menciond anteriormente, los datos globales sirven para todo el
programa de mecanizado. Naturalmente, si se necesita, se pueden
modificar para cada unidad de mecanizado los datos globales:

Para ello cambiar en el formulario detallado Datos globales de la
unidad de mecanizado: en el formulario, smarT.NC visualiza los
parédmetros validos para la unidad de mecanizado correspondiente con
su valor activo. En la parte derecha del campo de introduccién verde
hay una G como identificacién para saber que el valor global
correspondiente es vélido

Seleccionar los parametros globales que desee modificar

Introducir un valor nuevo y confirmar con la tecla ENTER, smarT.NC
modifica el color del campo de introduccién a rojo

En el lado derecho del campo de introduccion hay ahora una L como
identificaciéon de un valor local

smarT.NC: Programar

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU

Programa: 123 mm

700 Ajustes del programe

Fresado de cajeras

“| Pieza en bruto | Opciones = Global [¢

Fresado de cajeras

Eie de herramienta z

BiStancis sesuridsa

2a dist. seguridad

F Posicionar

F Retirada
Posicionamiento
Comportamiento posicion.
Taladrado

Retirar rot. viruta A
Tiempo espera arriba

"

L “k]

w0

Tiempo espera abaio

Factor solapamiento

Tipo fresado (M@3>

Tipo de profundizac. © r E

Fresado del contorno
Distancia seguridad +2
Altura de seguridad +50

B

Tipo fresado (Me3>
L

DIAGNOST

[

=

INSERTAR TEST
o]

= <=

o e i

EJECUTAR

==

&
&
x D

=0® @
Es
2D

YW

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ (@ |patos g1obales

Par.talad. | Posicien Datos giopsies |d

(G Jpistancia sesuricaa  FRNNG

dist. seguridad
tirar rot. viruta
empo espera abaio

Posicionar

Er Posicionar

[
0.2 G
[
750 G

FHAX

L “k]

DIAGNOST

H|

INFO 1/3

l

El




La modificacion de un pardametro global mediante el
formulario detallado Datos globales actia solo sobre una
modificacién local del paréametro, vélida para la unidad de
mecanizado correspondiente. smarT.NC visualiza con fondo
rojo el campo de introduccién de los pardmetros modificados
localmente. A la derecha junto al campo de introduccién hay
una L como identificacién de un valor local.

Mediante la softkey FIJAR VALOR ESTANDAR se puede
volver a cargar y también activar el valor del parametro global
desde la cabecera de programa. smarT.NC visualiza con
fondo verde el campo de introduccién de un pardmetro
global, cuyo valor esta activo en la cabecera del programa. A
la derecha junto al campo de introduccién hay una G como
identificacién de un valor global.

Definicion de mecanizados
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Datos globales validos en general smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal de la

Memorizacisn
programa

X . N . ., L. TNC: \SMARTNC\123.HU Eje de herramienta z
herramienta y la superficie de la pieza en la aproximacion autométicaa |- prosrans: 123 an | pieza en bruto [ omciones | s1omen [0 M I
la posicion inicial del ciclo en el eje de la herramienta L :”‘b“.‘ T e e a1 | —

2a distancia de seguridad: posicion en la que smarT.NC posiciona la

1za
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herramienta al final de una unidad de mecanizado. A esta altura se
realiza el desplazamiento a la préxima posiciéon en el plano de
mecanizado

Avance de posicionamiento F: avance con el que smarT.NC desplaza
la herramienta dentro de un ciclo

Avance de retroceso F: avance con el que smarT.NC posiciona la
herramienta al retroceder

Datos globales para el comportamiento de un posicionamiento

Comportamiento de posicionamiento: retroceso en el eje de
herramienta al final de una unidad de mecanizado: retroceder a la 22
distancia de seguridad o a la posicién al inicio de la unidad Unit

Comportamiento posicion.
Taladrado
Retirar rot. viruta
Tiempo espera arriba
Tiempo espera abaio
| Fresado de cajeras
Factor solapamiento

Tipo fresado (M@3>

Tipo de profundizac. ®
Fresado del contorno
Distancia seguridad
Altura de seguridad
Factor solapamiento
Tipo fresado (M@3>
L

¢l

ez

i

F Posicionar 750 s Q.
F Retirada EEEEE] -
Posicionamiento =

INSERTAR
[ o]

o e i
[i=]

TEST

EJECUTAR

==




Datos globales para el taladrado

Retroceso en rotura de viruta: valor al que smarT.NC retrocede la
herramienta para el arranque de viruta

Tiempo de espera abajo: tiempo en segundos que espera la hta. en la
base del taladro

Tiempo de espera arriba: tiempo en segundos que espera la hta. a la
distancia de seguridad

Datos globales para fresados con ciclos de cajeras

Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de
solapamiento da como resultado la aproximacion lateral

Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha

Tipo de profundizacién: profundizacion helicoidal, pendular o
perpendicular en el material

smarT.NC: Programar NeaorAzacion
prograna
TNC:\SMARTNC\123. HU Eje de herramienta
e Programa: 123 mm Pieza en bruto | Opciones Global [¢» M =
General (4] N
1 700 Ajustes del programs Distancia seguridad [z ey’
- 2a dist. seguridad [Se
1.1 IPieza en bruto
F Posicionar 750 S I
1.2 i F Retirada ECECE]
comportaniento posicion. @[l |o [

1.8.2|@z2|Posicionaniento

1.3.3[@ 1 ]ra180rad0
1.3.4[@ li|Fresado de cajerss

Taladrado

Retirar rot. viruta ez
Tiempo espera arriba O
Tiempo espera abajo CO
Fresado de cajeras

Factor solapamiento T

Tipo fresado (M@3)

Tipo de profundizac. ©

Fresado del contorno
Distancia seguridad

Alturs de seguridad E—
Factor solapamiento 1 EIEOR14E]
Tipo fresado (Me3) ol @] L E B
il i)

INSERTAR TEST EJECUTAR

B — é (LT

= <= == YW
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Datos globales para fresados con ciclos de contorno

Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal de la
herramienta y la superficie de la pieza en la aproximacion automatica a
la posicion inicial del ciclo en el eje de la herramienta

Altura de seguridad: altura absoluta, en la cual no se puede producir
ninguna colisién con la pieza (para posicionamiento intermedio y
retroceso al final del ciclo)

Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de
solapamiento da como resultado la aproximacién lateral

Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha

Datos globales para funciones de palpacion

Distancia de seguridad: distancia entre el véstago vy la superficie de
la pieza en la aproximacion automatica a la posicion de palpacion

Altura de seguridad: coordenada en el eje de palpacién, a la cual
smarT.NC desplaza el palpador entre los puntos de medicién, mientras
esté activa la opcién Desplazamiento a la altura de seguridad
Desplazamientos a 1a altura de seguridad: seleccionar si smarT.NC

debe desplazarse entre los puntos de medicién a la distancia de
seguridad o a la altura de seguridad

smarT.NC: Programar
¢Ir a altura de seg

Memorizacisn
programa

uridad=ca/1)m

TNC: \SMARTNC\123 . HU

1.3.6[@ § |patear

Eie de herramienta z
) Piezs en bruto | opciones  Gioba1 |4

Posicionamiento

Taladrado s
Retirar rot. viruta 0.2

Tiempo espera abajo cl

Fresado de cajeras

|

Tipo fresado (Me3> ®

Tipo de profundizac. ©
Fresado del contorno
Distancia seguridad
Altura de seguridad
Factor solapamiento

Tipo fresado (M@3>

Palpar
Distancia seguridad g

Altura de seguridad +100
Desplaz. a altura sesura | ¥ Ir HE:
L I




Memorizacisn
programa

Seleccion de la herramienta SmarT.NC: Prosramar

Llamada de herramienta

Tan pronto como esté activo un campo de introduccion para la seleccién  |[messmrmostzaper.mu vesmen | nescosien. | por.tsisa. [0
de la herramienta, seleccionar mediante la softkey NOMBRE DE B 1]
HERRAMIENTA, si se ha de introducir el nimero o el nombre de la s s
herramienta. o -
Profundidad
Paso profundizacién
Por ello se puede visualizar mediante la softkey SELECCIONAR una
ventana mediante la cual se puede seleccionar una herramienta definida - (et prine. s s ese o)
en la tabla de herramientas TOOL.T. smarT.NC escribe entonces
automaticamente el nimero o el nombre de la herramienta seleccionada
: i . Namezo ... —
en el campo de introduccion correspondiente. é T -
En caso necesario, también puede editar los datos visualizados de la —
herramienta: =B

SELECC

DATOS UNIT

Seleccionar mediante las teclas cursoras la fila y después la columna ‘ l
del valor a editar: el rango de color azul claro representa el campo
editable

Situar la softkey EDITAR en AJUSTE, introducir el valor deseado y smarT.NC: Programar
confirmar con la tecla ENT cNombre-deherranientar

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ACEPTAR ‘

Memorizacién
programa

Resumen | Herramien. | Par.talad. |

En caso necesario, seleccionar méas columnas y realizar de nuevo el - (2] e
procedimiento anteriormente descrito e e 5[0 —
7] FE 150

N Sjowm—

nIcIO
[oFF]  on

FIN ‘ PAGINA

PAGINA ‘ e
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Conmutacion del n° de revoluciones/velocidad de corte

Cuando un campo de introduccién esté activo para la definicion del n? de
revoluciones del cabezal, puede seleccionar si desea introducir el n? de
revoluciones en r.p.m. o una velocidad de corte en m/min [o bien
pulgadas/min].

Para introducir una velocidad de corte
pulsar la softkey VC: el TNC conumta el campo de introduccién
Para conmutar de velocidad de corte a introduccion de n® de revoluciones

pulsar la tecla NO ENT: el TNC borra la introduccion de la velocidad de
corte

Para introducir el n® de revoluciones: con las teclas cursoras volver a
situar el cursor en el campo de introduccion

Conmutacion F/FZ/FU/FMAX

Cuando un campo de introduccion esté activo para la definicion de un
avance, puede seleccionar si quiere introducir el avance en mm/min (F),
enr.p.m. (FU) o en mm/diente (FZ). Las alternativas de avance permitidas
dependen del mecanizado correspondiente. En algunos campos de
introduccién tambien esté permitida la introduccion FMAX (avance
rapido).

Para introducir una alternativa de avance

Pulsar la softkey F, FZ, FU o FMAX

smarT.NC: Programar

Revoluciones cabezal S=7

Memorizacién
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

205 Taladrado

——
sSU
®

Resumen | Herramien. | Par.talad. |

r[g] |

s I

FE 150 & Q.

Profundidad [[2e W

Paso profundizacisn 5

Profund. rot. uiruta 2 1

e

=) 7

Eie princ.

Eje aux. Eie herram

‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ o
smarT.NC: Programar fiemorizncioh
3 prosrana
Avance al profundizar?
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
- . c : " g
et
» Resunen | Herramien. | Par.cajera | —
- % 251 Cajera rectangular rm o
S
s\ - — e,
FE 150
=] ] 1
F 500 e
® T
Longitud cajera 3 L
Ancho de 1a caiera [ze
Radio esauina C—
Profundidad e
Paso profundizacion E—
s
[] g ozeanost
7 b Eie princ. _ Eie aux. _Eie herram
i [ [ é -
INFO 1/3
=B
B
‘ ‘ . ‘ ‘ = ‘ = ‘




Aceptar los datos de la Unit anterior del mismo
tipo

Después de abrir una nueva Unit, pueden aceptarse todos los datos de
una Unit anteriormente definida del mismo tipo mediante la softkey

ACEPTAR DATOS DE UNIT. Entonces smarT.NC acepta todos los
valores definidos en esa Unit, y los introduce en la Unit activa.

Especialmente en las Units de fresado se pueden definir faciimente de
este modo mecanizados de desbaste/acabado, en los cuales, p.gj. en la
unit subsiguiente sélo se corrige segun la aceptacion de datos la
sobremedida y, en caso necesario, también la herramienta.

@ A continuacién smarT.NC busca una Unit del mismo tipo en
el programa smarT hacia arriba:

Si smarT.NC no encuentra ninguna Unit adecuada hasta el
inicio del programa, entonces empieza la busqueda al final
del programa hasta la frase actual.

Si smarT.NC no encuentra ninguna Unit adecuada en todo
el programa, el control numérico emite un aviso de error.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumen ‘ Herramien.
ul
=)
o[i]
[]
Dismetro pieza acabada
Disnetro pza. en bruto

Profundidad
Paso profundizacisn

Eie princ. Eje aux.

| Par. isls |'

In

l Numero

j{ nonore

- e

=0

gl

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

il

o
z
£
o
N
©

=

NOMBRE

HERRAM.
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Definicion de mecanizados

Memorizacién
programa

Unidades de mecanizado disponibles (Units) T

Tras la seleccion del modo de funcionamiento smarT.NC, seleccionan NG \SMARTNGN123 _DRILL . HU Eie ds herramienta 2

. . - - H v En-—"Prngrsua: 123_DRILL mm esunen €za en bruto pciones i
mediante la softkey EDITAR las unidades de mecanizado disponibles. Las pemnern IETEREENEETEEN | R LR
unidades de mecanizado se subdividen en los siguientes grupos . g o e

incinales: v e [l | S Q.
principales: i e -
Pto. de referencia pieza
Grupo principal SOftkey Pégina ;;Dehn:r numero de pto. de ref. T ?H‘?
Datos globales &
MECANIZAR: ww|  Pég. 57 St | —

Taladrado, mecanizado de rosca, fresado e A

i
PALPAR: Pag. 122 = %

v -
Funciones de palpacion para palpador 3D

|-

i) &5

» |-

-
TRANSFORMAR' TRANSFOR . Pég' 131 MECANIZAR PALPAR TRANSFOR. FUNCIONES
Funciones para la traslacion de - oruerses
coordenadas
FUNCIONES DIVERSAS: P — Pag. 139
Llamada de programa, Unit de DIVERSAS

posicionamiento, Unit de funcion M, Unit
en lenguaje conversacional, Unit de final
de programa

Las softkeys PGM CONTORNO y POSICIONAMIENTO de la
ql_% tercera caratula de softkeys, inician la programacién del
contorno o bien el generador de modelos.



Grupo principal de Mecanizado

En el grupo principal de Mecanizado seleccionar los siguientes grupos de

smarT.NC: Programar

Memorizacisn
programa

mecanizado:
Grupos de mecanizado Softkey  Pagina
TALADRADO: P4g. 58
Centrado, taladrado, escariado, g
mandrinado, rebaje inverso
ROSCADO: Pag. 71
Roscado cony sin macho flotante, fresado e
de rosca
CAJERAS/'SLAS CAJERAS/ Pég 85
Fresado de taladro, cajera rectangular,
cajera circular, ranura, ranura circular
CONTORNO PGM: Pag. 101
Ejecutar programa de contorno: trazado @
de contorno, desbastar, profundizar y
acabar la cajera de contorno
SUPERFICIES: Pag. 118

Fresado plano

SUPERFIC.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

) Programa: 123_DRILL mm

. 700 Ajustes del programa

Ly |

I |

I |
> |
b |
> |

Eie de herramienta

Resunen | Pieza en bruto

Dimens. pieza bruto
Punto MIN

X e
v e
z B —

Pto. de referencia pieza
I Definir namero de pto.

z
| opciones [

Punto MAX

de ref.

@

Datos globales
Distancia seguridad
2a dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

CAJERAS/
ISLAS
o &

TALADRAR ROSCADO
piz ;

PGM_CONT .,

SUPERFIC.
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Grupo de mecanizado de taladros
En el grupo de mecanizado de taladros estan disponibles los siguientes

Units para el taladrado:

Unit

(7
]
=
3

Pagina

Unit 240 Centraje

=
g
H
N
3
]

¥

Pag. 59

Unit 205 Taladrado

S
g
&
N
S
&

S

Pag. 61

Unit 201 Escariado

S
g
E
N
]
2

S

Pag. 63

Unit 202 Mandrinado

s
g
=
N
S
S

&

Pag. 65

smarT.NC: Programar Heworizacion
prosrana
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z
-0 Resunen | Pieza en bruto | opciones [ M =]
Dimens. pieza bruto el
1 700 Ajustes del programa e

1| |
>
|
(-
> [m—
-

Punto MIN

X e
v e
z | —

Pto. de referencia pieza
[ Definir namero de pto.

Punto MAX

de ref.

@

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

UNIT 205 | UNIT 201

4%

UNIT 240 UNTT
[n]

2

202 | UNIT 204

7%

UNIT ;41

Unit 204 Rebaje inverso

S
g
&
N
]
g

=

Pag. 67

Unidad 241 Taladrado profundo monofilo

S
g
=1
N
3
A

N3

Pag. 69




Memorizacisn
prograna

Unit 240 Centraje
Pardmetros en el formulario resumido:

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

LSS EEEL N 36 e 1D Resumen | Herramien. | Par.talad. |>

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) B (6] o © 2
o . . . = s[Q) E—
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] f[7] —E 2
F: avance de centrado [mm/min] o FU [mm/V] - E
Seleccion de 1a profundidad/diametro: seleccién de si se centra por ot | -y 8
prOfundldad O por dlémetro Eje princ. Eie aux. Eje her o
., . . ., I T T
Diametro: didmetro de centraje. La introduccién de T-ANGLE en €
TOOL.T es necesario Nmero ... Frre _g
. . . 4 Nombre e
Profundidad: profundidad de centraje £ c
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de I g
mecanizado" en pag. 145.) 'c
Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool: ‘ ’ LD L ‘ s ‘g

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Memorizacisn
programa

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen  Herramien. | par.talad. |

. 2 . , Lo N i[9 F—
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima 0 5 —_—
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun S Dms I 1
la maquina) o

—
Funcien M: -
—

Funcién M:

Husillo @ Moz O Moa

[ Presel. herra.

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguno

Namero

Nombre — *..."
%

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

59
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Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

L

=
%ﬁ;s

p

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
tiempo de espera abajo

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

]
* [@Joatos siovates

Par. talad. | Posicien Datos giopsles |d

Diskancia seguridad
25 dist. seguridad
T!emno espera abajo

E =

o

=0

T

INFO 1/3

!




Unit 205 Taladrado smarT.NC: Programar resor zocien
. . . L1 da de h i i
Pardmetros en el formulario resumido: - -
BN N123. - Resumen | Herramien. | Par.talsd. [0 7
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , T 2 i g
. . . v o* aladrado 4.0
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e f[7] | [ -
F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V] rase meommatzacton [ —— | R E
. Profund. rot. viruta o 2 \
Profundidad: profundidad del taladro 5 Y S
Eje princ. Eie aux. Eje herram
Profundidad de paso de aproximacién: medida segun la cual la ! ! ‘ o
herramienta profundiza antes de la salida correspondiente €
. . . . , nero ... ()
Profundidad rotura de viruta: aproximacion, segun la cual smarT.NC % e "“'g‘"” <]
realiza una rotura de viruta = c
. . ; i - ‘0
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de S
mecanizado" en pag. 145.) 'c
ACEPTAR LS NOMERE -
Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool: ‘ ‘ L C ‘ = 8
DL: longitud delta para la herramienta T
sz . H e HH smarT.NC: Programar lignotizacion
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M IS ch CD oo
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 T HINEER Y Resunen  Herramien. | par.taled. [ .

. 2 . , (s N [ r— ]
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la préxima ; 5 —— | —
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun 2 f[3]  EE
la maquina) o r— .

Funcién M: _—
Husillo @ HGE O I104
I Presel. herra.
[
Namero  .....
2 Nombre el
SELECC
L = —

61



dos

1za

de mecani

inicion

Def

62

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Profundidad rotura de viruta: aproximacion, segun la cual smarT.NC
realiza una rotura de viruta

Valor de reduccion: valor al que smarT.NC reduce la profundidad del
paso de aproximacién

Paso de aproximacién minima: si se ha introducido el valor de
reduccién: limite minimo de la aproximacion

Distancia de parada previa arriba: distancia de seguridad superior
en el posicionamiento de retroceso tras la rotura de viruta

Distancia de parada previa abajo: distancia de seguridad inferior en
el posicionamiento de retroceso tras la rotura de viruta

Punto inicial de 1a aproximacion: punto inicial profundizado referido
a la coordenada de la superficie de taladros mecanizados previamente

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

iﬂ_r[ distancia de seguridad
% 2. distancia de seguridad
g valor del retroceso en la rotura de viruta
%{g; tiempo de espera abajo
avance en el desplazamiento entre posiciones de
1e=p mecanizado

smarT.NC: Programar

¢Profundidad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen | Herramien.
Profundidad

Paso profundizacisn
Profund. rot. viruta
Valor decremento
Profundizac. minina
Dist pre-paro super.
Dist pre-paro infer.

Profund. punto inic.

Par.talsd. [

Jllil

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.’ Datos globales

Par.talad. | Posicien Datos giopsies |d

Diskancia seguridad

dist. seguridad
tirar rot. viruta
empo espera abaio

Posicionar

Er Posicionar

|I{

L “k]

@
750
FHAX

o

i)

el

INFO 1/3

|~

El




Unit 201 Escariado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: numero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de escariado [mm/min] o FU [mm/U]
Profundidad: profundidad de escariado
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

Eie princ. Eie aux.

TNC: \SHARTNCN123_DRILL . HU Resumen | Herramien. | par.talad. |
[ @ _______|
>
=[o)
<% 201 Escariado K0)
FE 150
Profundidad —zo

Eie herram

0 wnomero  .....

ﬂ Nombre

f E Iz

5 Y

DIAGNOST

M|

INFO 1/3

Funcien M:
Funcién M:

Husillo @ Moz O Moa

[ Presel. herra.

B
ACEPTAR SEEECT NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar xzzzﬂm
Llamada de herramienta
D= AR L o 20 Resumen Herramien. | Par.talad. |4’
) T o1
- [0
Z2Z
I
[ R onren W ED
DL

—
—
—

Namero ...

g
n Nombre

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

IFfiE

avance de retroceso

=
mup

tiempo de espera abajo

=

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

p

smarT.NC: Programar zxxﬁum
¢Profundidad?

LS -+ AL S L LY Resumen Herramien. Par.talad. ‘4 »

~ Profundidad [-ze |

E =

rametros del taladrado

=0

DIAGNOST

|

=

Memorizacisn
programa

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par.tslad. | Posicien Datos slobales ‘4

Diskancia seguridad

dist. seguridad [S

Retirada EEEEE]

Il

E =

empo espera abaio [@

Er Posicionar [FMAXx =

* | (@ |patos globales

=0

DIAGNOST

alll

© INFO 1/3

.




Unit 202 Mandrinado smarT.NC: Programar resor zocien
. . . . Llamada de herramienta
Parametros en el formulario resumido: e —
- L
T: numero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , T[] — i g

o : . . < x 202 Mandrinado s[@| e o]

S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e[Z] | b
. rofundida B W

F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V] Profunaied = E

Profundidad: profundidad de mandrinado 7y 8

Direccion libre de retirada: direccion en la que smarT.NC retira — GE’

libremente la herramienta en la base del taladro o]

. . 7 " PR .. Namero  ..... ! I f 0
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de Q "“'g“’“ k<]
mecanizado" en pag. 145.) c

INFO 13 ‘o
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: =B 7]
=
c
. . . SELECC -
DL: Io.rlgltud delta para la h.<'arram|(.e‘nta T ‘ ‘ = ‘ L =
Funcion M: cualquier funcion auxiliar M a
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3
. ; L. smarT.NC: Programar :i:::;:“""
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima Llamada de herramienta
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun TG+~ SRR 23, T L H Resumen  Herramien. | par.tetad. [ .
la maquina) . (] E— -
. s —
[ meoarsren (Wb B * H
pL =
Funcién M: || 1
Funcién M: -
Husillo @ 7103 o na4
I Presel. herra.
[
Namero  .....
Q Nombre el
SELECC
E =

65
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Angulo del cabezal: 4ngulo en el que smarT.NC posiciona la
herramienta antes de retirarse

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de retroceso

tiempo de espera abajo

avance en el desplazamiento entre posiciones de

p

mecanizado

smarT.NC: Programar zxxﬁum
¢Profundidad?
e e R Resumen Herramien. Par.talad. ‘4 »
N Profundidad ST
v
°

Direccién retroceso o r 0

Angulo cabezal +0
smarT.NC: Programar Memorizacisn

Distancia de seguridad?

programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.‘ Datos globales

Par.talad. | Posicien Datos giopsles |¢

" H
[ Jpistancia sesuricaa  RNNG
dist. seguridad 50 ]
Retirada gssss G | S ll
IE’F Posicionar FMAX = =
| |
=
v g
DIAGNOST
INFO 1/3
=E




Unit 204 Rebaje inverso smarT.NC: Programar
r . . Lt d d h i it
Parametros en el formulario resumido: amacgs e nerranienta

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Memorizacisn
prograna

Resumen | Herramien. | par.talad. |

- = M

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , url E — i 4

o H H H - [Zia 204 rebase inverso 5 o
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e e[7] 7o e 2
F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V] ey —— : E

. o g = . . ., Cota excentricidad 3.5 [ \
Profundidad de introduccion: profundidad de la introduccion Aiturs de filo F— = 8
: : o[@]o
Grosor del material: espesor de la pieza . rr dé
Medida de excentricidad: medida de excentricidad de la barra del -[9 o
Numero  .....

taladro . . . . DIAGNOST -
Altura de 1a cuchilla: distancia del lado inferior de la barra del taladro : ‘ ; e I
a la cuchilla principal | §
Direccion libre de retroceso: direccion en la que smarT.NC retira la S e £
herramienta a la medida de excentricidad ‘ ‘ oaTos T ‘ HeRRe. b
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de o

mecanizado" en pag. 145.)

Memorizacisn
programa

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

Resumen  Herramien. | par.talad. |

DL: longitud delta para la herramienta T , T EE—

Funcion M: cualguier funcién auxiliar M T ] -

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 e —
. , L. Funcién M: ]

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la proxima @ Funcien n: —

herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun Husiito e [ res o [ nes

la méquina) I Preseil. herra.

Namero ...
Nombre — *..."

SELECC

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Angulo del cabezal: 4ngulo al que smarT.NC posiciona la herramienta
antes de la profundizacién y de la salida del taladro

Tiempo de espera: tiempo de espera en motivo de descenso

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datoes globales:

distancia de seguridad

g[ 2. distancia de seguridad

|L= avance de posicionamiento
A

N avance en el desplazamiento entre posiciones de
11

mecanizado

smarT.NC: Programar xxzﬁum
¢Profundidad rebaje?
LS - S LE LB LD Resumen Herramien. Par.talad. ‘4 »

rametros del taladrado

@

Profundidad avellan.
Grosor del material
Cota excentricidad
Altura de filo

Direccién retroceso

w0

E =

Angulo cabezal
Tiempo espera

DIAGNOST

=

|

smarT.NC: Programar
Distancia de segurid

ad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ (@ |patos g1obales

Par.talad. | Posicien Datos giopsies |d
Diskancia seguridad PN G
dist. sesuridad |58 3
Posicionar 750 5

T

e[

Ei =

DIAGNOST

INFO 1/3

.

H|




Unidad 241 Taladrado profundo monofilo
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.]

F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V]

Profundidad: profundidad del taladro

Fijar Punto de inicio: Punto de inicio de la mecanizacién de taladro.

EI TNC se desplaza con el Avance de preposicionamiento desde la
distancia de seguridad hasta el punto de partida profundizado

Direccion de rotacion entrada/salida: Direccion de rotacion del
cabezal a la entrada vy a la salida del taladrado

R.evoluciones a la entrada: Revoluciones a las que debe entrar la
herramienta en el taladrado y a las que debe salir

Medio de refrigeracion ON: M?: Funcién adicional M para encendido

del medio de refrigeraciéon. EI TNC activa el medio de refrigeracion,

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

SR ETRRLIENE o340 LD Resumen | Herramien. | Par.talad. |>

ulil
=k
o[

Profundidad

Profund. punto inic.

Entry/exit dir. of rot.

Velocid. eje entrada

Refrig.activ.:
Refrig. desact.: M?

M?

Eie aux.

[=
dos

& A

el

W

DIAGNOST

Namero ...
Nombre — *..." Eie princ.
[

M|

INFO 1/3

l

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

NOMBRE
HERRAM.
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de mecani

inicion

Def

cuando le herramienta llega al punto de inicio profundo en el taladrado

Medio de refrigeracion OFF: M?: Funcién adicional M para
desactivacion del medio de refrigeracion. EI TNC desactiva el medio de
refrigeracién cuando la herramienta se encuentra en la profundidad de

taladrado

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

=
A

tiempo de espera abajo

avance de retroceso

j=[E=]]

mup

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

p

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Resunen  Herramien. | Par.talad. [

(1]
=[Q)

F

DL

Funcién M:
Funcién M:

I Presel. herra.

Namero  .....
Nombre — "..."

E i
ACEPTAR SELECC NOMBRE
‘ ‘ DATOS UNTT ‘ HERRAM.
smarT.NC: Programar jesorigacien
Distancia de seguridad? e
LS - A LE L= D Par.tslad. | Posicien Dstos slobales ‘4
N Diskancia seguridad  FINNENGC i
' 2= dist. seguridad |[SONIIING —
” Posicionar 750 dils |
enpo espera abajo [ENNNG ¥

Retirada

*[@ Jpatos s1ovates EF Rosicionon




Grupo de mecanizado de Roscas

En el grupo de mecanizado de Roscas estéan disponibles los siguientes

Units para el roscado:

Unit

Softkey

Pagina

Unit 206 Roscado con macho

UNIT 2085

Pag. 72

Unit 209 Roscado rigido (también con rotura
de viruta)

UNIT 208

Pag. 73

Unit 262 Fresado de rosca

=
5
N
o
N

&

Pag. 75

Unit 263 Fresado de rosca avellanada

S
g
H
N
]
8

2

Pag. 77

smarT.NC: Programar AT zaaton)
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z
) Programa: 123_DRILL mm Resunen | Pieza en bruto | opciones [ M =]
. Dimens. pieza bruto el
700 Ajustes del programa Punto MIN Punto MAX T
x [ T - —
z -320 ) W
Pto. de referencia pieza
I Definir numero de pto. de ref. T n
I =v
vy
Datos globales
Distancia seguridad 2
2a dist. sesuridad E —
F Posicionar 750
b | DIAGNOST
I | g
I |
pLJ INFO 1/3
=
> |
UNIT 2e89 uNIT-,Z“F UNIT 262 UNIT 283 UNIT 284 UNIT 285 UNIT 287
pigEe =8l 2 E 7 7

Unit 264 Fresado de rosca en taladro

S
g
5
N
3
2

@\

Pag. 79

Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en
taladro

H
=
N
o
@

5

Pag. 81

Unit 267 Fresado de rosca exterior

Pag. 83
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Unit 206 Roscado con macho
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de roscado F: célculo segun S x Paso de rosca p
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

tiempo de espera abajo

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

i [l

smarT.NC: Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

NGmero ...
28 Nomore ...

:
8]
Profundidad roscado

Eie princ. Eje aux.

Resumen | Herramien. | Par.talad. |

-18

Eie herram

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

SELECC

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.’ Datos globales

Par. talad. | Posicien Datos giopsies |¢

stancia seguridad

dist. seguridad

[l




Unit 209 Roscado rigido
Pardmetros en el formulario resumido:

T: numero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca
Paso de rosca: paso de la rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar xxxz“”
Llamada de herramienta
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumen | Herramien. | Par.talad. | >
- Y it
- R B
> e
[
Profundidad roscado -18 g
Paso rosca +1.5 N‘
i Eje princ. i Eie aux. Eie herram T\ I
G Bl
@] = !
| Namero  ..... DIAGNOST
; Nombre g
I
g INFO 143
=
g8 =B
B
ACEPTAR SEEEC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar x:xx“”
Llamada de herramienta
TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resunen  Herramien. | par.talad. |
i - o H
. =[@) —
S i
atos de 1a herramienta oL % i
Funcién M: L
Funcién M: —a n
: . Sy
[ Husillo @ Me3 O Mea =] !

[ Presel. herra.

Namero
; Nombre
L

MM

£l

INFO 1/3

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

NOMBRE
HERRAM.
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:

Profundidad de 1a rotura de viruta: profundidad tras la cual se
produce una rotura de viruta

Angulo del cabezal: dngulo al que smarT.NC debe posicionar la
herramienta antes del proceso de roscado: por ello la rosca se puede
repasar en caso necesario

Factor para S durante el retroceso Q403: factor, seguin el cual el
TNC aumenta la velocidad del cabezal - y con ello también el avance de
retroceso - al salir del taladrado

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

£

&

LY

mp

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
valor del retroceso en la rotura de viruta

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC: Programar
¢Profundidad roscado?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Paso rosca

Angulo cabezal

Resunen | Herramien. Par.talad. [

Profundidad roscado

Profund. rot. viruta &
Factor para S en retrac. [T

+1.5

o

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.‘ Datos globales

Par.talad. | Posicien Datos giopsies |d

[ |pistanci idad  PRENNGC
stkancxa seguridad [

dist. seguridad [5@ G

viruta [ORZ G| S
FHAX

L “k]

=0

sl

T

INFO 1/3

=




Memorizacisn
programa

Unit 262 Fresado de rosca smarT.NC: Programar
r . . Lt d d h i t
Parametros en el formulario resumido: =HEl B e e

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) R 1[8] Eo— é g
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e e : e O 2
F: avance de fresado e — N
Profundidad Fre | c

Diametro: didmetro nominal de la rosca e e L HIee S
Paso de rosca: paso de la rosca ’ o
Profundidad: profundidad de rosca — E
Posicio_nes de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de E Nonore w,i! ©
mecanizado’ en pag. 145.) ——
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool: g
DL: longitud delta para la herramienta T ‘ ’ - ‘ = E‘,

DR: radio delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcion auxiliar M S R
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 LIGNAED E0 herEeniomis

. . U= EET N P TRLE Resumen  Herramien. | Par.talad. [0
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima i 1[8] o B
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun | —
la maquina) 5 =

Memorizacisn
programa

Datos de 1a herramienta

Funcién M:

Husillo @ Moz O Moa

[ Presel. herra.

Namero I
| Nombre

—
—
—
—

SELECC

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de taladro:

Definicion de pasos de rosca: nimero de pasos de rosca en los que
se deplaza la herramienta

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

p

Ji2
e

W

T3

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
i¢Diametro nominal?

Memorizacién
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

arametros del taladrado

Par.talsd. [
1.5

18

e

Resumen | Herramien.

Dismetro
Paso rosca
Profundidad

ARadir: Marchas

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]patos giovates

Par. talad. | Posicien Datos giopsles |¢
Diskancia seguridad PG

dist. seguridad |58 G

Posicionar

Tipo fresado (MO3)




Memorizacisn
prograna

Unit 263 Fresado de rosca avellanada smarT.NC: Programar
r . . L1 d d h i t
Parametros en el formulario resumido: e e

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resumen | Herramien. | par.talad. |
- 7 M
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , ’ e é 8
. . . v o* res. rosca erosién 0
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] “ . o] = Ty 2
F: avance de fresado ;m@t = - E
. s . Paso rosca +1.5 A |
F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U] e e — = 8
.= .z . rofundidad avellan. =
Diametro: didametro nominal de la rosca e e — dé
Paso de rosca: paso de la rosca — (e orine. _ese . ie i) p
(=D DIAGNOSI
Profundidad: profundidad de rosca § < | T
. . . = . . P . :
Profundidad de introduccion: distancia entre la superficie de la pieza e )
y el extremo de la herramienta introducida '©
. . . =
Distancia de seguridad lateral: distancia entre la cuchilla de la hta. ‘ ‘ — ‘ e ‘E
y la superficie lateral de la pieza Eeesiui L [T)
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.) SERT NES Precrano: resorzocion
3 o . Llamada de herramienta i
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool: TG N SFRRTHON 123 DRTLL.HU B -
L
. . " (g | H
DL: longitud delta para la herramienta T e s | —
DR: radio delta para la herramienta T r ] o0
Funcidn M: cualquier funcién auxiliar M p—
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma esténdar M3 ®
X , L. Funcién M: 1
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima Funcien 1:

Husillo @ Moz O Moa

[ Presel. herra.

herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

=
Namero
Nombre

SELECC

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:
Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro para el avellanado

Pardametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

E distancia de seguridad
E 2. distancia de seguridad
@ = avance de posicionamiento
-
N avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
11
I fresado en marcha sincrona, o
=
Y fresado a contramarcha
[E.ﬁ

smarT.NC: Programar lemorizacion
e . prosrana
i¢Diametro nominal?
TNC: \SHARTNG123-DRILL. HU Resumen | Herramien.  Par.talad. ‘4»
M
K pisnetro =]
, Paso rosca 15 f—
Profundidad -18
Profundidad avellan. -20 s Q-
Distancia lado 0.2 ]
ranetros del taladrado  prof. erosién front. I —
Relleno frontal o

=0

DIAGNOST

|

=

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]patos giovates

Par.talad. | Posicien Datos giopsles |d
Diskancia seguridad NN G
dist. seguridad |58 3
Posicionar 750 5

Tipo fresado (MO3)

E =

T

e

DIAGNOST

i

INFO 1/3

.




Unit 264 Fresado de rosca en taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado

F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V]

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca: paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Profundidad de taladro: profundidad de taladro

Profundidad de paso de aproximacion en el taladrado
Posiciones de mecanizado (véase "Definicidn de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Re:

-

s
[ ]284 Fresado rosca talaa.

)
r[E]
Dianetro
Paso rosca
Profundidad

Profundidad

Eie princ.

taladr.

Paso profund. talad.

Eie aux.

en | Herramien. | par.talaa. |

f E [

5 Y

ag WA\

Eje herram
I

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

DIAGNOST

M|

INFO 1/3

i

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU e

®
Funcisn M:
Funcién M:

Herramien. ]

Husillo @ Moz O Moa

[ Presel. herra.

par.talad. [0

orged

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Profundidad de 1a rotura de viruta: profundidad tras la cual el TNC
debe realizar una rotura de viruta en el taladro

Distancia de parada previa arriba: distancia de seguridad, cuando
el TNC desplaza la herramienta tras una rotura de viruta de nuevo a la
profundidad de aproximacién actual

Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: Distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto del centro del taladro

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

E distancia de seguridad

g 2. distancia de seguridad

E = avance de posicionamiento

m‘

%i valor del retroceso en la rotura de viruta
N avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

(1] ]

¥y fresado en marcha sincrona, o

ey

Ry fresado a contramarcha

[E.ﬁ

smarT.NC: Programar
i¢Diametro nominal?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

arametros del taladrado

Resumen | Herramien.
Dismetro

Paso rosca
Profundidad
Profundidad taladr.
Paso profund. talad.
Profund. rot. uiruta
Dist pre-paro super.
Prof. erosién front.
Relleno frontal

Par.talsd. [

o |
[+15
Fe—
[z

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacisn
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.‘ Datos globales

Par. talad. | Posicien Datos giopsies |d

Diskancia seguridad

dist. seguridad

Posicionar

tirar rot. viruta

Er Posicionar

Tipo fresado (M@3)

|

E
750

[ a—s

@)

@




Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado

F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U]

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca: paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Proceso de profundizacién: selecciéon de si se profundiza antes o
después del fresado de rosca

Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: Distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto del centro del taladro

Posiciones de mecanizado (véase "Definicidn de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de

p

mecanizado

Proceso erosisn

Relleno frontal

smarT.NC: Programar Memorizacien
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Unit 267 Fresado de rosca
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado
F: avance de profundizacién [mm/min] o FU [mm/U]
Diametro: didmetro nominal de la rosca
Paso de rosca: paso de la rosca
Profundidad: profundidad de rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Teol:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcién M: cualquier funcion auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la méaquina)

smarT.NC:

Programar
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Definicion de pasos de rosca: nimero de pasos de rosca en los que
se deplaza la herramienta
Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

Desvio frontal: distancia a la que el TNC desplaza el centro de la
herramienta respecto al centro del taladro para el avellanado

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
i¢Diametro nominal?

Memorizacién
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 251 Cajera rectangular
Pardmetros en el formulario resumido:

Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Longitud de cajera: longitud de la cajera en el eje principal

Anchura de cajera: anchura de la cajera en el eje auxiliar

Radio de esquina: si no estd introducido, smarT.NC acepta el radio de
la herramienta

Profundidad: profundidad final de la cajera

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Memorizacisn
programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/
diente]

Angulo de giro: angulo sobre el que gira toda la cajera.
Posicion de la cajera: posicion de la cajera referida a la posicién
programada

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datoes globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

o

Factor de solapamiento

gz,
bgF

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

p

fresado en marcha sincrona, o

iz,
_‘_,)

fresado a contramarcha

profundizacién helicoidal, o

profundizacién pendular, o

profundizacidin vertical

=\ [
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Unit 252 Cajera circular
Pardmetros en el formulario resumido:

Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Diametro: didmetro de la pieza acabada de la cajera circular
Profundidad: profundidad final de la cajera

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Memorizacién
programa
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/
diente]

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datoes globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

o

Factor de solapamiento

gz,
bgF

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
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2 fresado en marcha sincrona, o
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profundizacioin vertical
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Unit 253 Ranura
Pardmetros en el formulario resumido:

Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Longitud de 1a ranura: longitud de la ranura en el eje principal
Anchura de ranura: anchura de la ranura en el eje auxiliar
Profundidad:'profundidad final de la ranura

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera: smarT.NC: Programar Fenorizacion
. . ilongitud de la ranura? Bt
Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral O SHRRTNOS (25 BRELL A e
A . © ] c s "
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) Sobremedida lateral CO——— n 2
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Unit 254 Ranura circular
Pardmetros en el formulario resumido:

Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Centro del ler. eje: centro del circulo parcial del eje principal
Centro del 2° eje: centro del circulo parcial del eje auxiliar
Diametro del circulo

Angulo inicial: &ngulo polar del punto inicial

Angulo de abertura

Anchura de Ta ranura

Profundidad: profundidad final de la ranura

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Posiciones de mecanizado (véase "Definicidn de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

© )

Resumen

8]

Datos de 1a herramienta
=9

B[ ! ]
e[|
DL
DR
DRZ

'“1 Nonmbre

l NGmero ...

Funcien M:
Funcién M:

hf | | LB

I Presel.

Uolumen mecanizado

i I

Herramien. | Par

.cajera |<>

—

150

500

nusizto [ wes c ] nes

herra.

—
e—
Jem—
—
=

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

NOMBRE
HERRAM.

dos

1Zza

de mecani

inicion

Def
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/
diente]

Paso angular: 4ngulo sobre el que gira toda la ranura

Nimero de mecanizados: nimero de mecanizados sobre el circulo
tedrico

Posicion de la ranura: posicion de la ranura referida a la posicion
programada

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

profundizacion helicoidal, o

profundizacién pendular, o

profundizaciéin vertical

smarT.NC: Programar
éCentro ler eje?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado

e ° °
Resumen | Herramien. Par.cajera [(
50

5o

o

e

16

@ Profundidad -ze

Paso profundizacien 5

Sobremedida lateral B

Sobremed. en prof. g

Pasada para acabado g

F Acabado EQ

Centro ler eje
Centro segundo eie
Dism. circulo grad.
Angulo inicial
Angulo de obertura
Anchura ranura

rsmetros de 1a caiera

Angulo incremental
Numero mecanizados
Posicién ranura

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado

e 2 g

Par.cajera | Posicion Datos slobales [¢
Di:tancia seguridad N G
za aist. seguridad |50 G

Tipo fresado (M@3)

* [ (@ |patos g1obales

il

Tipo de profundizac.




Unit 256 Isla rectangular smarT.NC: Programar resorszecion
. . . . Llamada de herramienta
Pardmetros en el formulario resumido: ] e T
- - L
T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , T i 8
. H H v o* slas rectangulares sk
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] CEha e [ Fc—— =[] 'g
. . . W
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] :@” P i E
ong. cota pza.bruto i | |
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] shieniy Sl 8
Longitud de Ta isla: longitud de la isla en el eje principal e — dE’
. . . - . . . Paso profundizacién E——
Longitud de 1a dimension de 1a pieza en bruto: longitud de la pieza )
SRS Namero ... . , _ —
en bruto en el eje prIﬂCIpa| ! Nonbre ‘ Eie princ. : Eie aux. : Eie herram -c
Anchura de isla: anchura de la isla en el eje auxiliar — g
Longitud de 1a anchura de la pieza en bruto: anchura de la pieza '
. . . " —_—
en bruto en el eje principal ‘ ’ ‘ ‘g
Radio de la esquina: radio en la esquina de la isla St - e 8
Profundidad: profundidad final de la isla
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez ET“T&NE; P;ogramgr t Ve
B amada = erramlienta
en |a p|eza TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU RSN [iorranien. | e o |4>
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de B (4] o | " B
mecanizado" en pag. 145.) . [0 |
) o . * Dams de 1a herramienta FE e ;
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool: 7] g u
. . DL
DL: longitud delta para la herramienta T or[ 1] —
DR: radio delta para la herramienta T °“2
Funcién M: 1
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T e ¥
: 2 B 2 H l FIFD  aoooa Husillo @ Moz O Mea
Funcidon M: cualquier funcion auxiliar M TR e
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 ‘
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun ‘ ’ e ‘ EETEso | Es
Ia ma’qUIna) DATOS UNIT - HERRAM
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de isla:

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Angulo de giro: &ngulo sobre el que gira toda la isla

Posicion de 1a isla: posicion de la isla referida a la posicion
programada

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

‘{Eﬂ Factor de solapamiento
R avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
m

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
élongitud lado 17

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametros isla

Resumen | Herramien.

Longitud de 1a isla
Long. cota pza.bruto
Amplitud de 1a isla
AmP1. cota pza.bruto
Radio esquina
Profundidad

Paso profundizacisn
Sobremedida lateral
Posicien giro
Posicién isla

Par. isla [0
se____|
75
3
&

- e

[Com— N
|| §
T —

DIAGNOST

|

=

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]patos giovates

Par. isla | Posicisn Datos globaies [¢

Diskancia seguridad

dist. seguridad

Factor solapamiento

Tipo fresado (MO3)

P
5@ G
s | s
[ S—

L “k]

i

w0

DIAGNOST

Hl |

INFO 1/3

l




Memorizacisn
prograna

Unit 257 Isla circular
Pardmetros en el formulario resumido:

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen | Herramien. | Par. isia |

- L
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) , T e é 8
H N H ot ¢ slas circulares -2
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e 22 : [ =[] 'g
F: avance al profundizar [mm/min], FU Imm/V] o FZ [mm/diente] i e I E
. . iametro pza. en bruto T/ |
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] | - S
., . . Paso profundizacisn | E— “
Diametro de la pieza acabada: didmetro de la pieza acabada de la isla 9
. Eje princ. Eje aux. Eje herram
circular \ \ { =
. = . 1 . jamero ... 0
Diametro de la pieza en bruto: didmetro de la pieza en bruto de la ! e P <]
isla circular - e c
L . . . w0 173 0
Profundidad: profundidad final de la isla | 3
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez c
. ACEPTAR NOMBRE —
en la pieza ‘ ’ e ‘ =
(a]

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 145.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T B [d] E— i
DR: radio delta para la herramienta T S e r [ a— ;;L_J
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T : mﬁ & : ‘
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M ® nn —
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 ':" - i

Funcien M: |

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU REETan

Namero

Husillo ® Moz © 1oa
fi{ nombre

- I Presel. herra.

werranien. | par. is1a [0

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

SELECC
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera: K

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

«Eﬂ Factor de solapamiento
R avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
m

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

iDiametro pieza terminada?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametros isla

@

Resunen | Herramien. Par. isla [

Diametro pieza acabada o |
Dismetro pza. en bruto ©
Profundidad -Ze

Paso profundizacién 5

Sobremedida lateral

E =

=0

DIAGNOST

4|

=

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]patos giovates

Par. isla | Posicisn Datos slobaies [¢
Diskancia seguridad PN G
dist. sesuridad |58 3
[

Factor solapamiento

Tipo fresado (MO3)

E =

i

=0

DIAGNOST

alll

INFO 1/3

.




Memorizacisn
programa

Unit 208 Fresado de taladro smarT.NC: Programar
r . . L1 d d h i t
Parametros en el formulario resumido: =S B s

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) R 1[a] E— é 8
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] e ————— : | = 2
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/dientel] Profundisad o — - o
Diametro: diametro nominal del taladro E E E : = f §
Profundidad: profundidad de fresado [ . — 9
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. profundiza segun —, £
una hélice (3609 i | 8
Posicio_nes de mecanizado (véase "Definiciéon de posiciones de e g
mecanizado" en pag. 145.) S
2

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: ‘ ‘ pR— ‘ seece., | nomare ‘E
DL: longitud delta para la herramienta T — = 8

DR: radio delta para la herramienta T
X . . . smarT.NC: Programar
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M R _ TN 0

_ _ - (] C—
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 i k@ —
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima i a2 i osacais :L 2
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun i

la maquina) ®

Funcién M:
Funcien M:

Husillo ® Me3 O Mea

I Presel. herra.

'“1 Nombre — “..." I

JE—
—
—
—
=

Namero ...

SELECC

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de

taladro:

Diametro taladrado previamente: introducir si se deben
postmecanizar los taladros previamente acabados. De esta forma se
pueden fresar taladros cuyo didmetro sea el doble que el didmetro de
la herramienta

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

p

‘,a
¥y

05

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance en el desplazamiento entre posiciones de mecanizado
fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
i¢Diametro nominal?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

arametros del taladrado

Resumen Par.talsd. [

o |
2o
E
—

Herramien.

Dismetro
Profundidad
Paso profundizacisn

Dismetro pretalad.

smarT.NC: Programar

Distancia de seguridad?

Meno:
Prog:

rizacion
rana

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’} Datos globales

Par.talad. | Posicien Datos giopsies |d
Diskancia sesuridad PG

25 dist. seguridad 50 ]

Tipo fresado (MO3)




Grupo de mecanizado Programa de Contorno
En el grupo de mecanizado Programa de contorno estén disponibles los

siguientes Units para el mecanizado de cualquier cajera compuesta y

trazado de contorno:

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

5 lprograma: 123_DRILL nm

Eie de herramienta

Resumen | Pieza en bruto | opciones [¢»

Dimens. pieza bruto
-1 [Egll7ee ajustes del programa ]

|

1|

>
|
|
|

X e
v [fe
z B —

Pto. de referencia pieza
I Definir namero de pto.

z

Punto MAX

de ref.

@

Datos globales
Distancia seguridad
2a dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

UNIT 122

=) &

UNIT 22

=]

UNIT 123

L=

UNIT 124

=25

UNIT 125

Unit Softkey = Pagina

Unit 122 Desbastar cajera de contorno ot 122 Pag. 102
[

Unit 22 Desbaste fino cajera de contorno it 22 Pag. 106
@2

Unit 123 Acabado en profundidad de la It 123 Pag. 108

cajera de contorno @

Unit 124 Acabado lateral de la cajera de T 124 Pag. 109

contorno =

Unit 125 Trazado de contorno Pag. 111
o

Unit 130 Cajera de contorno sobre figura de et 130 Pag. 114

puntos 25

Definicion de mecanizados

101
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Unit 122 Desbastar cajera de contorno
Con la cajera de contorno se pueden desbastar cajeras con una forma
compuesta, las cuales también pueden contener islas.

En caso necesario, puede asignar para cada contorno parcial una
profundidad separada en el formulario detallado contorno (funcion FCL 2).
En ese caso, siempre debe empezar por la cajera mas profunda.

Pardmetros en el formulario resumido:

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]

F: avance pendular [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]. Introducir
0, cuando deba profundizarse perpendicularmente

F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

Superficie: las coordenadas de la superficie de la pieza, a las cuales se
refieren las profundidades introducidas

Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral

Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Nombre del contorno: lista de los contornos parciales (ficheros .HC)
para hacer su conexion (link). Si la opcion del conversor DXF esta

disponible, entonces puede originar directamente un contorno del
formulario con el conversor DXF

smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

22 Cajera de contorno

il
iH

Nanero

Nombre

Resumen | Herramien. | par. tres. |

T[] C—
s[0) ——
F C—
FE 150

o[-
Coord. superficie
Profundidad

Paso profundizacisn
Nombre contorno

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘




iDeterminar mediante softkey si el contorno parcial
correspondiente es una cajera o una isla!

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con la 8
cajera mas profunda! e
iComo méximo se pueden definir en el formulario detallado S
Contorno hasta 9 contornos parciales! S
@©
o
£
()
T
c
2
2
c
=
)
(a]

103
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la proxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Radio de redondeo: radio de redondeo de la trayectoria del punto
central de la herramienta en las esquinas interiores

Factor de avance en %: factor porcentual, segun el cual el TNC reduce
el avance de mecanizado, tan pronto como la herramienta entra en
contacto con el material. Al utilizar la reduccion de avance, se puede
definir un avance de desbaste tan elevado, que durante el
solapamiento de trayectorias definidas (datos globales) dominen unas
condiciones de corte éptimas. Entonces el TNC reduce el avance en
transiciones o pasos estrechos de la forma definida, de manera que
deberia reducirse el tiempo total del mecanizado

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

atos de la herramienta

Resumen

l NGmero ...
ffif nomere ...

(] oo | © B
§0
i | |
4H 150 ¥
500 = =
Al
—| s—%
| = g
DR2Z
Funcién M:
Funcién M: —
DIAGNOST
Husillo @ [ mea o [ nea g
I Presel. herra.
INFO 1/3

Herramien. | par. fres. [

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

SELECC

smarT.NC:

Programar

Coordenadas superficie pieza?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resunen | Herramien.
Coord. suerficie
Profundidad

Paso profundizacion
Sobremedida lateral
Sobremed. en prof.
Radio de redondeo
Factor de avance

par. tres. [

o |




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Contorno:

Profundidad: profundidades definibles por separado para cada
contorno parcial (funcién FCL 2)

e

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Dates globales:

i

14
LgF

\.1-$
i =

W

,';?

i

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con la
cajera mas profunda!

Cuando el contorno se ha definido como isla, entonces el
TNC interpreta la profundidad introducida como altura de
isla. jEntonces el valor introducido sin signo se refiere a la
superficie de la pieza!

iCuando se ha introducido 0 en profundidad, entonces es
valida para las cajeras la profundidad definida en el
formulario resumido, v las islas se elevan hasta la
superficie de la pieza!

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad
Factor de solapamiento
avance de retroceso

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
i(Nombre del contorno?

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

& [WPeentorms
@]

Herramien. | Par. fres. Contorno [(
Nombre contorno i

= 0
W
g
o g
DIAGNOST

H

dos

Profundidad

I

Profundidad

|

&

Profundidad

1

|

Profundidad

|

&

Profundidad

—

|

Profundidad

W

&

]
|
i)
ol
i .HC
Dh S Profundidad
DD \ IO 1/3
| Profundidad E i
lim]

MOSTRAR NUEVO SELECC. EDITAR
smarT.NC: Programar xgxﬁﬁm
Distancia de seguridad?

WS ETREIEN 306 Lol Par. fres. ICankorno Datos globales 14
i Di:uncia seguridad PHNNEENGC
’ Fl]lura segura 5@ G
Factor solapamiento [1 G

F Retirada EEEEE) G

+ [ (@ |patos g1obales

Tipo fresado (M@3)

1Zza

de mecani

inicion

Def
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Unit 22 Desbaste fino cajera de contorno

Con el Unit se puede retocar una cajera de contorno anteriormente
desbastada con el Unit 122 mediante una pequefna herramienta.
Entonces smarT.NC solamente mecaniza los lugares, en los cuales exista
material restante.

Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

Herramienta de desbaste previo: nimero o nombre de hta.
(conmutable mediante softkey) con la cual se ha realizado el desbaste
previo de la cajera de contorno

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

l Namero
fl{ nomore

22 Limpiar cajera de contorno

Resumen | Herramien. | par. fres. |t

i E—
:

=] C—
H

o]

Herram. predesb. IR
Prof. aproxim. s

=B
=
ACEPTAR ELE NOMBRE
DATOS UNIT R { HERRAM.
smarT.NC: Programar ficantizacion
A prograna
Llamada de herramienta
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Resumen  Herramien. | Par. fres. [
- | B
o | A
v e
e ==
o s
Datos de 1a herramienta
150 W
500 = e
vk ok
—| =—%
v Y
—
—
Funcién M:
Funcien M: —
Namero ...
DIAGNOST
B nonbre Husiii0 @ [ mes o [ wea
I ég
I Presel. herra.
INFO 1/3
=B
B

SELECC
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Estrategia evacuacion. Este pardmetro solo es util, si el radio de la
herramienta de retirada es mayor a la mitad del radio de la herramienta
de profundizacion:

Desplazar la herramienta entre los campos a desbastar con
ﬂ la profundidad actual a lo largo del contorno

Retirar la herramienta entre los campos a desbastar con
EI distancia de seguridad y desplazar hasta el punto inicial del

siguiente campo a desbastar

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

H‘ avance de retroceso

smarT.NC: Programar
{Avance salida?

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

«[(@ Joatos s1opates

"

Par. fres.

Datos globales [¢
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Unit 123 Acabado en profundidad de la cajera de contorno

Mediante el Unit Acabado en profundidad puede acabar de profundizar
una cajera de contorno anteriormente vaciada con el Unit 122.

@5 iSiempre acabar la profundidad antes de acabar el lateral!

Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Ee avance de retroceso

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

F 1[4] C— El
D —
—
-« [EH123 Acavado prot. caiera conto 0
FE 150 s “!
O FE Seo W

'“1 Nombre

. Numero ...

)
!
e

DIAGNOST

HlL

INFO 1/3

ACEPTAR hbREY, NOMBRE
DATOS UNIT 2R HERRAM.
smarT.NC: Programar fiSantizacion
2 proarana
Llamada de herramienta
I =SS TR PE LB LT Resumen Herramien. |Dako: globa]::l
- M
(@] — Bl
L Tem—
— —
150 ch
Datos de 1a herramienta
500 W
— e
T A
—\ =—%
g
DR2Z
Funcién M:
Funcien M: —
. Husillo ® Moz C o4
l Nanero ... R
'"1 Nombre et I Presel. herra. %
[
INFO 1/3
Ei!
B
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SELECC
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Unit 124 Acabado lateral de la cajera de contorno ST ER Poernes e
Llamada de herramienta P

Mediante el Unit Acabado lateral puede acabar el lateral de una cajera de

contorno anteriormente vaciada con el Unit 122. E (] " »

. . . & [E1812¢ Acabsdo 1ster. casers cont *0) -8

iSiempre acabar el lateral después de acabar la profundidad! UH ]

= N

Paso profundizacién :

©

&

Parametros en el formulario resumido: =

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) [] nenero ... )

Y ) . . W vowore - T

S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] . c

F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] ‘ :g

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] e

. . , ACEPTAR Sl NOMBRE ;':

Profunmdad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez ‘ oatos vzt ‘ HERRA. ®

en la pieza (]
Pardametros adicionales en el formulario detallado Tool: smarT.NC: Programar NemorLzscién

Llamada de herramienta L

:\SMARTNC\123_DRILL . HU Resunen  Herramien. | par. fres. [

1[4 o | © B
——— (| —

150

DL: longitud delta para la herramienta T
DR: radio delta para la herramienta T 3
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T

500

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M —
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima Funcien s —
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segin "'
la méquina) i Namero ... 0 0

Jjf nombre ...t I Presel. herra.

SELECC

ACEPTAR
DATOS UNIT
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Sobremedida de acabado lateral: sobremedida de acabado, cuando
se debe acabar en varios pasos

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

fresado en marcha sincrona, o

3

iz fresado a contramarcha

-

o

smarT.NC: Programar xxzﬁum
Llamada de herramienta
TN : MSMARTNCN123-0RILL . HY Resumen  Herramien. | Par. fres. [
- M
| © B
v —
—
150 E Q‘
Datos de 1a herramienta
500 W
I =
?
DRZ -
Funcién M:
Funcisn M: —

l NGmero ...
[ nomore ...

I Presel. herra.

DIAGNOST

[~

=

SELECC

ACEPTAR NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar eaot asc o0
; i ; prosrana
Sentido giro? Sent. horario = -1
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU R b Datos globales |4

Tipo fresado (M@3)

+[(@ Joatos s1ovates

‘8

E =

e

DIAGNOST

alll

INFO 1/3
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Unit 125 Trazado del contorno

Con el trazado del contorno se pueden mecanizar contornos abiertos y
cerrados, los cuales se han definido en un programa .HC o creado con el
conversor DXF.

e

Pardmetros en el formulario resumido:

iSeleccionar el punto de inicio y final del contorno de manera
que exista suficiente espacio para los movimientos de
aproximacion y alejamiento!

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [mmm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

Superficie: las coordenadas de la superficie de la pieza, a las cuales se
refieren las profundidades introducidas

Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado

Tipo de fresado: fresado sincronizado, fresado a contra marcha o
mecanizado pendular

Correccion de radio: mecanizar el contorno con correccién por la
izquierda, por la derecha o sin correccién

Tipo de aproximacién: aproximacion tangencial segun un arco de
circulo, una recta o perpendicular al contorno

Radio de aproximacion (s6lo es valido si se selecciona la aproximaciéon
tangencial sobre un arco de circulo): radio del circulo de entrada

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [[)tzs trazaco de contorno

Resumen | Herramien. | par. fres. |

:

.

o[1]

e[

Coord. superficie
Profundidad

Paso profundizacisn
Sobremedida lateral

Tipo fresado (M@3)

Compensacion radio

l Namero
'“1 Nombre

Radio aproximacisn
Angulo del centro

Nombre contorno
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Angulo del punto central (sélo es vélido si se selecciona la
aproximacioén tangencial sobre un arco de circulo): &ngulo del circulo de
entrada

Distancia del punto auxiliar (sélo es vélida si se selecciona la
aproximacion tangencial sobre una recta o perpendicular): distancia al
punto auxiliar desde el que se aproxima el contorno

Nombre del contorno: nombre del fichero del contorno (.HC) a
mecanizar. Si la opciéon del conversor DXF esta disponible, entonces
puede originar directamente un contorno del formulario con el
conversor DXF



Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Dates globales:

2. distancia de seguridad

&,

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU R

Funcien M:
Funcién M:

Husillo @ Moz C Mea

l Namero

'“1 Nonmbre

I Presel.

Herramien. | par. fres. [
o |
e

56

E

f E [

5 Y

p—
—
—
—
[—

herra.

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

DIAGNOST
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INFO 1/3

i

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar
Altura de seguridad?

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

anura

* [@]pstos siobaies

Par. fres.

Datos globales |<
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Unit 130 Cajera de contorno sobre figura de puntos (funcién FCL 3) e e — reno zcion
Con esta UNIT se pueden ordenar y desbastar cualquier tipo de cajeras Llanees Ee herramiemie
. . . TNC:\SMARTNCN123_DRILL .HU Resumen | Herramien. | par. fres. |
«» formadas, que a la vez pueden contener islas, sobre cualquier figura de = o " g
ntos. . = | —
-8 pu tOS - @ Cajera en figura S
© 4 H H FB e | S j;L
N  Encaso necesario, puede asignar para cada contorno parcial una 3] o s
‘e profundidad separada en el formulario detallado contorno (funcion FCL 2). r[)
g En ese caso, siempre debe empezar por la cajera mas profunda. = mEtnaea
w ®© Nombre contorno
7 . . . ’7
£ Parametros en el formulario resumido:
G
% T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) [] nomero ...
. . . Bl nombre ...+

c S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] . i orinc._ese .
‘0 . . .
‘S F: avance pendular [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]. Introducir
= 0, cuando deba profundizarse perpendicularmente
S F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] ‘ ‘ ‘
(a]

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Profundidad: profundidad de fresado

Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez
en la pieza

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Nombre del contorno: lista de los contornos parciales (ficheros .HC)
para hacer su conexion (link). Si la opcién del conversor DXF esté
disponible, entonces puede originar directamente un contorno del
formulario con el conversor DXF

114



Posiciones o figuras de puntos: definir posiciones, sobre las cuales
el TNC debe ejecutar la cajera de contorno (véase "Definicion de
posiciones de mecanizado" en pag. 145.)

e

iDeterminar mediante softkey si el contorno parcial
correspondiente es una cajera o una isla!

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con una
cajera (en caso necesario, la cajera mas profunda)!

iComo méaximo se pueden definir en el formulario detallado
Contorno hasta 9 contornos parciales!
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la proxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Radio de redondeo: radio de redondeo de la trayectoria del punto
central de la herramienta en las esquinas interiores

Factor de avance en %: factor porcentual, segun el cual el TNC reduce
el avance de mecanizado, tan pronto como la herramienta entra en
contacto con el material. Al utilizar la reduccion de avance, se puede
definir un avance de desbaste tan elevado, que durante el
solapamiento de trayectorias definidas (datos globales) dominen unas
condiciones de corte éptimas. Entonces el TNC reduce el avance en
transiciones o pasos estrechos de la forma definida, de manera que
deberia reducirse el tiempo total del mecanizado

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

atos de la herramienta

Funcién M:
Funcién M:

I

I Presel. herra.

Resunen  Herramien. | par. fres. [0

l NGmero ...
B o e e [ res o [ ren

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

SELECC

smarT.NC: Programar
Coordenadas superficie pieza?

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resumen | Herramien.

Coord. superficie
Profundidad

Paso profundizacisn
Sobremedida lateral
Sobremed. en prof.
Radio de redondeo
Factor de avance

Par. fres. [
D
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o
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B
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Contorno:

Profundidad: profundidades definibles por separado para cada
contorno parcial (funcién FCL 2)

e

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Dates globales:

i

14
LgF

\.1-$
i =

W

,';?

i

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con la
cajera mas profunda!

Cuando el contorno se ha definido como isla, entonces el
TNC interpreta la profundidad introducida como altura de
isla. jEntonces el valor introducido sin signo se refiere a la
superficie de la pieza!

iCuando se ha introducido 0 en profundidad, entonces es
valida para las cajeras la profundidad definida en el
formulario resumido, v las islas se elevan hasta la
superficie de la pieza!

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad
Factor de solapamiento
avance de retroceso

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar
iNombre del contorno?

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Herramien. | Par. fres.
Nombre contorno

contorno [«

I (72}

: o
. Profundidad | g
c

Profundidad | [+

o

e b

)} Profundidad E
(] o
profundidad [ ““‘g‘"“ kel
:@ Profundidad I c

| \\ NFo 1/3 ‘©
-

= ——Et | =
] o
MOSTRAR NUEVO SELECC. EDITAR .E

SRS s 5

o

smarT.NC: Programar
Distancia de seguridad?

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=

* [ Jpatos siovaies

Contorno | Posicien Datos slobales [¢
WJoistoncio seouricor  PRNNG
W |a1tura sequra [ m—r

g

=
fFactor so1rapaniento [@ G| s ;
T e e g
= | |
-
W

Tipo fresado (M@3>
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Grupo de mecanizado Superficies

En el grupo de mecanizado Superficies esta disponible la siguiente
unidad (Unit) para el mecanizado de superficies:
Softkey

Unit Pagina

Unit 232 Planeado Pag. 119

UNIT 232

smarT.NC: Programar fenorizacion
proarana
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z
-0 Resunen | Pieza en bruto | opciones [ M =]
. Dimens. pieza bruto et
v 1 700 Ajustes del programa Punto MIN Punto MAX ey
x [ T 1 —
z -ae +0 ¥
Pto. de referencia pieza
[ Definir namero de pto. de ref. T n
e =
g
Datos globales
Distancia seguridad 2
2a dist. sesuridad E—
F Posicionar 750
1| | DIAGNOST
= L
b -
= INFO 1/3
» - i
b (-

UNIT 232




Unit 232 Planeado
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]

Tipo de fresado: selecciéon de la estrategia de fresado

Punto inicial del ler. eje: punto inicial en el eje principal

Punto inicial del 2° eje: punto inicial en el eje auxiliar

Punto inicial del 3er. eje: punto inicial en el eje de herramienta
Punto final del 3er. eje: punto final en el eje de herramienta
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad

Longitud del ler. lado: longitud de la superficie a fresar en el eje
principal referida al punto inicial

Longitud del 2° 1ado: longitud de la superficie a fresar en el eje auxiliar
referida al punto inicial

Paso de aproximacidon maximo: medida, segun la cual la hta. penetra
cada vez en la pieza

Distancia de seguridad lateral: distancia lateral desde la que se
desplaza la herramienta sobre la superficie

smarT.NC:

Programar

Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [Jh]zs2 Praneado

Resumen | Herramien. | par. fres. |

*[a]
=k
-]

Estrategis fresado  C r G

Pto. inicial ler eie
Pto. inicial 2. eie
Pto. inicial 3er eie
Punto tinal 3er eie
Sobremed. en prof.
12 longitud lado

l Namero

'“1 Nonmbre

22 longitud lado
Profundizacién max.
Distancia lado

I
—

500

0
o
+0

S

w

]

+0

ACEPTAR
DATOS UNIT
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DIAGNOST

INFO 1/3
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T
Funcion M: cualquier funcién auxiliar M

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la proxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

F Acabado: avance para el Ultimo paso de acabado

smarT.NC: Programar xxzﬁﬁm
Llamada de herramienta
[ =SS TR PE LB [T Resumen Herramien. I Par. fres. ‘0

T E—

l Namero

'"1 Nonbre

= [0)

F E 500

DR

=0

E =

Funcién M:

—
—

—

—

Funcién M: _

husizzo e [ e o ] wes
" Presel. herra.

DIAGNOST

=

[

ACEPTAR S NOMBRE
smarT.NC: Programar ficaorizscion
p . 5 prosrana
i(Estrategia mecanizado (8/1/2)7
THC: \SMARTNCN123_DRILL.HU Resumen | Herramien.  Par. fres. ‘4»

- n E
Estrategia fresado A
v —e
- Pto. inicial ler eie +0
Pto. inicial 2. eie +0 5 Q-
Pto. inicial 3er eie +0 .
Punto final 3er eie +0 w
Sobremed. en prof. @
i |
12 longitud lado e 'L
22 longitud lado +20 W
Profundizacién max. 15
Distancia lado [ —
F Acabado 500

DIAGNOST

INFO 1/3
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Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datoes globales: smarT.NC: Programar Henorizacion
. . . Distancia de seguridad? e
distancia de seguridad CENSHRETVCN Tz T P e

i, " [Elpistancia sesurices prmmmns || " [H 7
2. distancia de seguridad . [Bfzo aist. sesuriced B d-— =]
&IZ @F Posicionar 750 G s ; g
avance de posicionamiento Ciidann s womenl o
ﬂ H P T s e e e c
m:av ¥ “
"’%] Factor de solapamiento 3
DIAGNOSI m
n | O
c
@ INFO 13 ‘o
| e
c
e B 5
[7)
(]
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Grupo principal Palpacion smarT.NC: Programar L
En el grupo principal Palpacion seleccione los siguientes grupos de TG \SHARTNGN123_DRTLL U Eie ds herranienta 2
. v e Programa: 123_DRILL mm esunen €za en bruto pciones b
o funciones: i e —
o =
b <] = X e — [viee
S Grupo de funciones Softkey y C—oC— 2
N - ] 7 : X
c ROTACION: B SO AT 5 o @ T
. 4 . - . ROT e
S Funciones de palpacion para la determinacion automética s S b v Y
- L Distancia seguridad z—
g de un giro bésico S e
F Posicionar 750
F Retirada [EEEEE
_g PRESET: PRESET b - DIAGNOST
pud Funciones de palpacion para la determinacion automatica o) = e
0 de un punto de referencia > E= ro 173
- - E
2 =
c MEDlR MEDICION
; . ., e, L. ﬁ ROTACION PRESET MEDICION FUNCIONES CINEMATICA HERRAM. L
o Funciones de palpacion para la medicion automética de la [ T [ i B
=) pieza
FUNC. ESPECIAL: FUNCIONES
Funcion especial para fijar datos del palpador S
ClNEMATICA CINEMATICA

Funciones de palpacion para comprobar y optimizar la
cinematica de la maquina

HERRAMIENTA:
Funciones de palpacion para la medicion automatica de la
herramienta

los ciclos de palpacién en el Modo de Empleo de los ciclos

@ Encontrara una descripcién detallada del funcionamiento de
@ de palpacion.
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Grupo de funciones Rotacion

En el grupo de funciones Rotacion estén disponibles los siguientes Units
para la determinacion automatica de un giro basico:

Unit Softkey

smarT.NC: Programar L 2 acion)
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z

UNIT 400

Unit 400 Rotacion respecto a una recta

Unit 401 Rotacion con 2 taladros NIt ..21

UNIT 402

Unit 402 Rotacion con 2 islas

| | L

c
2
=1
5

403

Unit 403 Rotacion del eje de giro

v

Programa: 123_DRILL mm

. 700 Ajustes del programa

|
1
1 |
b1
b |
il

UNIT 400

UNIT 4;1

UNIT 432

Resunen | pieza en bruto | opciones [ M

Dimens. pieza bruto
Punto MIN

Punto MAX

v e [+tee
z B -

Pto. de referencia pieza
I Definir namero de pto. de ref.

7
1
E

]

w

Datos globales

Distancia seguridad 2
2a dist. seguridad 50

F Posicionar 750
F Retirada EEEEL]

DIAGNOST

M|

INFO 1/3

l

UNIT 403

UNIT 405

Unit 405 Rotacion del eje C

UNIT 405

=

dos
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de mecani
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Def
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Grupo de funciones Preset (punto de referencia)

En el grupo de funciones Preset estéan disponibles los siguientes Units
para la fijacién automatica de un punto de referencia:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programar

Memorizacisn
programa

Unit 408 Punto de referencia Ranura interior (funcion FCL 3) NIT a0

Unit 409 Punto de referencia Ranura exterior (funcién FCL 3)
225

Unit 410 Punto de referencia en rectangulo interior

Unit 411 Punto de referencia Rectangulo exterior

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ce Programa: 123_DRILL mm

Eie de herramienta

Resunen | Pieza en bruto | opciones [

Dimens. pieza bruto
Y 700 Ajustes del programa

Punto MIN
x T —

v e [l | S g

z e = a— v

Pto. de referencia pieza
[ Definir namero de pto. de ref. T

z
M

=

Punto MAX S

(=

@

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

-

Ll [

]

DIAGNOST
INFO 1/3

-

UNIT 413 | UNIT 414

UNIT 415

Unit 412 Punto de referencia en circulo interior

Unit 413 Punto de referencia en circulo exterior

Unit 414 Punto de referencia en esquina exterior

UNIT 414

Unit 415 Punto de referencia en esquina interior

Unit 416 Punto de referencia en centro del circulo de
taladros




Unit Softkey

Unit 417 Punto de referencia en el eje del palpador
B

Unit 418 Punto de referencia de 4 taladros it ate

e " o

Unit 419 Punto de referencia en un eje it 419
ny

Definicion de mecanizados
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Grupo de funciones Medicion

En el grupo de funciones Medicion estan disponibles los siguientes Units
para la medicién automatica de la pieza:

Unit Softkey

Unit 420 Medir angulo

UNIT 420

Unit 421 Medir taladro

UNIT 421

Unit 422 Medir isla circular

UNIT 422

Unit 423 Medir rectangulo interior

UNIT 423

smarT.NC: Programar jiSaoTizacion
prosrana
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z

Programa: 123_DRILL mm

Resunen | Pieza en bruto | opciones [

n Dimens. pieza bruto
Y 700 Ajustes del programa Bt

| |
b
b -
-
o —
-

UNIT 420

===

UNIT 421

X e
v e
z B —

Pto. de referencia pieza
[ Definir namero de pto.

"

=

Punto MAX

T
Fee | S Q
C — 7

de ref. T

@

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

-

0

gl

DIAGNOST
INFO 1/3

-

UNIT 422

UNIT 423 | UNIT 424

Unit 424 Medir rectangulo exterior

UNIT 424

Unit 425 Medir anchura interior

UNIT 425

UNIT 426

Unit 426 Medir anchura exterior

o | | ]|

Unit 427 Medir coordenada

UNIT 427

iy
i




Unit Softkey

Unit 430 Medir circulo de taladros NIT 430

Unit 431 Medir plano

Definicion de mecanizados
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Grupo de funciones Funciones especiales

En el grupo de funciones Funciones especiales esta disponible el

siguiente Unit:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programar fSaonizacion
prosrana
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z

Unit 441 Parametros de palpacion

UNIT 441
|

Y 700 Ajustes del programa

Resunen | Pieza en bruto | opciones [

Dimens. pieza bruto

Punto MIN PUnto MAX
x e [ee
v Fe— [viee
z [Fae [+
Pto. de referencia pieza
I Definir namero de pto. de ref.
e
Datos globales
Distancia seguridad =z
25 dist. seguridad E—
F Posicionar [7se
F Retirada [EEEEE
b -
b |
|-
| —
» -
b | —
e
@2




Grupo de funciones de medicion cinematica
(opcion)

En el grupo de funciones Cinemética estén disponibles las siguientes
Units:

Unit Softkey

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

Unit 450 Asegurar/restaurar cinematica

Unit 451 Comprobar/optimizar cinematica

UNIT 452

Unidad 452 Compensacion predefinida
@ |

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
~e rograma: 123_DRILL mm

. 700 Ajustes del programa

> (|

B

(> |
> (-
I
> -

Eie de herramienta

Resumen | Pieza en bruto | Opciones [

Dimens. pieza bruto

z

Punto MIN Punto MAX
x et =T —
v o T —
z T = —

Pto. de referencia pieza

I Definir numero de pto. de ref.

@

Datos globales
Distancia seguridad
2a dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

UNIT 450 | UNIT 451 | UNIT 452

@ |
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Grupo de funciones Herramienta

En el grupo de funciones Herramienta estan disponibles los siguientes
Units para la medicién automatica de la herramienta:

Unit

smarT.NC: Programar Memorizacién
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Eie de herramienta z

Unit 480 TT: calibracién del TT

Unit 481 TT: medicién de la longitud de la herramienta

Unit 482 TT: mediciéon del radio de la herramienta

Unit 483 TT: medicién completa de la herramienta

< e Programa: 123_DRILL mm

Y 90 Ajustes del programa

Resumen | Pieza en bruto | Opciones [¢*

Dimens. pieza bruto

Punto MIN
x [ —
v | —
Z e —

Pto. de referencia pieza

I Definir namero de pto. de ref.

Punto MAX

[ —

WSQ‘

[ — g
i

o

Datos globales
Distancia seguridad
25 dist. sesuridad
F Posicionar

F Retirada
> (-
> |-
> (-
1> (o
(|
|
UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
2 a2 a }




Grupo principal Calculo smarT.NC: Programar e
gn el grupo principal Célculo estén disponibles funciones para el célculo :N::\s:::Zi;::fL:;:onLL - E;:S:;:T:::.:n E— =
e coordenadas: e |
Funcién Softkey  Pagina % '7 : %L
UNIT 141 (FUNCION FCL 2): Pag. 132 I |,
Desplazamiento del punto cero = 5 !

Distancia seguridad 2

»
[=]
T
©
N
c
@©
o
2a dist. seguridad [ —
UNIT 8 (funcién FCL 2): Pag. 133 ¢ roicione i — €
Espejo (G52 = EEaEE _g
UNIT 10 (funcion FCL 2) Pag. 133 - .
uncion . UNIT 10 ag. > INFO 143 :9
Giro = 2
= £
UNIT 11 (funcién FCL 2): Pag. 134 ="c) | » | = 0 |50 S
Escala @ a
UNIT 140 (fUnClOn FCI_ 2) UNIT_ 140 Pég 135
Inclinar planos de mecanizado con la @
funcion PLANE
UNIT 247: UNIT 247 Pég 137
Numero de preset AN
UNIT 7 (FUNCION FCL 2, 22 CARATULA P4g. 138

@

DE SOFTKEYS):
Desplazamiento del punto cero mediante
tablas de puntos cero

UNIT 404 (22 caratula de softkeys):
Fijar giro basico

¥

@ Pég 138 @
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Unit 141 Desplazamiento del punto cero

Con la Unit 141 Desplazamiento del punto cero se define un
desplazamiento del punto cero introduciendo directamente los valores de
desplazamiento en los ejes separados, o definiendo un nimero de la
tabla de puntos cero. Debe haberse determinado la tabla de puntos cero
en la cabecera del programa.

Seleccionar el tipo de definicién deseada mediante softkey

ANULACI 6N
DESPLAZAM.
PUNTO CERO

e

Definir el desplazamiento del punto cero mediante la
introduccién de valores

Definir el desplazamiento del punto cero mediante tablas de
puntos cero. Introducir el nimero del punto cero, o elegir
SELECCIONAR NUMERQO mediante softkey

Anular el desplazamiento del punto cero

Cancelar el desplazamiento del punto cero completamente:
pulsar la softkey CANCELAR DESPL. PUNTO CERO. Si se
desea cancelar un desplazamiento del punto cero sélo en los
ejes individuales, entonces programar el valor O para esos
ejes en el formulario.

smarT.NC:
i¢Namero desde tabla

Programar

cero-piezas?

Memorizacién
programa

*

VALORES J TABLA

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[EF]241 pesp1az. punto-cero

ANULACTSN
DESPLAZAM.
PUNTO CERO

Numero de puntos cero

B -

i

[i=

DIAGNOST

H|

INFO 1/3

=

SELECC.
NUMERO

smarT.NC:

Programar

¢Namero desde tabla cero-piezas?

Memorizacién
programa

*

VALORES J TABLA

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[EF]241 pesp1az. punto-cero

ANULACTSN
DESPLAZAM.
PUNTO CERO

Numero de puntos cero

"

=

=
ey

INFO 1/3

.

El

SELECC.
NUMERO




Unit 8 Espejo (funcion FCL 2)
Con el Unit 8 define mediante el cuadrante de chequeo los ejes espejo
deseados.

@ Si solamente se define un eje espejo, el TNC modifica la
direccion de mecanizado.

Reiniciar el espejo: definir el Unit 8 sin ejes espejo.

Unit 10 Giro (funcién FCL 2)
Con el Unit 10 Giro define un &ngulo de giro, para que smarT.NC gire los

mecanizados definidos a continuacién en el plano de mecanizado activo.

llamada de herramienta con definicion del eje de
herramienta, para que smarT.NC puede determinar los
planos en los que debe girar.

@5 Antes del ciclo 10 debe programar, como minimo, una

Reiniciar giro: definir el Unit 10 con giro 0.

smarT.NC: Programar
¢(Eje espejo?

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ejes reflex.

8 Reflexion

&
ry
D2

smarT.NC: Programar
¢(Angulo de giro?

Memorizacisn
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

’
«  [=se siro

éngulo giro

DIAGNOST
INFO 1/3

||
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Unit 11 Escala (funcion FCL 2)

Con el Unit 11 define un factor de escala, con el que a continuacién podra
aumentar o reducir mecanizados ya definidos.

=y

Mediante el parametro de maquina MP7411 puede ajustar,
si el factor de escala debe actuar solamente en el plano de
mecanizado activo o también, adicionalmente, en el eje de la
herramienta.

Reiniciar el factor de escala: definir el Unit 11 con el factor de
escala 1.

smarT.NC: Programar
Fin de la unidad de

mecanizado

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

b

« [EQ]s1 escaraniento

Factor de escala

INFO 1/3




Unit 140 Plano inclinado (funcion FCL 2) SERT B8 Proticamnees resorszecion
¢{Angulo espacial R?
:ND:\SHFIRTNC\125_DRILL.HLI ‘[;iimx\‘:x;;:r;rgt planos o
iLas funciones para la inclinacién del plano de mecanizado . G Aam— = 8
% deben ser indicadas por el constructor de la maquina! « [B]tee wnciner pieno G | g
La funcion PLANE se puede ajustar basicamente sélo en una T : E
maquina que disponga al menos de dos ejes basculantes g ene_pesieton. '% ,‘ ]
(mesa y/o cabezal). Excepcion: también se puede utilizar la EeRE ——— : 8
funcion PLANE AXIAL (funcion FCL 3) cuando en su maquina ey e
solamente exista o esté activo un Unico eje giratorio. S S o
Seleccionar tipo transformacién
T e 2
Con el Unit 140 puede definir planos de mecanizado inclinados de e _tacjs teonaldejcocss) mro 13 o)
diferente manera. Puede ajustar la definicién de planos y el ©
comportamiento del posicionador independientemente el uno del otro. — e e T e T s T s £
A ; % RE |5 ‘ =
(a]

135



Las siguientes definiciones de planos estéan a su disposicion:

Clase de definicion de planos Softkey
»
o Definir el plano mediante el &ngulo espacial SPATIAL
@©
N
g Definir el plano mediante el angulo proyectado
S R
o
E Definir el plano mediante el &ngulo Euler
o SN
3
o Definir el plano mediante vectores vEcToR
5 i
c
= . .
o Definir el plano mediante tres puntos PomNTS
Definir dngulos espaciales incrementales

Definir el angulo entre ejes (funcion FCL 3) ATl

Cancelacion de la funcién planos de mecanizado RESET

7l

Puede conmutar por softkey el comportamiento del posicionamiento, la
seleccién de la direccién de inclinaciéon y el modo de transformacion.

@ El modo de transformacién actla solamente en el caso de
% transformaciones con un eje C (mesa circular).
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Unit 247 Seleccionar punto de referencia SERT MRS Precranos resor zocien
. . - ENG t £ ia?
Con el Unit 247 se define un punto de referencia de la tabla de presets |- - 2 373 Punto referenc.a
. = = = Numero de preset e |

activa. - i FL »
+ [0D]247 nuevo punto de reter. 'g
c
N
c
®
2]
E
*.PR 0
2o |z o]
. | :
2
2
T c
= IR
o
(a]

137
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Unit 7 Desplazamiento del punto cero (funciéon FCL 2)

e

Antes de utilizar el Unit 7, debe seleccionar la tabla de puntos
cero en la cabecera del programa, de la cual smarT.NC debe
utilizar el nimero punto cero (véase "Datos basicos del
programa" en pag. 47.).

Reiniciar el desplazamiento del punto cero: definir el Unit 7
con el nimero 0. Prestar atencion a que, en la fila 0, todas las
coordenadas se definan con 0.

Cuando quiera definir el desplazamiento de un punto cero
con la introduccién de coordenadas: utilizar el Unit en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN (véase "Unit 40: Unit
en lenguaje conversacional HEIDENHAIN" en pag. 144.).

Con el desplazamiento del punto cero del Unit 7 se define un nimero de
punto cero de la tabla de puntos cero, que ha determinado en la cabecera
del programa. Seleccionar el nimero de punto cero mediante softkey.

Unit 404 Fijar el giro basico

Con el Unit 404 se determina un giro basico cualquiera. Utilizar con
carécter preferente, para posponer los giros basicos que ha calculado
mediante las funciones de palpacion.

smarT.NC: Programar
i¢Namero desde tabla cero-piezas?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU i o e e

v

*  [EF7 pespiaz. punto-cero

3

SELECC.
NUMERO

smarT.NC: Programar
Preajuste &angulo de rotacién

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T

Numero en tabla

*  [J]aea Fiiar roT




Grupo principal Funciones especiales

En el grupo principal Funciones especiales estan disponibles diferentes

smarT.NC: Programar HenoTiacion
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eje de herramienta z
co [B Resumen | Pieza en bruto | opciones [> M =]
. Dimens. pieza bruto el
0 90 Ajustes del programa Punto MIN Punto MAX T
x [ T - —
v EC o e a— ;
z -40 ) ¥

Pto. de referencia pieza
I Definir namero de pto. de ref.

=0

gl

Datos globales

Distancia seguridad 2
2a dist. seguridad S0

F Posicionar 750
1> || DIAGNOSI
= =
o
4 : INFO 1/3
3 E i
b -
UNIT 151 UNIT 798 UNIT 70 UNIT 60 UNIT 5@ UNIT 4@ /
= 8] 4 || | || AR
o enorpen| | 65 | | [ T |

funciones:
Funcion Softkey = Pagina
UNIT 151: Péag. 140
Llamada del programa
UNIT 799: UNIT 788 Pég 141
Unit de final del programa
UNIT 70: Pag. 142
Introducir la frase de posicionamiento
UNIT 60: Pag. 143
Introducir las funciones auxiliares M
UNIT 50: UNIT Se Pég 143
Llamada de herramienta por separado
UNIT 40: Pag. 144
Unit en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN
UNIT 700 (22 caratula de softkeys): Pag. 47

Ajustes del programa
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Memorizacisn
programa

Unit 151:Llamada al programa smarT.NC: Programar
. . Lil d
Con esta Unit se puede llamar desde smarT.NC a cualquier programa con ShSS s LSS

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nombre del programa

8 los siguientes tipos de fichero: g "
T Programa unidad smarT.NC (tipo de fichero .HU) . 151 Lianaas prosrana -
ﬁ Programas en leguaje conversacional HEIDENHAIN (tipo de fichero .H) ¥
g Programa DIN/ISO (tipo de fichero .1) T
W
8 Parametros en formulario resumido:
E Nombre del programa: introducir el camino del programa que se quiere = 4|
o] ||amar DIAGNOST
: . | | @ et
M) iSi se desea seleccionar el programa deseado mediante i N\ V0 13
© @5 softkey (ventana de transicién, véase imagen abajo a la = /
£ derecha), debe estar guardado en el directorio = e B
D TNC: \smarTNC! ‘ ‘ ‘
(a] iSi el programa deseado no estd guardado en el directorio

TNC: \smarTNC, introducir directamente el camino
completo!

Memorizacisn
programa

smarT.NC: Programar

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nombre del programa

151 Llamada programa

.
W Seleccionar fichero 0 X
STNC: \SMARTNC\* . H

|
i
|
INICIO FIN ‘ PREtINR PRE‘INR ‘ ‘

3
140




Unit 779 Unit de final del programa

Con esta Unit se sefala el final de un programa de Unit. Se pueden definir
funciones auxiliares M vy, alternativamente, una posicién, que debe
desplazar el TNC.

Pardmetros:

Funcién M: en caso de necesidad de introducciéon de cualquiera
funciones auxiliares M, el TNC anade durante la definicion M2 de forma
estandar (final del programa)

Desplazamiento a la posicion final: en caso de necesidad de
introduccién de una posicién a la que se debe desplazar al finalizar el
programa. Secuencia de posicionamiento: en primer lugar, eje de la
herramienta (Z), después plano de mecanizado (X/Y)

Sistema de referencia de 1a pieza: las coordenadas introducidas se
refieren al punto de referencia activo de la pieza

M91: las coordenadas introducidas se refieren al punto cero de la
maquina (M91)

M92: las coordenadas introducidas se refieren a una posicion fija en la
méquina definida por el fabricante de la misma (M92)

smarT.NC: Programar
(Funcién auxiliar M7

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [EZJ7es Fina1 de1 proarana

Funcién M:
Funcién M:

I Desplazar a posicisn final
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Unit 70 Unit de posicionamiento

Con esta Unit se puede definir un posicionamiento, que el TNC debe
ejecutar entre cualesquiera Units.

Pardmetros:

Desplazamiento a 1a posicion final: en caso de necesidad de
introduccién de una posicion a la que se debe desplazar el TNC.
Secuencia de posicionamiento: en primer lugar, eje de la herramienta
(2), después plano de mecanizado (X/Y)

Sistema de referencia de 1a pieza: las coordenadas introducidas se
refieren al punto de referencia activo de la pieza

M91: las coordenadas introducidas se refieren al punto cero de la
maéagquina (M91)

M92: las coordenadas introducidas se refieren a una posicion fija en la
maquina definida por el fabricante de la misma (M92)

smarT.NC: Programar
¢Coordenadas?

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Coordenada 2z
Auance

[
FHAX n

© Pieza O M81 O Ma2

—

Sist. refer.:

Coordenada X

v

[
FAx

@ Pieza O M81 0 Ma2

Avance
Sist. refer.:

4' Eﬂ:

=0

]

DIAGNOST

INFO 1/3

=]




Unit 60 Unit de funcion M

Con esta Unit se pueden definir dos funciones auxiliares M cualesquiera.

Pardmetros:

Funcion M: introduccion de las funciones auxiliares M deseadas

Unit 50: llamada separada a una herramienta
Con esta Unit se puede definir la llamada separada a una herramienta.

Pardmetros en formulario resumido:

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T

Definicién de la funcién M: en caso necesario de introduccién de
cualquier funcién auxiliar M

Definicion del posicionamiento previo: en caso de necesidad de
introduccién de una posicién a la que se debe desplazar tras el cambio
de herramienta. Secuencia de posicionamiento: Primero plano de
mecanizado (X/Y), después eje de herramienta (Z)

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun
la maquina)

smarT.NC:

Programar
(Funcién auxiliar M7

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [EZJee Funciones auxiliares 1

Funcion M: C
—

Funcién M:

smarT.NC:

Programar
Llamada de herramienta

Memorizacisn
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [B@Ese L1anada a 15 herranients

’7

,7 g

I Definir funcién M =

‘

I Definir el preposicionamiento
SR
e
[FHAX

DIAGNOST

=
[EHAX

I Presel. herra.

[
INFO 1/3

SELECC

NOMBRE
HERRAM.

ACEPTAR
DATOS UNIT
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Definicion de mecanizados

144

Unit 40: Unit en lenguaje conversacional HEIDENHAIN

Con esta Unit se pueden afadir secuencias en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN entre bloques de mecanizado. Se puede utilizar siempre, si

necesita funciones TNC para las cuales no estén aun disponibles
entradas al formulario
desea definir ciclos de fabricante

iEl nUmero de frases en lenguaje conversacional
@5 HEIDENHAIN por secuencia de lenguaje conversacional
HEIDENHAIN no esté limitada!

Las siguientes funciones en lenguaje conversacional HEIDENHAIN, para
las que no es posible realizar ninguna introduccién en el formulario, estéan
disponibles:

Funciones de trayectoria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND mediante las teclas
grises de funcion de trayectoria

Frase de STOP mediante la tecla STOP

Frase de funcién M separada mediante tecla ASCIl, M

Llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL

Definicion del ciclo

Definicion del ciclo de palpacién

Repeticién parcial de programa/Técnica de subprograma
Programacion de parametros Q

smarT.NC: Programar

¢Avance? F=
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Definicion de posiciones de mecanizado

Nociones basicas

Las posiciones de mecanizado se pueden definir directamente en
coordenadas cartesianas en el Formulario resumido 7 de la unidad de
mecanizado correspondiente (véase figura de arriba a la derecha).
Cuando se desee realizar el mecanizado con mas de tres posiciones o
sobre modelos de mecanizado, se pueden introducir en el Formulario
detallado de Posiciones (?) hasta otras 6 (por tanto, en total hasta 9
posiciones de mecanizado) o, de forma alternativa, definir diferentes
modelos de mecanizado.

La introduccién incremental estd permitida a partir de la 22 posicién de
mecanizado. La conmutacion es posible mediante la tecla | o por softkey,
es obligatorio introducir la 12 posicién de mecanizado en absoluto.

De forma especialmente cémoda las posiciones de mecanizado se definen
mediante el generador de modelos. El generador de modelos visualiza de
inmediato las posiciones de mecanizado introducidas de forma gréfica,
después de haber introducido y guardado los parametros requeridos.

Las posiciones de mecanizado definidas mediante el generador de
modelos las guarda smarT.NC de forma automatica en una tabla de
puntos (fichero-.HP), la cual se puede utilizar cuantas veces se desee.
Especialmente préactica es la posibilidad de omitir o bloquear cualquier
posicion de mecanizado, seleccionandolo graficamente.

Cuando ya haya utilizado tablas de puntos en controles anteriores
(ficheros .PNT), podra leerlas a través de la interfaz y también podra
utilizarlas en smarT.NC.

% Si se necesitan modelos de mecanizado regulares, utilizar las
posibilidades de definicion en el Formulario detallado de
posiciones. Si se precisan modelos de mecanizado extensos
e irregulares, utilizar el generador de modelos.

smarT.NC: Programar
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Utilizar repetidamente posiciones de mecanizado

Independientemente de si se han generado posiciones de mecanizado
directamente en el formulario o como fichero .HP en el generador de
modelos, pueden utilizarse estas posiciones de mecanizado para todas
las Units de mecanizado que siguen directamente. Para ello dejar vacios
los campos de introduccion para las posiciones de mecanizado, entonces
smarT.NC utiliza autométicamente las Ultimas posiciones de mecanizado
definidas por el operario.

@ Las posiciones de mecanizado se mantienen activas hasta
que se vuelvan a definir posiciones de mecanizado en
cualquier Unit siguiente.



Definir el modelo de mecanizado en el Formulario
detallado de posiciones

Seleccionar cualquier Unit de mecanizado
Seleccionar el Formulario detallado de posiciones

Seleccionar el modelo de mecanizado deseada mediante
softkey

@, Una vez definido un modelo de mecanizado, smarT.NC
visualiza en el Formulario resumido un texto indicador con el
correspondiente gréfico, en lugar de los valores de
introduccién, por motivos de espacio.

iPueden realizarse los cambios de valores en el Formulario
detallado de posiciones!
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Fila anica, recta o girada

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
de la fila en el eje principal del plano de mecanizado

Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial de
la fila en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Distancia: distancia entre las posiciones de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de
mecanizado

Giro: angulo de giro alrededor del punto inicial introducido.
Eje de referencia: eje principal del plano de mecanizado
activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a
introducir positivo 0 negativo

Coordenadas de 1a superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza

smarT.NC: Programar
Punto inicial X
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Modelo de rectas, girada o deformada smarT.NC: Programar
e e . PR P 1 inicial X
Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial = e

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Herramien. | Par.talad Posicién |4>

del modelo 1 en el eje principal del plano de mecanizado . ' I
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial del ' Eoiuceeplorch | mu—

:
modelo 2 en el eje auxiliar del plano de mecanizado e < — S
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de =
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo
Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo
Nimero de columnas: nUmero total de columnas del modelo
Namero de filas: nimero total de filas del modelo
Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el modelo e
sobre el punto inicial introducido. Eje de referencia: eje
principal del plano de mecanizado activo (por €j. X con eje de
herramienta en Z). Valor a introducir positivo o negativo
Posicion de giro del eje principal: angulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo o negativo.
Posicion de giro del eje auxiliar: 4&ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacién, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.
Coordenadas de la superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza

Memorizacisn
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Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente

@5 Los paréametros Posicion de giro del eje principal y
sobre un giro de la figura total realizado anteriormente. @
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Marco recto, girado o deformado

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
del marco en el eje principal del plano de mecanizado
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial
del marco en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo

Nimero de filas: nUmero total de filas del marco

Niamero de columnas: nimero total de columnas del marco
Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el marco
totalmente sobre el punto inicial introducido. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
0 negativo

Posicion de giro del eje principal: 4ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo o negativo.

Posicion de giro del eje auxiliar: angulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.

Coordenadas de la superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza

Los parédmetros Posicion de giro del eje principal y
Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro del marco total realizado anteriormente.
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Circulo completo smarT.NC: Programar

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del e 0. -
circulo en el eje principal del plano de mecanizado .
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del ’
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Diametro: didmetro del circulo de taladros

Angulo inicial: 4ngulo polar de la primera posicién de
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z).
Valor a introducir positivo o negativo

Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de
mecanizado sobre el circulo

Coordenadas de 1a superficie: coordenadas de la 7
superficie de la pieza

Memorizacisn
programa
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smarT.NC calcula el paso angular entre dos posiciones de
mecanizado siempre respecto a 360° dividido por el nimero
de mecanizados.
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Circulo graduado smarT.NC: Programar
. c t i il talad X
Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del et SE el et

circulo en el eje principal del plano de mecanizado .
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Diametro: diametro del circulo de taladros

Angulo inicial: angulo polar de la primera posicion de e gy
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de :
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z).
Valor a introducir positivo o negativo

Paso angular/angulo final: dangulo polar incremental entre
dos posiciones de mecanizado. Puede introducirse, de
forma alternativa, el &ngulo final absoluto (conmutar
mediante softkey). Valores a introducir positivos o negativos

Nimero de mecanizados: nUmero total de posiciones de I
mecanizado sobre el circulo R
Coordenadas de 1a superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza
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Iniciar el generador de modelos
El generador de modelos smarT.NC se puede iniciar de dos formas

X ) ()
diferentes: 2
Directamente desde la tercera carétula de softkeys del menu principal 3
de smarT.NC, cuando desee definir varios ficheros de puntos g
directamente uno tras otro S
Durante la definicién de mecanizado segun el formulario, cuando quiera 0
introducir posiciones de mecanizado 8_
Inicio del generador de modelos desde el listado principal del menu % o
Edicion Gestién de ficheros ::::i;;:‘m" g -g
E’ Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC S E
[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
= Ba= 2 \SMf KL E o —
X v jrc:g:njs N::(.:nih?kmc |Tipc~ | Tama. |Moditic. |Estad) *. .E 8
E Seleccionar la tercera caratula de softkeys acues SresTm e o e — % ©
Les [EWHEELPOCZ HC 734 12.08.2008 - s ;L Q E
b CINK [EWHEELPOC3 HC 734 12.08.2008 - =
H H (Iservice Suyp11 HC 686 13.11.2008 - W
POSICIONES Inicio del generador de modelos: smarT.NC cambia a la Sanaxtn Blotariczaumpiotte W aos 1a.11.7008 -
‘2 H 2 . » Csystem EBOHR HP 344 21.02.2008 -——-+ | T [|
gestion de ficheros (véase la figura de la derecha) y muestra » Gtncsuice aores W e zezzses - || Sy
1 1 H B oTsT ohrungen L11. PR 7
- si existe - los ficheros de puntos existentes r oo {£ios WP 05 13.11.7000 --—-+
Seleccionar el fichero de puntos (*.HP) existente, aceptar M= | Scnemezee T I —
con la tecla ENT, o AVl ane e i
tuevo Abrir un nuevo fichero de puntos: introducir el nombre del Pl B aTenPTE W oo aiiezzene | L
. . . . . FIPUNKTE HP 1474 14.11.2008 ----+
fichero (Sln tipo de flchero), confirmar con la tecla MM o i + X SSIEM WP azszs 21.04.2008 - [
PULGADAS: smarT.NC abre un fichero de puntos con la Sepaatt  im IR ——
. L. . o, . ., Kl S R | —
unidad métrica seleccionada y se sitla a continuacion en el 2o ¢ 004 Siopietes 7 Fetwbvie 7 M ooyt Libee
dor de modelos PAGINA PAGINA SELECC. PIRR SELECC. F;lz:::g :IL;:::OSS I
genera ‘ E '. TIPO 0 55’3“
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Inicio del generador de modelos desde un formulario smarT.NC: Programar resorzocsen
E Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC Ll L L °°Sl°1°"Res'::n°‘a:e:r:ia:_°‘ R
[ Seleccionar cualquier paso de mecanizado, desde el cual es - o] | " B
-: posible definir posiciones de mecanizado . k@ e
o Seleccionar el campo del formulario donde se introducen las r[¢] s - |
g posiciones del mecanizado (véase figura de arriba a la Z -
— + [Elosiciones en 1ista Dismetro =Ta— 2 g
° derecha) = =g
® Conmutar con la softkey posiciones al formato de .. ™ 5
8_ posiciones de un modelo de puntos (PNT) _ I—
o Para generar un nuevo fichero: Introducir el nombre del
© .g fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO =
S 8 P
'S Confirmar la unidad métrica del nuevo ficheros de puntos en
c® la ventana de transicion con la tecla MM o PULGADAS: 2
- Q) POSICIONES x
T o smarT.NC se encuentra ahora en el generador de modelos ‘ ‘ ‘ ‘ St
(=S Para seleccionar un fichero HP existente: pulsar la softkey
SELECCIONAR .HP: smarT.NC muestra una ventana de
transicién con los ficheros de puntos existentes. smarT.NC: Programar - lesili )
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar conla £ _fenare 28 fichere R’:::ns‘t = T
tecla ENT o la casilla OK en el formulario. = = -
Para editar un fichero HP ya seleccionado: pulsar la i — | —
softkey EDITAR .HP: smarT.NC inicia directamente 1 = B
entonces el generador de modelos =
Para seleccionar un fichero PNT existente: pulsar la : "°S‘°‘°"es SRS o ;H%
softkey SELECCIONAR .PNT: smarT.NC muestra una ) e e
ventana de transicién con los ficheros de puntos existentes.
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar con la
tecla ENT o la casilla OK en el formulario. i&!
INFO 1/3
jCuando quiera editar un fichero .PNT, entonces smarT.NC
convierge esteof:ghero en un fichero .HP! Responder a la m s_ Mﬁ s_ ER
pregunta con OK. S ‘ - ‘
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Finalizacion del generador de modelos

FIN

Pulsar la tecla END o la softkey ENDE: smarT.NC visualiza
una ventana de transicién (véase la figura de la derecha)
Pulsar la tecla ENT o el botén Si para guardar todas las
modificaciones realizadas, o bien para guardar un fichero
nuevo programado, y para cerrar el generador de modelos
Pulsar la tecla NO ENT o el botén No para no guardar las
modificaciones realizadas y para cerrar el generador de
modelos

Pulsar la tecla ESC para regresar al generador de modelos

Si se ha iniciado el generador de modelos desde un
formulario, entonces se regresa automaticamente tras el final
al mismo punto.

Si ha iniciado el generador de modelos desde el listado
principal, vuelve automaticamente al programa HU
seleccionado por Ultima vez.

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacisn
programa
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W iFinalizar generador de modelos! B X
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Memorizacion
programa

Trabajar con el generador de modelos smarT.NC: definir posiciones

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

Resumen o[BAH]Posiciones: mn

Para definir las posiciones de mecanizado, en el generador de modelos
estan disponibles las siguientes posibilidades:

Funcion Softkey Pagina e e e
Punto Unico, cartesiano Pag. 161
4
o — : -
- Fila Unica, recta o girada F:j’l Pag. 161 =

MOdelo de reCtas' glrada o deformada Pég. 162 PUNTO FILA MODELO HRRDO‘I CIRCULO CIRC.GRD. =
ki L-Es e T ) e f

Marco recto, girado o deformado & Pag. 163

Circulo completo Pag. 164

Circulo graduado cire.cRD. Pag. 165

Modificar la altura inicial n Pag. 166

mecaniza

Definiciéon de posiciones de
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Definicion del modelo
Seleccionar el modelo a definir por softkey

Definir los pardmetros de introduccién necesarios en el formulario:
seleccionar el préximo campo de introduccion con la tecla ENT o la
tecla "flecha hacia abajo"

Guardar el pardmetro de introduccion: pulsar la tecla FIN

Después de haber introducido cualquier modelo por el formulario,
smarT.NC lo representa simbdlicamente como icono en la mitad
izquierda de la pantalla en la vista de arbol

En la mitad inferior derecha de la pantalla 2 se representa graficamente
la figura tras guardar el pardmetro de introduccion.

Cuando se abre la vista de arbol con la "flecha hacia la derecha”, se puede
seleccionar por "flecha hacia abajo" cada punto dentro de la figura definida
anteriormente. smarT.NC visualiza el punto seleccionado a la izquierda en
el gréfico marcado en azul a la derecha (2). Para su informacién, se
visualizan adicionalmente en la mitad superior derecha 4 las coordenadas
cartesianas del correspondiente punto seleccionado.

smarT.NC: definir posiciones nemorisscion
prograna
(Y]
e = !
coora. superticie — (7]
+ 2[Erorco °=-’
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Funciones del generador de modelos smarT.NC: definir posiciones

Memorizacisn
Programa

Posiciones: mm

Funcion Softkey

de

oord. superficie

Marco

Omitir la figura o la posicién seleccionada en la vista de

arbol para el mecanizado. La figura o las posiciones LR

omitidas estan marcadas en la vista de arbol con una raya i TS eSS el
rojay en el grafico de vista previa con un punto rojo claro T

{Buardar por separado este fichero PNT?

Volver a activar la figura o la posicion omitida E
MOSTRAR

Bloquear la posicién seleccionada en la representaciéon en
arbol para el mecanizado. Las posiciones blogueadas =
estan marcadas en la representacion de arbol con una
cruz roja. El gréafico, smarT.NC no visualiza las posiciones ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1
bloqueadas. Estas posiciones no se guardan en el fichero

.HP hasta que smarT.NC no cierre el generador de

modelos

Volver a activar las posiciones bloqueadas

Exportar las posiciones de mecanizado definidas en un
fichero .PNT. Sélo es necesario, cuando desee utilizar el
modelo de mecanizado en niveles de software del iTNC
530 antiguos

irculo completo

osicien

iciones
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do

e
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Visualizar la figura seleccionada/ todas las figuras PREVISION

INDIVID.

definidas sélo en la vista de arbol. smarT.NC visualiza en
@ azul en la vista de arbol la figura seleccionada.
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Funcion

Softkey

Visualizar/omitir lineas

LINEALES

o
9
o

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina hacia abajo

Salto al comienzo del fichero

H
=
=l
o
H
o

—

Salto al final del fichero

-
o
z

Funcién de zoom: desplazar la zona con zoom hacia arriba
(Ultima caréatula de softkeys)

Funciéon de zoom: desplazar la zona con zoom hacia abajo
(Ultima caratula de softkeys)

Funcién de zoom: desplazar la zona con zoom hacia la
izquierda (Ultima caratula de softkeys)

Funciéon de zoom: desplazar la zona con zoom hacia la
derecha (Ultima caratula de softkeys)

HEEEE

do

Definicion de posiciones de

mecaniza

159



do

Definiciéon de posiciones de

mecaniza

160

Funcion

Softkey

Funcién de zoom: aumentar la pieza. El TNC aumenta de
tal manera que el centro de la seccion mostrada en ese
momento aumenta respectivamente. En caso necesario,
mediante las barras de desplazamiento puede posicionar
el dibujo de forma que, tras confirmar con la softkey,
pueda visualizar directamente el detalle deseado (Ultima
caratula de softkeys)

Funciéon de zoom: reducir la pieza (Ultima caratula de
softkeys)

Funcién de zoom: visualizar la pieza en tamafo original
(Ultima caréatula de softkeys)

@,




Punto Gnico, cartesiano

X: coordenadas en el eje principal del plano de mecanizado
Y: coordenadas en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Fila anica, recta o girada

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
de la fila en el eje principal del plano de mecanizado

Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial de
la fila en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Distancia: distancia entre las posiciones de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de
mecanizado

Giro: angulo de giro alrededor del punto inicial introducido.
Eje de referencia: eje principal del plano de mecanizado
activo (por ej. X con eje de herramienta en 7). Valor a
introducir positivo o negativo

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacisn
prograna

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Eie princ.
+0

— ¢

Eje auxil.

DIAGNOST
INFO 1.3

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacisn
programa

Pto. inicial ler eie
Pto. inicial 2. eje
Distancia D

Numero mecanizados
Giro

DIAGNOST
INFO 1/3
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Modelo de rectas, girada o deformada

o

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
del modelo 1 en el eje principal del plano de mecanizado
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial del
modelo 2 en el eje auxiliar del plano de mecanizado
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado.
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo

Nimero de filas: nUmero total de filas del modelo

Nimero de columnas: nimero total de columnas del modelo

Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el modelo
sobre el punto inicial introducido. Eje de referencia: eje
principal del plano de mecanizado activo (por €j. X con eje de
herramienta en Z). Valor a introducir positivo o negativo
Posicion de giro del eje principal: angulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo 0 negativo.

Posicion de giro del eje auxiliar: &ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacién, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.

Los parédmetros Posicion de giro del eje principal y
Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro de la figura total realizado anteriormente.

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

»[EErover0

Pto. inicial ler eie
Pto. inicial 2. eie
Distancia ler eie
Dist. segundo eie
Numero lineas
Numero columnas
Giro

Pos. gir. eje prin.
Pos. giro eje auxil.
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Marco recto, girado o deformado smarT.NC: definir posiciones

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
del marco en el eje principal del plano de mecanizado
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial pist. sesunao sie
del marco en el eje auxiliar del plano de mecanizado Nunero columnas

Giro

Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de b e
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado. EIR
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo

Namero de filas: nimero total de filas del marco

Nimero de columnas: nimero total de columnas del marco i

Giro: angulo de giro alrededor del cual se gira el marco ‘ ‘ ‘ _—

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pto. inicial ler eie
Pto. inicial 2. eje
Distancia ler eie

de

iciones

de pos

do

mecaniza

inicion

totalmente sobre el punto inicial introducido. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
0 negativo

Posicion de giro del eje principal: &ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto inicial
introducido. Valor a introducir positivo o negativo.

Posicion de giro del eje auxiliar: 4&ngulo de giro
alrededor del cual se deforma, a continuacion, el eje auxiliar
del plano de mecanizado referido al punto inicial introducido.
Valor a introducir positivo o negativo.

Defi

Los paréametros Posicion de giro del eje principal y
@:5 Posicion de giro del eje auxiliar actian adicionalmente
sobre un giro del marco total realizado anteriormente. @
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Circulo completo smarT.NC: definir posiciones

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del S — — =
circulo en el eje principal del plano de mecanizado - SERES EEF YR G P —
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del B e E:Zﬂ??;’nmél d ;.7
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado e

Diametro: diametro del circulo
Angulo inicial: 4ngulo polar de la primera posicién de ETUE— e,
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z).
Valor a introducir positivo o negativo

Nimero de mecanizados: nimero total de posiciones de
mecanizado sobre el circulo

Memorizacién
programa

de

iciones

de pos

do

e

inicion

mecanizado siempre respecto a 360° dividido por el nUmero
de mecanizados.

@5 smarT.NC calcula el paso angular entre dos posiciones de ‘ ‘ ‘ e ‘ ‘ ‘

Def
mecaniza
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CirCUIo graduado smarT.NC: definir posiciones :j:::;;:“”‘

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del e ——

circulo en el eje principal del plano de mecanizado . BT CEr I G )
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del B e etz iiciss T
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado Hhmez nscenizados 3
Diametro: diametro del circulo 5
Angulo inicial: 4ngulo polar de la primera posicién de 2o P 'S
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de 0
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). 8_
Valor a introducir positivo o negativo o
Paso angular: angulo polar incremental entre dos {‘\T ig © _g
posiciones de mecanizado. Valor a introducir positivo o g ©
negativo. Una modificacién del paso angular provoca 4 I 5 D
automaticamente una modificacion del angulo final definido e =L = g
Nimero de mecanizados: nimero total de posiciones de ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘ S b1
mecanizado sobre el circulo aE

Angulo final: 4ngulo polar del dltimo taladro. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
o negativo. Una modificacion del &ngulo final provoca
automaéticamente una modificacion del paso angular
anteriormente definido, en caso necesario
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Modificar la altura inicial

w

Coordenadas de 1a superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza

Si no se define ninguna altura inicial en la definicién de las
posiciones de mecanizado, smarT.NC fija siempre las
coordenadas de la superficie de la pieza en 0.

Si se modifica la altura inicial, entonces es valida la nueva
altura inicial para todas las siguientes posiciones de
mecanizado programadas.

Si se selecciona en la vista de arbol el simbolo de
coordenadas de la superficie, el grafico de vista previa marca
todas las posiciones de mecanizado en verde, para las cuales
es valida esta altura inicial.

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

*[Zzcoora. superticie

Coord. superficie

INFO 1/3
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Definir la altura de retroceso para el posicionamiento de palpacién
(funcion FCL 3)

Mediante las teclas cursoras seleccionar cualquier posicién individual
que deba sobrepasarse a una altura definida por Ud.
Altura de retroceso: introducir las coordenadas absolutas,

en las cuales el TNC debe sobrepasar esta posicion. EI TNC
marcara la posicion con un circulo adicional

La altura de retroceso definida se refiere basicamente al
punto de referencia activo.

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Altura preposicion.

=]

DIAGNOST
INFO 1.3
0] T
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Definicion de contornos

Nociones basicas

Los contornos se definen basicamente en ficheros separados (tipo de
fichero .HC). Ya que los ficheros .HC contienen una descripcion pura del
contorno -s6lo geometria, sin datos tecnolégicos-, se pueden determinar
de forma flexible: como trayectoria del contorno, como cajera o como
isla.

Se pueden generar ficheros HC con las funciones de trayectoria
disponibles o bien exportarlos de ficheros DXF ya existentes con la ayuda
del conversor DXF (opcién de software).

Las descripciones de los contornos existentes de programas en lenguaje
HEIDENHAIN anteriores (ficheros .H), se pueden convertir con pocos
pasos en una descripcion de contorno smarT.NC (véase Pag. 177).

Asi como en programas Unit y en el generador de modelos, smarT.NC
representa cada elemento individual del contorno en la vista de arbol
con el icono correspondiente. En el formulario de introducciéon 2 se
introducen los datos para el correspondiente elemento del contorno. En
la programacion libre del contorno FK estan disponibles junto al
formulario resumido 2 hasta otros 3 formularios detallados (4), en los que
se pueden introducir datos (véase la figura de abajo a la derecha).

smarT.NC: Definir
éCoordenadas?

contornos

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

3 [Z-Jrects L cartesiana
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smarT.NC:

Definir contornos
¢Radio del circulo?

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

bat. circ. | pat. cere. | Punto aux. |

Centro circulo CCX 0

Centro circulo CCY +0

Radio circulo

Sentido de giro @ DR— e} DR‘ C OFF

Coordenada X
Coordenada ¥

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA
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|5 os
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i
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Inicio de la programacion de contornos

La programacién de contornos smarT.NC se puede iniciar de dos formas
diferentes:

Directamente desde el listado principal del menu Edicién, cuando se
desee definir varios contornos separados directamente uno tras otro
Durante la definicion del mecanizado desde el formulario, cuando
desee introducir el nombre del contorno a mecanizar

Inicio de la programacion del contorno desde el listado principal del
menu Edicion
Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

Seleccionar la tercera carétula de softkeys

e conT. Inicio de la programacién de contornos: smarT.NC cambia a
la gestion de ficheros (véase la figura de la derecha) y
muestra - si existe - los programas de contorno existentes
Seleccionar el programa de contorno existente (*.HC),
aceptar con la tecla ENT, o
= Abrir un nuevo programa de contorno: introducir el nombre
del fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contornos con
la unidad métrica seleccionada
smarT.NC anade automaticamente dos filas a la definicién
de la superficie de caracteres. En caso necesario, ajustar
dimensiones

e

Gestién de ficheros

Memorizacién
programa

[TNC:\smarTNC [PATDUMP . HP
Sovorries | STNCiNSMARTNCNx. <
> GIDENO Nom. fich.

=

Estad

mOoUneeGH Fleluerkzeugplat te
b Cidxt FEBOHR

[Tipe | Tona. [ Hoaitic.

HP
HP

805 14.11.2008 ----+

344 21.02.2008 ----+
Gies ESBOHR1 HP 449 21.02.2008 ——--+ | ° Q
DL Elbohrungen HP 1453 20.11.2008 ----+ ]
Qservice o5 HP 805 13.11.2008 ----+
SECCEE EIFR1 HP 2778 27.11.2008 ----+
» Qsystea Fiar1 HP 633 14.11.2008 -——-+ [ T [| [}
» Qtnceuide ESLOCHRETHE HP 3356 22.02.2008 ----+ g'_'i
oTsT . FILOCHZEILE HP 823 18.05.2008 ----+ ¢
DA § FINEW1 HP 109 27.11.2008 ----+
> 2H i
> SL: FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.2005 ----+
> 2 =] FIPUNKTE HP 1474
— 11V HP 42825
FSUFORM HP 1898 DIABNOST
N = = 5
4+ 4 1E123_DRILL HU azz S=m
4 4 4 iHc12s HU 736
iHcap HU 1664
+ iFcpoct HU 814
4 4 4 4 iEceacaun Hi a1s
PAGINA PAGINA SELECC. CoPIAR SELECC. NUEVO ULTINOS
AW FICHERO | FICHEROS
‘ E " TIPO [ Y Py
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Inicio de la programacion de contorno desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier paso de mecanizado requerido para el
programa de contorno (UNIT 122, UNIT 125)

Seleccionar el campo de introduccién en el que hay que
definir el nombre del programa de contorno (1, véase la
figura)

Para generar un nuevo fichero: introducir el nombre del
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO
Confirmar la unidad métrica del nuevo programa de
contorno en la ventana de transicién con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contorno en la
unidad métrica seleccionada, a continuacion se encuentra
en la programacién de contornos y acepta automaticamente
la definicién de la pieza sin mecanizar fijada en el programa
Unit (definicion de la superficie de caracteres)

Para seleccionar un fichero HC existente: pulsar la
softkey SELECCIONAR HC: smarT.NC muestra una ventana
de transicion con los programas de contorno existentes.
Seleccionar uno de los programas de contornos visualizados
y aceptar con la tecla ENT o la casilla OK en el formulario
Para editar un fichero HC ya seleccionado: pulsar la
softkey EDITAR: smarT.NC inicia directamente entonces la
programacién de contornos

Para generar un fichero HC con el conversor DXF: pulsar
la softkey VISUALIZAR DXF: smarT.NC muestra una
ventana de transicion con los programas DXF existentes.
Seleccionar uno de los ficheros DXF visualizados y aceptar
con la tecla ENT o la casilla OK: el TNC inicia el conversor
DXF, con el que puede seleccionar el contorno deseado y
memorizar los nombres de contorno directamente en el
formulario (véase "Procesar ficheros DXF (Opciéon de
software)" en pag. 178.)

smarT.NC: Programar
Llamada de herramienta

Memorizacien
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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B
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smarT.NC: Programar

Memorizacisn
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Finalizar la programacion de contornos

Pulsar la tecla FIN: smarT.NC finaliza la programacién de
contornos y regresa al estado desde el cual se habia
iniciado: en el programa HU activo por ultima vez (siempre
que se haya iniciado desde el listado principal del smarT.NC,
o bien en el formulario de introduccion del paso de
mecanizado correspondiente)

Si se ha iniciado la programacién de contornos desde un
formulario, al finalizar se regresa automaticamente a la
misma funcion.

Si ha iniciado la programacién de contornos desde el listado
principal, tras la finalizacion se vuelve automéaticamente al
programa HU seleccionado por ultima vez.

Definicion de contornos
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Trabajar con la programacion de contornos

Resumen

La programacion de los elementos de contornos se realiza con las
funciones en lenguaje HEIDENHAIN. Junto a las teclas grises de funcién
de trayectoria esté disponible también la programacion de contornos libre
FK, cuyos formularios se pueden llamar por softkeys.

Son especialmente de ayuda en la programacién de contorno libre FK las
figuras auxiliares, las cuales estan disponibles para cada campo de
introduccién y representan qué parametro se ha de introducir.

Todas las funciones conocidas del grafico de programacién estan
disponibles también en smarT.NC.

El guiado interactivo en los formularios es casi idéntico al guiado

interactivo en la programacion en lenguaje conversacional HEIDENHAIN:

Las teclas de eje naranjas posicionan el cursor en el campo de
introduccion correspondiente

Con la tecla naranja | efectta la conmutacion entre la programacion
abosoluta y la incremental

Con la tecla naranja P efectta la conmutacion entre la programacion de
coordenadas cartesianas y polares

smarT.NC:
¢Radio del circulo?

Definir contornos

Memorizacisn
programa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC
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Programacion libre de contornos FK

Los planos de piezas no acotados contienen a menudo indicaciones de
coordenadas que no se pueden introducir mediante las teclas grises de
dialogo.

Este tipo de indicaciones se programan directamente con la programacion
libre de contornos FK. EI TNC calcula el contorno con las coordenadas
conocidas y con el didlogo de programacion del gréfico FK interactivo. EI TNC
calcula el contorno a partir de la informacién de contorno ya conocida que se

ha introducido mediante formulario. Se dispone de las siguientes funciones:

Funcion Softkey

smarT.NC: Definir contornos

Memorizacién
prograna

Recta con conexion tangencial i ]

Recta sin conexion tangencial

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [Erects FLT

17 [EfFso1ucien FseLect
v1s [ Jrecta FL
vas  [7]rects rL

20 [FZ]Redondeo RND
vz [ 7Rects FL
v22 [ Jesrcuto Fo
v 23 [EJJeircuto For

- 24 g@Jcirculo FCT =

bat. circ. | Dat. ctre. | Punto aux. |

n
Centro circulo COX o =
Centro circulo CCY +0 f——
Radio circulo &3
Sentido de giro © mz- o mu corF| S Dr'
Coordenada X Pl

Coordenada ¥ +0
Centro: radio polar CCPR T
Centro:angulo polar CCPA

=0

gl

|

INFO 1/3

i
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FPOL START RESET

FeT
4 @ START INDIVID. +
staRT

\
g
D
3
2
s
@
A

Arco de circulo tangente

Arco de circulo no tangente

-

FCT T

'

Polo para la programacion FK
0

@ Encontrard informacion referente a las posibles funciones de
contorno en los textos de ayuda que el TNC visualiza en cada
campo de introduccion (véase "Manejo del ratén" en pag. 40.)
y en el Modo de Empleo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN.
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Funciones del grafico de programacion

Funcion

smarT.NC: Definir co

Memorizacisn
programa

ntornos

Realizar el grafico de programacion completo

Realizar el grafico de programacioén por frases

Generar el grafico de programacién completo,
o realizarlo con RESET + START

Detener el grafico de programacion. Esta
softkey solo aparece mientras el TNC realiza un
grafico de programacion

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

E A recta FLr
17

v1e [Effrects L
v 18 [ 7recta FL

26 [EZ]redondeo rND
vz [ 7]Rects FL
v22 [esrcuto Fo

2
b 16

pat. circ. | pat. circ. | Punto aux. [

Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Radio circulo

Sentido de giro ©
Coordenada X
Coordenada ¥

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

s Jleircuto Fer |

. 24

Funcién de zoom (caratula de softkeys 3):
visualizar y desplazar el marco

!

Funcién de zoom: disminuir la seccién, para
disminuir, pulsar varias veces la softkey

Funciéon de zoom: aumentar la seccién, para
aumentar, pulsar varias veces la softkey

Restablecer la seccién original

BLOQUE
comMo
BLK FORM

Aceptar el campo seleccionado

DETALLE
PIEZA

i
FL FLT FC FCcT FPOL START RESET
i ] i i i i Yj\’ START INDIVID. -
B START
smarT.NC: Definir contornos Memorizacion
prograna

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 18 [Erects FLt

|so1ucisen FSELECT

Recta FL

Recta FL

20 [FZ]Redondeo RND
v21 [ 7Rects FL

circulo Fc

circulo FeT

- 24 @icirculo FCT E

bat. circ. | pat. cire. | Punto aux. [0

Centro circulo CCX o
Centro circulo CCY o

Radio circulo [ae
Sentido de giro ® |75DR- O [73|DR+ O OFF

Coordenada X
Coordenada ¥

—
o

Centro: radio polar CCPR

Centro:angulo polar CCPA

BLOQUE
como
BLK FORM




Los diferentes colores de los elementos del contorno visualizados
determinan su validez:

La trayectoria del contorno esta claramente determinada
Los datos introducidos indican varias soluciones; Vd.
selecciona la correcta

Los datos introducidos no son suficientes para
determinar la trayectoria del contorno; hay que introducir
mas datos

Seleccion segun varias posibles soluciones

Mientras que las tareas incompletas conlleven a varias soluciones
tedricas posibles, se puede seleccionar por softkey la solucién correcta
con la ayuda gréfica:

MOSTRAR
SOLUCION

SELECCION
SOLUCION

FIN
SELECCION

START
INDIVID

Visualizar las diferentes soluciones
Seleccionar y aceptar la solucién visualizada
Programar otros elementos del contorno

Generar el gréafico de programacién para la siguiente frase
programada

smarT.NC:

Definir contornos

Memorizacién
programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

> 23

MOSTRAR
SOLUCION

Solucién FSELECT

EF Jrects Fu
7 recta Fu

Redondeo RND

Recta FL

E esrcuto Fe
E eircuto Fer

DAEEE sres ‘ Dat. circ. ‘ Punto aux. |4'
A M

Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Radio circulo

A
Sentido de giro @ |[Z2IDR- O [7>IDR+ O OFF | S |
) ) |
W
T

Coordenada X
Coordenada ¥

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

—
+0

—
—

|
4

SELECCION
SOLUCION

START
INDIVID.

SELECCION

Definicion de contornos
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Funciones disponibles en la programacion de contorno

Funcion Softkey
Aceptar la definicion de la pieza en bruto desde el conr e
8 programa .HU, si se ha llamado a la programacién de BRUTO
< contorno desde un Unit de smarT.NC
S
=} ; ; . i
k= Visualizar/omitir el nimero de frase
OMITIR
o N2 FRASE
o
% Volver a disefar el grafico de programacién cuando,
c p.ej., se hayan borrado lineas por culpa de los cruces
e
2 Borrar el grafico de programacién BoRRAR
.E GRAFICOS
o
[T
(=] Representar gréficamente los elementos de contorno D18UI0
. . ’ ITOM.
programados inmediatamente después de la GFFl  on

introduccién: funcién OFF / ON
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Convertir el programa en lenguaje HEIDENHAIN existente en
programa de contorno

En este proceso se debe copiar un programa en lenguaje HEIDENHAIN
(fichero .H) ya existente en una descripcion de contorno (fichero .HC). Ya
que ambos tipos de ficheros poseen un formato de datos interno
diferente, el proceso debe realizarse mediante un fichero ASCIl. Debe
procederse de la siguiente forma:

PGM
MGT

COPIAR
|

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Llamada a la gestion de ficheros
Seleccionar el programa .H a convertir

Seleccionar la funcién de copiado: introducirla como fichero
de destino *.A, el TNC genera un fichero ASCII desde el
programa en lenguaje HEIDENHAIN

Seleccionar previamente el fichero ASCII generado

Seleccionar la funcién de copiado: introducirla como fichero
de destino *.HC, el TNC genera una descripcion del
contorno desde el fichero ASCII

Seleccionar el nuevo fichero .HC generado y borrar todas las
frases (con excepcion de la definicién de la pieza en bruto
BLK FORM) que no describan un contorno

Borrar las correcciones de radio programadas, los avances y
las funciones M auxiliares. El fichero HC es ahora operativo
por smarT.NC

Definicion de contornos
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Procesar ficheros DXF
(Opcion de software)

Aplicacion
Desde un sistema de CAD se pueden enviar ficheros DXF directamente smarT.NC: selecc. elem. DXF Nemor zecien
al TNC, a fin de extraer contornos o posiciones de mecanizado y luego

memorizarlos como programas de didlogo en lenguaje HEIDENHAIN o
bien como ficheros de puntos. Los programas en lenguaje HEIDENHAIN
obtenidos en la seleccién de contorno también pueden ser ejecutados
con controles numéricos antiguos TNC, ya que los programas de
contorno sélo contienen frases Ly CC/C.

=

E

!

ol

(]

DIAGNOST

Procesar ficheros DXF (Opcion
de software)

HL

H
2
H
o
o
<
B

=

FH_—obs —107.5147 140.0927 vel -107.014Z 146.8927 |
e IoeTervy | IEEEEEE CANCELAR

REFERENC. ELEMENTOS

[ @ SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

SELECC.
POSICION

CONTORNO

-
H
=
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El fichero DXF a utilizar debe guardarse en el disco duro del
TNC.

Antes de realizar la lectura, comprobar en el TNC que el
nombre del fichero DXF no contenga espacios en blanco o
bien caracteres especiales no permitidos.

El fichero DXF a abrir debe contener, como minimo, un layer
(plano).

El TNC da soporte al formato R12 -DXF mas expandido
(corresponde a AC1009).

El TNC no da soporte al formato DXF binario. Al generar el
fichero DXF desde el programa CAD o de signos, prestar
atencion a que se memorice el fichero en formato ASCII.

Como contorno seleccionable se tienen los siguientes
elementos DXF:

LINEA (recta)

CIRCULO (circulo completo)
ARCO (circulo parcial)
POLYLINE (Polilinea)

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

Abrir fichero DXF
El conversor DXF se puede iniciar de varias formas:

Mediante la gestiéon de ficheros, cuando desee extraer varios ficheros
de contorno o de posicion, directamente uno detras del otro

Durante la definicién del mecanizado de las Units 125 (trayectoria de
contorno), 122 (cajera de contorno) y 130 (cajera de contorno sobre
figura de puntos) desde el formulario, cuando desee introducir el
nombre del contorno a mecanizar

Durante la definicién del mecanizado, cuando desee introducir
posiciones de mecanizado a través de ficheros de puntos

% Al finalizar el convertidor DXF, el TNC memoriza
automaticamente el punto de referencia definido por el
operario y, adicionalmente, el estado de zoom actual. Si se
abre de nuevo el mismo fichero DXF, el TNC carga estas
informaciones (valido para el Ultimo fichero seleccionado).

Iniciar el conversor DXF mediante la gestion de ficheros
Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

Seleccionar la gestién de ficheros

= Seleccionar el menu de softkeys para elegir entre los tipos
[0 de ficheros a visualizar: pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO
Visualizar todos los ficheros DXF: pulsar la softkey
VISUALIZAR DXF

Seleccionar el fichero DXF deseado, aceptar con la tecla
ENT: smarT.NC inicia el conversor DXF vy visualiza el
contenido del fichero DXF en la pantalla. EIl TNC muestra en
la ventana izquierda el denominado layer (planos) y, en la
ventana derecha, el dibujo



Inicio del conversor DXF desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier unidad de mecanizado necesaria para
el programa de contorno o ficheros de puntos

Seleccionar el campo de introduccién, en el cual debe
definirse un programa de contorno o bien el nombre de un
fichero de puntos

Iniciar el convertidor DXF: pulsar la softkey VISUALIZAR
DXF: smarT.NC muestra una ventana superpuesta con los
ficheros DXF -existentes. En caso necesario, seleccionar el
directorio, en el que esté memorizado el fichero DXF a abrir.
Seleccionar uno de los ficheros DXF visualizados y aceptar
con la tecla ENT o la casilla OK: el TNC inicia el conversor
DXF, con el que puede seleccionar el contorno o las
posiciones deseados y memorizar los nombres de contorno
o el nombre del fichero de puntos directamente en el
formulario (véase "Procesar ficheros DXF (Opcién de
software)" en pag. 178.)

smarT.NC:

Programar

Memorizacien
Prograna

Nombre camino descrip. contorno

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Resumen ‘ Herramien. | Par. fres. ‘ ¢ o
TII Com— =E=
s - -
HH =3 s g
F [ 500 W
Coord. superficie +0 -1 1
gied £ = =y

Sobremedida lateral +0

Tipo fresado (M@3)>

Compensacion radio

o €5 rma e
5
90
[

Radio aproximacisn
Angulo del centro

Nombre contorno

MOSTRAR

NUEVO

SELECC.

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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Ajuste basico

En la tercera caratula de softkeys estéan disponibles diferentes

posibilidades de ajuste:

Ajuste

Softkey

smarT

.NC:

Visualizar/no visualizar reglas: el TNC visualiza las
reglas en el margen izquierdo y superior del dibujo.
Los valores visualizados en la regla se refieren al
punto cero del dibujo.

LINEALES

o [on]

Visualizar/no visualizar barra de estado: el TNC
visualiza la barra de estado en el margen inferior del
dibujo. En la barra de estado estan disponibles las
siguientes informaciones:

Unidad métrica activa (MM o PULGADAS)
Coordenadas Xy Y de la posicion actual del ratén
El TNC visualiza en el modo SELECCIONAR
CONTORNOQO, si el contorno seleccionado esté
abierto (open contour) o cerrado (closed contour)

LINEAS DE
ESTADO

orr  [Con]

TNC:N. ..

Inform. elemento
X ©.0000
v ©0.0000

orizacién

rograna

selecc. elem. DXF T"

LINEALES
OFF

LINERS DE UNIDAD
ESTADO MEDIDA

OFF M) INcH

AJUSTAR
TOLERANCIA

AJUSTAR
RESOLUCION

PTO. CIRC.
ADICIONAL
on

MOSTRAR
RECORRIDO
DE HTA.

Unidad métrica MM/PULGADAS: ajustar la unidad
métrica del fichero DXF. El TNC también emite en
esta unidad métrica el programa de contorno

UNIDAD
MEDIDA

[MM]  IncH

Ajustar tolerancia. La tolerancia determina, cuanta
separaciéon debe haber entre elementos de
contorno contiguos. Gracias a la tolerancia puede
compensar las imprecisiones cometidas al generar
el dibujo. El ajuste bésico depende de la extension
de todo el fichero DXF

AJUSTAR
TOLERANCIA




Ajuste Softkey

Ajustar la resolucién. La resolucién determina, con
cudntas posiciones decimales debe el TNC generar  |Resotuczon
el programa de contorno. Ajuste bésico: 4

posiciones de decimal (corresponde a 0.1 ym de

resolucion)
Modo para la aceptacion de puntos en circulos y Po. cieo.
arcos de circulos. El modo determina, si el TNC o

debe aceptar directamente el punto central del
circulo pulsando una vez el ratén al seleccionar
posiciones de mecanizado (OFF), o si visualiza
puntos circulares adicionales en primer lugar

OFF

No visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar el punto central de circulo directamente
al clicar un circulo o un arco de circulo

ON
Visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar el punto circular deseado clicando de

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

nuevo
Modo de anotacién de puntos: Definir si el TNC srou
debe mostrar las posiciones de mecanizado durante paTH

el recorrido de la herramienta o no.

@, Preste atencion a la hora de ajustar correctamente la unidad
métrica, ya que el fichero DXF no contiene ninguna

informacion al respecto. @
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Ajustar layer

Los ficheros DXF contienen, por norma general, varios layer (planos), a
través de los cuales el constructor puede organizar su dibujo. Con ayuda
de la técnica layer el constructor puede agrupar elementos totalmente
dispares como, por ejemplo, el propio contorno de la pieza, acotaciones,
lineas auxiliares y de construccion, sombreados y textos.

A fin de tener solo la informacién imprescindible en pantalla durante la
seleccion de contorno, puede omitir todos los layer superfluos que
contenga el fichero DXF.

% El fichero DXF a utilizar debe contener, como minimo, un
layer.

También puede seleccionar un contorno, cuando el
constructor lo haya memorizado en distintos layer.

P Sin estar todavia activo, seleccionar el modo de Ajuste del

layer: el TNC visualiza en la ventana izquierda todos los layer
que contiene el fichero DXF activo
Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la casilla
de control
Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la casilla
de control

[RCrn

smarT.NC: selecc. elem. DXF :::::;::'“"“
[ =100 =56, .0 .. .50 .. 1100, 1156 z00]

5142 140.8327 rel -107.

147 140,532

AJUSTAR
LAYER

DETERMIN.
REFERENC.

SELECC.
CONTORNO

SELECC.

POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Determinar el punto de referencia

El punto cero del dibujo del fichero DXF no siempre esté situado de
manera que lo pueda utilizar directamente como punto de referencia de
la pieza. Por eso, el TNC pone a su disposicion una funcion, mediante la
cual puede desplazar, pulsando en un elemento, el punto cero del dibujo
a un lugar conveniente.

Puede definir el punto de referencia en los siguientes lugares:

En el punto inicial, final o central de una recta
En el punto inicial o final de un circulo
Cada vez al sobrepasar un cuadrante o en el centro de un circulo
completo
En el punto de interseccion de
Recta — recta, aun estando el punto de interseccién en la
prolongacién de la correspondiente recta
Recta — Arco
Recta — circulo completo

Circulo completo/circulo graduado - Circulo completo/circulo
graduado

@ A fin de determinar un punto de referencia, debe utilizar el
raton tactil en el teclado TNC o un ratdn acoplado a un aparato
USB.

Una vez haya seleccionado el contorno, todavia puede
modificar el punto de referencia. EI TNC calcula los datos
reales de contorno, por primera vez, cuando memoriza el
contorno seleccionado en un programa de contorno.

TNC:\. ..

Inforn. elemento
X ©.0000
v ©.0000

5142 140.8327 16l -107.8

smarT.NC: selecc. elem. DXF :::::;::C“"
[ =100, 1-50... . @ ... .50 . 1100, 1150 . z00]

AJusTAR || DETERMIN.
REFERENC.
LAVER <}

SELECC.
CONTORNO

SELECC.

POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Seleccionar el punto de referencia en un unico elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botén izquierdo del raton el elemento deseado,
sobre el cual se quiere situar el punto de referencia: el TNC
visualiza con un asterisco los puntos de referencia
seleccionables que se encuentran sobre el elemento seleccionado
Pulsar sobre el asterisco que se quiera seleccionar como
punto de referencia: el TNC sitta el simbolo del punto de
referencia sobre el lugar elegido. En caso de que el
elemento seleccionado sea demasiado pequefo, se puede
utilizar la funcién de zoom

Seleccionar el punto de referencia como punto de intereseccion de
dos elementos

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botdn izquierdo del raton el primer elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC visualiza con un
asterisco los puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

Pulsar con el botén izquierdo del ratén el segundo elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC sitta el simbolo
del punto de referencia sobre el punto de interseccion

EI TNC calcula el punto de interseccién de dos elementos,
aun encontrandose éste en la prolongacién de un elemento.

Si el TNC puede calcular varios puntos de interseccion,
entonces el control numérico selecciona el punto de
interseccion que sigue al pulsar el raton del segundo
elemento.

Si el TNC no puede calcular ningln punto de interseccion,
entonces vuelve a anular un elemento ya marcado.



Informacion del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla la distancia
entre el punto cero del plano y el punto de referencia seleccionado.

TNC:N. ..

Inform. elemento
x ©.000

v 2.2000
AJusTAR || DETERMIN. | gp) goc,
REFERENC.
LAVER © CONTORNO

SELECC.
POSICION

CANCELAI
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

smarT.NC: selecc. elem. D)(F—Jjenonzacnn
prograna
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Seleccionar contorno, memorizar el programa de contorno

=y

CONTORNO
SELECC.

A fin de seleccionar un contorno, debe utilizar el ratéon tactil
en el teclado TNC o un ratén acoplado a un aparato USB.

Seleccionar el primer elemento de contorno de manera que
sea posible una aproximacion sin peligro de colision.

Si los elementos de contorno estdn muy cerca entre ellos,
utilizar la funcién de zoom

Elegir el Modo de seleccién de contorno: el TNC omite el
layer visualizado en la ventana de la izquierda y la ventana de
la derecha se vuelve activa para la seleccién de contorno
Para seleccionar un elemento de contorno: pulsar sobre el
elemento de contorno deseado con el botén izquierdo del
raton. EI TNC muestra el elemento de contorno en color
azul. Simultdneamente, el TNC visualiza el elemento
seleccionado con un simbolo (circulo o recta) en la ventana
de la derecha

Para seleccionar el préximo elemento de contorno: pulsar
sobre el elemento de contorno deseado con el boton
izquierdo del raton. EITNC muestra el elemento de contorno
en color azul. Cuando otros elementos de contorno sean
claramente seleccionables en la direccion de la trayectoria
elegida, entonces el TNC muestra estos elementos en color
verde. Pulsando sobre el Gtlimo elemento en color verde, se
aceptan todos los elementos en el programa de contorno. El
TNC muestra en la ventana de la izquierda todos los
elementos de contorno seleccionados. EI TNC muestra los
elementos aln marcados en color verde sin marcas en la
columna NC. Este tipo de elementos no los almacena el TNC
en el programa de contorno



w

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar los
elementos ya seleccionados pulsando de nuevo sobre el
elemento en la ventana derecha mientras pulsa a la vez la
tecla CTRL

Si se seleccionan polilineas, el TNC muestra en la ventana
izquierda un numero de Id en dos niveles. El primer nimero
es el numero del elemento de contorno siguiente, el segundo
numero es el numero de elemento del archivo DXF de cada
polilinea.

Memorizar los elementos de contorno en un programa en

lenguaje conversacional HEIDENHAIN: el TNC visualiza una
ventana superpuesta, en la cual puede introducir cualquier

nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre del fichero
DXF

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de

contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF

Si quiere continuar seleccionando contornos: pulsar la
softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
seleccionar el préximo contorno del mismo modo
anteriormente descrito

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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EI TNC emite dos definiciones de la pieza en bruto (BLK FORM)
en el programa de contorno. La primera definicién contiene
las dimensiones del fichero DXF completo, la segunday, con
ello - la siguiente definicién activa - incluye los elementos
seleccionados del contorno, de manera que surja un tamano
de la pieza en bruto optimizado.

EI TNC sélo memoriza los elementos que realmente estan
seleccionados (elementos marcados en azul), es decir, con
una marca en el lado izquierdo de la ventana.

Cuando llame al conversor DXF desde un formulario,
entonces smarT.NC lo cierra automaticamente después de
haber ejecutado la funcion MEMORIZAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS. Entonces smarT.NC escribe los nombres
de contorno definidos en el campo de introduccién desde el
que ha iniciado el conversor DXF.



Dividir, alargar, acortar los elementos de contorno

Si los elementos de contorno a seleccionar estan unidos de forma roma
en el plano, deberé dividir ante todo el elemento de contorno
correspondiente. Esta funcién esta disponible automéaticamente, si se
encuentra en el modo de seleccién de un contorno.

Debe procederse de la siguiente forma:

Se selecciona el contorno de elemento contiguo unido de forma roma,
es decir, marcado en color azul

Pulsar sobre el elemento de contorno a dividir: el TNC muestra el punto
de interseccién con un asterisco con un circulo y los puntos finales
seleccionables con un simple asterisco

Pulsar sobre el punto de interseccion pulsando a la vez la tecla CTRL:
el TNC divide el elemento de contorno en el punto de interseccion y
vuelve a omitir los puntos. En caso necesario, el TNC alarga o acorta el
elemento de contorno contiguo unido de forma roma hasta el punto de
interseccién de ambos elementos

Volver a pulsar sobre el elemento de contorno dividido: el TNC vuelve
a visualizar el punto de interseccién y el punto final

Pulsar sobre el punto final deseado: el TNC marca el elemento
actualmente dividido en color azul

Seleccionar el siguiente elemento de contorno

@, Si el elemento de contorno a alargar/acortar es una recta,
entonces el TNC alarga/acorta el elemento de contorno
linealmente. Si el elemento de contorno a alargar/acortar es
un circulo, entonces el TNC lo alarga/acorta circularmente.

Para poder utilizar estas funciones, deben estar
seleccionados, como minimo, dos elementos de contornos,
a fin de que la direccién esté claramente determinada.

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Informacion del elemento funcionss, Memorizar/editar programa
S EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla diferentes T - -
1) informaciones referentes al elemento del contorno seleccionado por e

et . . . . , 1 [
8— Gltima vez en la ventana izquierda o derecha mediante un clic de raton. .
— 3
w Recta .
P Punto final de las rectas y, adicionalmente, el punto inicial de las rectas @ s
o desactivado :
8 Circulo, arco de circulo ¢
o Punto central del circulo, punto final del circulo y sentido de giro.
% ° Adicionalmente desactivado el punto inicial y el radio del circulo —_
T3 =
= X 0.2553
S i 2.3897
s S
o J O —
w ° MM abs ©.2500 2.4341 rel 0. . 4347 open contour
o m AJUSTAR DETERMIN. SELECC. SELECC. CANCELAR GUARDAR
2 ) LAVER REFE.E_ENC' CONTORNO  POSICION E;:E:’:LOS E;:E:glos
a. T
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Seleccionar y memorizar posiciones de mecanizado

@ A fin de seleccionar posiciones de mecanizado, debe utilizar
el raton tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado a un
aparato USB.

Si las posiciones a seleccionar estan muy cerca entre ellas,
utilizar la funcién de zoom.

Elegir la configuracién basica, para que el TNC muestre las
vias de mecanizado(véase "Ajuste basico" en pag.182).

Para seleccionar posiciones de mecanizado, se puede elegir entre tres
posibilidades:

Eleccién Unica:

Se selecciona la posicion de mecanizado deseada mediante clicks de
raton

Seleccion rapida para posiciones de taladro mediante el campo del
ratén:

Se seleccionan todas las posiciones de taladro contenidas en el cuadro
de arrastre del raton

Seleccion répida para posiciones de taladro mediante el campo del
diametro:

Se selecciona mediante la introducciéon de un didmetro de taladro todas

las posiciones de taladro contenidas en el fichero DXF con el didmetro
correspondiente

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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Seleccion unica

SELECC.
POSICION

Elegir el Modo de seleccion de posicion de mecanizado: el
TNC omite el layer visualizado en la ventana de la izquierda
y la ventana de la derecha se vuelve activa para la seleccién
de posicién

Para seleccionar una posicion de mecanizado: pulsar con el
botodn izquierdo del ratén sobre el elemento deseado: el TNC
visualiza con un asterisco las posiciones de mecanizado
seleccionables que se encuentran en el elemento
seleccionado. Pulsar sobre uno de los asteriscos: el TNC
acepta la posicion seleccionada en la ventana izquierda
(visualizacién de un punto). Si se pulsa sobre un circulo, €l
TNC toma el punto medio directamente como posicién de
mecanizado

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar los
elementos ya seleccionados pulsando de nuevo sobre el
elemento en la ventana derecha mientras pulsa a la vez la
tecla CTRL (seleccionar en los elementos seleccionados)
Si desea determinar la posicién de mecanizado mediante un
corte de dos elementos, pulsar sobre el primer elemento
con el botdn izquierdo del ratén: el TNC visualiza con un
asterisco las posiciones de mecanizado seleccionables
Pulsar sobre el segundo elemento (recta, circulo completo o
circulo) con el boton izquierdo del ratén: el TNC acepta el
punto de interseccion de los elementos en la ventana
izquierda (visualizacién de un punto)



GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Memorizar las posiciones de contorno en un fichero de
puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual
puede introducir cualquier nombre para el fichero. Ajuste
béasico: nombre del fichero DXF

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de
contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF

Si se desean seleccionar alin mas posiciones de
mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero: pulsar
la softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
proceder de la forma anteriormente descrita

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

195



Seleccion rapida de posiciones de taladro mediante el campo del ratén

e

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

SELECC.
POSICION

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

i
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Elegir el Modo de seleccion de posicion de mecanizado: el
TNC omite el layer visualizado en la ventana de la izquierda
y la ventana de la derecha se vuelve activa para la seleccién
de posicién

Pulsar la tecla Shift del teclado y arrastrar con el botén
izquierdo un campo, en el cual todos los centros de los
circulos contenidos en este campo sean adoptados por el
TNC: EI TNC muestra una ventana en la cual los taladros
pueden ser filtrados por tamaho

Fijar las propiedades de filtro (véase "Ajustes de filtro" en
pag.199) y confirmar mediante el comando Utilizar: El
TNC adopta las posiciones escogidas en la ventana izquierda
(senalizacion de un simbolo de puntuacion)

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar los
elementos ya seleccionados creando un nuevo campo de
arrastre del ratén mientras pulsa a la vez la tecla CTRL
Memorizar las posiciones de contorno en un fichero de
puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual
puede introducir cualgquier nombre para el fichero. Ajuste
basico: nombre del fichero DXF. Si el nombre del DXF
contiene diéresis o espacios en blanco, el TNC sustituye
dichos caracteres por un guiéon bajo

Confirmar la introduccién: el TNC memoriza el programa de
contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF

Si se desean seleccionar aun mas posiciones de
mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero: pulsar
la softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
proceder de la forma anteriormente descrita

Funcionam.
manual

Memorizar/editar programa

[[RCESTn
1d |[Element

[ 100, 50 a 5o o0 15e Zoo

Num. pos. seleccionadas: 28

Dismetro menor: Diametro mavor:
5.500000 5.500000

i<<| < <= Diametro => > | >
F Aplicar optimiz. de ruta
Nom. de pos. tras filtrar: 12

v aplicar | X cancelar |

365 - Tel -

1.

=

= 1

DIAGNOSIS

INFO 1/3

BH|




Seleccion rapida de posiciones de taladro mediante el campo del

diametro

SELECC.
POSICION

SELECT
DIAMETERS

Elegir el Modo de seleccion de posicion de mecanizado: el
TNC omite el layer visualizado en la ventana de la izquierda
y la ventana de la derecha se vuelve activa para la seleccion
de posicién

Seleccionar la Ultima Lista de softkeys

Abrir didlogo de didmetro: EI TNC muestra una ventana
dénde se puede introducir el didmetro deseado

Introducir los didmetros deseados, confirmar mediante la
tecla ENT: La TNC busca en los ficheros DXF, el didametro
introducido y muestra después una ventana en la cual el
didmetro elegido, es el introducido. Adicionalmente se
pueden filtrar los taladros posteriormente por tamanos
Fijar las propiedades de filtro (véase "Ajustes de filtro" en
pag.199) y confirmar mediante el comando Utilizar: El
TNC adopta las posiciones escogidas en la ventana izquierda
(senalizacion de un simbolo de puntuacion)

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar los
elementos ya seleccionados creando un nuevo campo de
arrastre del ratén mientras pulsa a la vez la tecla CTRL

Funcionam.
manual

‘Hemorizar/editar programa

TNC:N. ..
1d |[Element

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Memorizar las posiciones de contorno en un fichero de
puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual
puede introducir cualguier nombre para el fichero. Ajuste
basico: nombre del fichero DXF. Si el nombre del DXF
contiene diéresis o espacios en blanco, el TNC sustituye
dichos caracteres por un guién bajo

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de
contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF

Si se desean seleccionar alin més posiciones de
mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero: pulsar
la softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
proceder de la forma anteriormente descrita



Ajustes de filtro

Después de haber marcado a través de seleccion rapida una posicion de
taladro, el TNC muestra una ventana en la cual a la izquierda aparece el
diametro de taladro mas pequefo y a la derecha el méas grande. Con los
comandos debajo del didametro, se puede configurar en el lado izquierdo
inferior y en el derecho superior el didmetro superior de tal forma que se

pueda adoptar el didmetro de taladro deseado.

Se dispone de las siguientes comandos:

Configuracion de filtros de diametros minimos

Funcionam.
manual

Memorizar/editar Programa

TNC:N. ..
1d |[Element

Mostrar el didmetro minimo encontrado
(Configuracion bésica)

<<

Mostrar el siguiente diametro mas pequefo
encontrado

Mostrar el siguiente didmetro mas grande
encontrado

Num. pos. seleccionadas: 28

Dismetro menor: Dismetro mavor:
5.500000 5.500000

i<<| < <= Dismetro => > | >
F Aplicar optimiz. de ruta
Num. de pos. tras filtrar: 12

v fplicar | X cancelar |

DIR@NDSIS
==

INFO 1/3

sl

Funcionan.
manual

‘Hemorizar/editar programa

Mostrar el mayor didmetro encontrado. EI TNC fija
el filtro para el didmetro minimo en el valor que esté
fijado el maximo

>>

bl b| B

TNC:N...

Id Element B

Sbs -

INFO 1.3

a
oy

LINEALES

oFF  [Con]

MOSTRAR
RECORRIDO
DE HTA.

LINEAS DE
ESTADO

oFF  [Con)

UNIDAD
MEDIDA

MM]  INCH

PTO. CIRC.
ADICIONAL
ON

AJUSTAR
RESOLUCION

AJUSTAR
TOLERANCIA

FIN

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Configuracion de filtro de diametro maximo Softkey

Mostrar el menor didmetro encontrado. EI TNC fija <<
el filtro para el didmetro méximo en el valor que esté
fijado el minimo

Mostrar el siguiente didmetro mas pequeno
encontrado

Mostrar el siguiente didmetro mas grande
encontrado

Aiam:

Mostrar el didmetro méaximo encontrado 55
(Configuracién bésica)

Con la opcion Utilizar 1a optimizacion de recorrido (configuracion
béasica es utilizar la optimizacion de recorrido) el TNC separa las diferentes
posiciones de mecanizado, para que no se creen recorridos vacios. El
recorrido de herramienta se puede mostrar mediante la softkey
MOSTRAR RECORRIDO DE HERRAMIENTA (véase "Ajuste bésico" en
pag.182).



Informacion del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla las
coordenadas de la posicién de mecanizado seleccionada por Ultima vez
en la ventana izquierda o derecha mediante un clic de ratén.

Deshacer acciones

Se pueden deshacer las 4 Ultimas acciones realizadas en el modo para
seleccionar las posiciones de mecanizado. Para ello estan disponibles en
la Ultima barra de softkeys los siguientes softkeys:

Funcién Softkey

TNC:N. ..

Deshacer la Ultima acciéon o

ACTION

Repetir al ulitma accién
ACTION

Inform. elemento
x ©.000

v ©.0000

DETERMIN.
REFERENC.
@

AJUSTAR
LAVER

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICION

Tel -

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

smarT.NC: selecc. elem. D)(F—Jjenonzacnn
prograna
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Funcion de zoom

Para poder distinguir facilmente también los pequenos detalles en la
seleccion de contorno o de puntos, el TNC pone a su disposicion una
potente funcién de zoom:

Funcion Softkey

smarT.NC:

selecc.

elem.

Aumentar la pieza. EIl TNC aumenta de tal manera +
que el centro de la seccion mostrada en ese
momento aumenta respectivamente. En caso

necesario, mediante las barras de desplazamiento

puede posicionar el dibujo de forma que, tras

confirmar con la softkey, pueda visualizar

directamente el detalle deseado.

Reducir la pieza

TNC:N. ..

o000
v 0.0000

Inform. elemento
X 0.

@

DXF

-

Memorizacién
programa

=

K]
FM__abs -107.

142 140.8327 Tel —107.

142 140.832

Visualizar la pieza en el tamano original

=

L d

<

=)

Desplazar la zona con zoom hacia arriba

Desplazar la zona con zoom hacia abajo

Desplazar la zona con zoom hacia la izquierda

Desplazar la zona con zoom hacia la derecha

IEEEEE




Si utiliza un ratén con rueda, entonces puede aumentar o
disminuir el zoom haciendo girar la rueda. El centro del zoom
se encuentra en el lugar donde, en este preciso momento,
esta situado el indicador del ratén.

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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Realizacion grafica de tests y
ejecucion del programa Unit

Grafico de programacion

@ El grafico de programacién sélo esta disponible en la
realizacién de un programa de contorno (fichero .HC).

Durante la introduccién del programa, el TNC puede representar el
contorno programado en un grafico bidimensional:

Realizar el grafico de programacion completo
START

Realizar el grafico de programacion por frases

Inicio y terminacion del grafico

START

b18UIO Gréfico automatico

AUTOM.

oFF [on]
BORRAR Borrar el gréfico

GRAFICOS

F— Dibujar nuevamente un grafico

Visualizar u omitir los nimeros de frase
OMITIR
N2 FRASE

smarT.NC: Definir contornos fesonizacion
prograna
d HOKENREE] ] B G5 ‘ Dat. circ. | Punto aux. ‘0
v 16 Recta FLT Centro circulo CoX o B
a
. v Centro circulo cCY w0 e—_e
Radio circulo a0
v 18 Recta FL
Sentido de giro © mz- (o DR+ © oFF ||| RS-
v 18 Recta FL
Coordenada X — W
20 Redcndecleng Coordenada ¥ I —
vor [ recta FL Centro: radio polar CCPR ia |
e
E e Centro:ansulo polar CCPA 5
v 22 circulo FC g
5
v 23 [P J]circulo FeT

- 24 g@iicirculo FCT =

 E—

L
IWII
o

START

RESET

START




Test grafico y grafico de programacion

w

iSeleccionar la division de pantalla GRAFICO o
PROGRAMA+GRAFICO!

En los modos de funcionamiento Test y Ejecucion el TNC puede
representar graficamente un mecanizado. Mediante softkeys se pueden
seleccionar las siguientes funciones:

o

-
STOP.

EN
START
INDIVID.
RESET
+
START
P. BRUTO

VISUALIZ.

BORRAR
BLK
FORM

HERRAM .
VISUALIZ.

Vista en planta

Representacion en tres planos

Representacion 3D

Ejecucion del test del programa hasta una frase determinada
Verificar todo el programa

Verificar el programa unidad por unidad

Reiniciar la pieza en bruto vy verificar el programa completo
Visualizar/omitir el perfil de la pieza en bruto

Cancelar la pieza en bruto

Visualizar/omitir la herramienta

smarT.NC: Test

TNC: \SMARTNC\122 . HU

b1

» 2 [[@]a11 PTo ReF rectansulo exter
- 3 [[OJ]2s: casera rectansuiar

B Jprosrana: 123 mn

700 Aiustes del programa

Memorizacién
programa

30 H +60 U

)

| s

e
ol

INFO 1/3

STOP.

EN
E =]

START

START
INDIVID.
B

RESET
+

START
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el lel

Activar/desactivar la funcién de célculo del tiempo de
mecanizado

Tener en cuenta o no las frases de programa con el caracter
"

Seleccién de la funcién del cronémetro

Ajuste de la velocidad de simulacién

Funciones para el aumento de la seccion

Funciones para los planos de corte

Funciones para girar y aumentar/reducir



Visualizaciones de estados

jSeleccionar la subdivisién de la pantalla

@5 PROGRAMA+ESTADO!

En la parte inferior de la pantalla, en los modos de funcionamiento de
Ejecucion de programas, se encuentra la informacion sobre:

Posicién de la herramienta
Avance
Funciones auxiliares activas

Se pueden visualizar méas informaciones de estado en una ventana de
pantalla mediante softkeys o pulsando sobre la solapa correspondiente:

I Activar la solapa Resumen: visualizacién de las informaciones

SUMARTO de estado mas relevantes

— Activar la solapa POS: visualizacion de posiciones

e — Activar la solapa TOOL: visualizaciéon de los datos de

herramienta

&
2 3
3
3 D

EsTAD0 Activar la solapa TRANS: visualizacion de las
transformaciones de coordenadas activas
Transferir la solapa hacia la izquierda

TRANSF .
COOR

smarT.NC: Ejecutar programa

Memorizacisn
programa

TG NSHARTNON123.H
~o  [Errosrans: 12 mn

b1

700 Aiustes del prosrana
vz [[@]a11 PO REF rectsnsulo exter T:5
i
.3 251 Cajera rectansular
oL-Tee

Resumen

REST.

N < x|

DL-PGM

pem |PaL | el | cve | m | pos |

+0.000 |%B +0.000

+0.000 | *C +0.000
+0.000

D10

+60.0000 R +5.0000

DR-TAB
DR-PGM

Transferir la solapa hacia la derecha

2
Fol "
@
LB
LeL REP
G e o PGM CALL ® 00:00:00
% SiNm1 10:1g| SN activo:
+0.000 Y -51.462 2 +250.000
#B +0.000%C +0.000
‘g S1 ©0.000
REAL &: AN (@) T s z[s zeeo Fo MES /9
ESTADO ESTADO ESTADO Tf;“"s": <= =)
SUMARIO PoS. HERRAM. e = =

de tests y

ica

af
del programa Un

izacion gr

Real
ejecucion

207



Ejecutar el programa Unit

>

12 g @ Los programas de t_midad_es Unit (*.HU) se pueden ejecutar
2% en el modo de funmo_nam@nto smarT.NC o en los modos de
o £ funcionamiento ple ejecucu')n de programa tradicionales de
T © frase a frase o ejecucion continua

_S 8’ EITNC desactiva automaticamente al seleccionar el modo de
N s funcionamiento Ejecucién smarT.NC- todos los ajustes
5,3 globales de ejecucion de programa que haya activado en los
cT modos de funcionamiento convencioneles de Ejecucion de
Nl programa frase a frase o ejecucion continua. Encontrard més
g o informacion en el Modo de Empleo en lenguaje

N S conversacional HEIDENHAIN.

X

§ ‘o En el submodo de funcionamiento Ejecucién, un programa UNIT puede

ejecutarse de las siguientes formas:

Ejecucién del programa Unit individualmente
Ejecucion completa del programa Unit
Ejecucién de cada Unit individual activo

Preste atencion a los consejos sobre la ejecucion de un

programa en el manual de la maquina y en el Modo de
Empleo.

208

smarT.NC: Ejecutar programa

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU

- o Programa: 123 mm REST. X
v
b1 20 Ajustes del programa B

» 2 [[@]a11 PTO REF rectsnsulo exter T:5
L
B 251 Cajera rectangular
oLThe

DL-PGM

LBL
LBL
PGM CALL
PGM activo:

@% S-IST
©% SINm1

ST:1
10:16

+60.

+0.000 |8
40.000  C
+0.000

D10
o000 R

Resunen | pen [P | LaL | eve |1 | pos | >
+0.000 W
+0.000

DR-TAB
DR-PGM

fu
P
&

REP

® eo0:00:00

[i=

+5.0000 [ S u
'l

T [
>

i

gl

+0.0008 Y -51.462| 2 +250.000
+*B +0.000 *C +0.000
‘& S1 0.000

REAL @: HANCe> T s 2/s zo0 F e s /s

DIAGNOST
INFO 1/3

-

EJECUTAR
UNITS

EJECUTAR
TODAS LAS

EJECUTAR
UNIT

AVANCE
BLOQUE

INDIVID. UNITS ACTIVA

TRBLA
PTOS.CERO

TRBLA
HERRAM.




Procedimiento

EJECUTAR

-8

EJECUTAR

EJECUTAR
TODAS LAS
UNITS

EJECUTAR
UNIT
ACTIVA

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién

Seleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT INDIVIDUAL,

0

Seleccionar la softkey EJECUCION DE TODOS LAS UNITS,

o
Seleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT ACTIVO

del programa Unit

Realizacion grafica de tests y
ejecucion

209
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Acceso aleatorio al programa (proceso hasta una frase, funcion FCL 2)

Mediante la funcién de proceso hasta una frase puede ejecutar un
programa de mecanizado a partir de un nimero de frase de libre eleccion.
EI TNC tiene en cuenta por célculo el mecanizado de la pieza hasta dicho
numero de frase y lo representa graficamente (seleccionar la seccion de
pantalla PROGRAMA + GRAFICO).

Cuando el punto de reentrada se encuentra en una unidad de
mecanizado, en la cual ha definido varias posiciones de mecanizado,
entonces puede seleccionar los puntos de acceso deseados
introduciendo un index de puntos. El index de puntos corresponde a la
posicion del punto en el formulario de introduccion.

Puede seleccionar el index de puntos de forma especialmente cémoda,
cuando haya definido las posiciones de mecanizado en una tabla de
puntos. Entonces smarT.NC visualiza automaticamente la figura de
mecanizado en una ventana de vista previa, y puede seleccionar
mediante softkey el punto de entrada deseado con ayuda gréfica.

smarT.NC:

Ejecutar programa

Memorizacisn
programa

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Programa: 123 mm

Vista previa del fichero:

Numero de linea

a____|
Nombre del programa|TNC:\SMARTNC\123.HU

Teblas de puntos

Indice de puntos i

Nombre del fichero [TNCT<SHARTNCNUFORH.PNT - ||
Repeticiones i
Cantidad:[@

Ultima interrupcién de pam guardada

Namero de linea

Nombre del programa

Indice de puntos
} Nombre del fichero
S1
@: MANCR) 5 2|5 2000 Fe

0.000

MSs g

PREVISION

OFF

ELEMENTO
ANTERIOR

ELEMENTO
SIGUTENTE

ULTIMOS
E=H

oFF  [on]

SELECC.
=

ULTIMO

[Conl




Proceso hasta una frase en una tabla de puntos (funcion FLC 2)

EJECUTAR
g
=

ELEMENTO
SIGUIENTE

POSICION

B © 6 Fe

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién

Seleccionar la funcién de proceso hasta una frase
Introducir el nimero de frase de la unidad de mecanizado,
en la cual desea iniciar la ejecucion del programa, y
confirmar con la tecla ENT: smarT.NC muestra el contenido
de la tabla de puntos en la ventana de vista previa
Seleccionar la posicién de mecanizado deseada, a la cual
quiere acceder

Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC calcula todos los
factores necesarios para el acceso al programa
Seleccionar la funcién para el arranque de la posiciéon de
inicio: smarT.NC muestra en una ventana de transicién el
estado de la maquina, necesario para el punto de acceso
Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC genera el estado
de la maquina (p. €j., el intercambio de la herramienta
necesaria)

Volver a pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC pone en
marcha la posicion de inicio en el orden indicado en la
ventana de transicién; de forma alternativa, puede mover
cada eje por separado hasta la posicién de inicio mediante
softkey

Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC continta la
ejecucion del programa

>
n'c
‘qcn';:
v £
o
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Adicionalmente estén a su disposicion las siguientes funciones en la
ventana de transicion :

PREVISION

orr  [Con]

SELEC!
ULTIMO

Mostrar/omitir ventana de transiciéon

Mostrar/omitir el Gltimo punto de interrupcién del programa
memorizado

Aceptar el Ultimo punto de interrupcion del programa
memorizado
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