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O piloto SmarT.NC

... € a ajuda de programacao para os modos de funcionamento
smarT.NC do iTNC 530 em verséo abreviada. No Manual do
Utilizador, encontrara instrucdes completas para a programacao
e operacgao do iTNC 530.

Simbolos no piloto

As informacdes importantes sao realcadas com os seguintes
simbolos:

@ Aviso importante!

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

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

Namero de software

Comando NC

iTNC 530 340 490-06
iTNC 530 com HSCI 606 420-01
iTNC 530, versdo de exportacao 340 491-06
iTNC 530, versdo de exportacao 606 421-01
com HSCI

iTNC 530 com Windows XP 340 492-06
iTNC 530 com Windows XP, 340 493-06
versdo de exportagao

Posto de programacédo iTNC 530 340 494-06

O piloto SmarT.NC
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Guia rapido, para um acesso imediato

Seleccionar o novo modo de funcionamento e criar
um novo programa pela primeira vez

Seleccionar o modo de funcionamento smarT.NC: o TNC
encontra-se na gestao de ficheiros (ver figura a direita). Se o
TNC nao estiver na gestédo de ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

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

Introduzir um nome de ficheiro com o tipo de ficheiro .HU, e
confirmar com a tecla ENT

Activar a softkey MM (ou INCH) ou o botdo no ecra MM (ou
INCH): o0 smarT.NC abre um programa .HU na unidade de
medida seleccionada e acrescenta automaticamente o
formulario de cabecalho do programa. Para além da
definicdo do bloco, este formuldrio contém também os
ajustes prévios mais importantes aplicaveis a totalidade do
programa restante.

Aceitar valores standard e guardar o formuldrio de cabecalho
do programa: premir a tecla END: é possivel definir agora os
passos de maquinacéo

Gest&o de ficheiros

Edicao de
programa
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Guia rapido, para um acesso

imediato

Exercicio 1: Maquinacoes de furacao simples com
o smarT.NC

Objectivo

Centrar, furar e roscar um circulo de furos.

Condicoes

Na tabela de ferramentas TOOL.T devem estar definidas as seguintes
ferramentas:

m Ferramenta de perfuragdo NC, diametro 10 mm

M Broca, didmetro 5 mm

M Macho de abrir roscas M6




Definir a centragem

UNIT 240

| INSERIR Acrescentar sector de maquinagéo: premir a softkey smarT.NC: Programar Bl o
e — ACRESCENTAR reel call o
ACreSCentar ma U|na(;éo LS - S RS w8 DR Y ResunolFerramentalPar.kur. ‘Posicéu‘ L (7]

MECANIZAR -
QE 9 ) (6] 8
L - =y 5[0 — ©
FuRAR Acrescentar maquinacéo de furagdo: o TNC mostra uma rlE] £
di barra de softkeys com as maquinagdes de furacéo Selsce. disa./prot. s

H fe H iametro ISE I

disponiveis - i Fe— ®
Seleccionar Centrar: o TNC mostra o formulério de resumo 5 g
~
=)
©

para definicdo da maquinacéo de centragem completa
Definir ferramenta: premindo a softkey SELECCIONAR, o
TNC exibe o conteldo da tabela de ferramentas TOOL.T
numa janela sobreposta

Deslocar o cursor com a tecla de seta para a ferramenta de
perfuracdo NC e incluir no formuldrio com a tecla ENT. Em
alternativa, também pode introduzir directamente o niUmero
da ferramenta, confirmando com a tecla ENT

Introduzir as rotacdes da ferramenta e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o avango de centragem e confirmar com a tecla
ENT

Comutar para a introdugao de profundidade com a softkey,
confirmando com a tecla ENT. Introduzir a profundidade
desejada

Seleccionar o formulério de pormenor Posigao com a tecla
de comutacao de separadores

Comutar para a definicdo do circulo de furos. Introduzir os
dados do circulo de furos necessérios, confirmando de cada
vez com a tecla ENT

Guardar o formulario com a tecla END. A maquinacdo de
centragem estd completamente definida

Eixo princ _Eixo auxil

Eixo ferr.
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Definir a furacao

o Seleccionar Furacéo: premindo a softkey UNIT 205, o TNC smarT.NC: Programar £aicao as
- exibe o formulario de maquinacées de furacao Tool call
Definir ferramenta: premindo a softkey SELECCIONAR, o SR S— :‘*°|F“”““""""”" BT If5
TNC exibe o conteudo da tabela de ferramentas TOOL.T > 5
numa janela sobreposta i f[3] o
Deslocar o cursor com a tecla de seta para a broca e incluir profinstende = X
no formuldrio com a tecla ENT UG — )
Ig’t\Jr_chuzir as rotagoes da ferramenta e confirmar com a tecla , (£ prine_esxo swa1ebce L ; Y
SS+
Introduzir o avanco de furacdo e confirmar com a tecla ENT o T
Ig"i‘r%)duzir a profundidade do furo e confirmar com a tecla % “ %“
Introduzir a profundidade de ajuste, guardar o formulério com &g B
a tecla END
P = =

O TNC utiliza automaticamente as posicoes definidas em

@ N&o necessita de definir novamente as posicoes de furacéo.
Ultimo lugar, isto €, para a maquinacao de centragem.



Definir a roscagem

ROSCADO
UNIT 203
T

=)

Subir um nivel com a softkey BACK

Acrescentar maquinacéo de roscagem: premindo a softkey
ROSCA, o TNC exibe uma barra de softkeys com as
maquinagdes de roscagem disponiveis

Seleccionar Furacdo de rosca sem embraiagem: premindo a
softkey UNIT 209, o TNC exibe o formulério de definicao das
maquinacdes de roscagem

Definir ferramenta: premindo a softkey SELECCIONAR, o
TNC exibe o conteldo da tabela de ferramentas TOOL.T
numa janela sobreposta

Deslocar o cursor com a tecla de seta para o macho de abrir
roscas e incluir no formuldrio com a tecla ENT

Introduzir as rotacdes da ferramenta e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir a profundidade de rosca e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o passo de rosca, guardar o formuldrio com a tecla
END

N&o necessita de definir novamente as posicoes de furagao.
O TNC utiliza automaticamente as posicoes definidas em
Ultimo lugar, isto é, para a maquinacdo de centragem.

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

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

Protundidade roscado
Passo da rosca

Eixo princ

Eixo auxil

o |
—
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Nunero

Nome

[

Eixo ferr.
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Guia rapido, para um acesso
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Testar o programa

TESTE

v =
4 m
D+ @
zm
3 3

Com a tecla smarT.NC, seleccionar a barra de softkeys de
reentrada (fungdo Home)

Seleccionar o modo de funcionamento secundério Teste do
programa

Ao iniciar o teste do programa, o TNC simula uma das
magquinagodes por si definidas

Apds o final do programa, seleccionar a barra de softkeys de
reentrada (funcdo Home) com a tecla smarT.NC

Executar o programa

EXECUTAR

Com a tecla smarT.NC, seleccionar a barra de softkeys de
reentrada (fungcdo Home)

Seleccionar o modo de funcionamento secundario Executar

Iniciando a execucéo do programa, o TNC executa as
maquinagdes por si definidas

Apds o final do programa, seleccionar a barra de softkeys de
reentrada (fungdo Home) com a tecla smarT.NC



Exercicio 2: Maquinacoes de fresagem simples
com o smarT.NC

Objectivo

Desbastar e acabar uma caixa circular com uma ferramenta.

Condicoes

Na tabela de ferramentas TOOL.T deve estar definida a seguinte
ferramenta:

Fresa com encabadouro, didmetro 10 mm

50
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Definir a caixa circular

INSERIR
(o]

v

MECANIZAR

%g%g

Acrescentar sector de maquinacao: premir a softkey
ACRESCENTAR

Acrescentar maquinacéao

Acrescentar maquinacao de caixas: premindo a softkey
CAIXAS/ILHAS, o TNC exibe uma barra de softkeys com as
magquinagdes de fresagem disponiveis

Seleccionar caixa circular: premindo a softkey UNIT 252, o
TNC exibe o formulério para uma maquinagéo de caixa
circular. O circuito de maquinacdo encontra-se em
Desbastar e Acabar

Definir ferramenta: premindo a softkey SELECCIONAR, o
TNC exibe o conteldo da tabela de ferramentas TOOL.T
numa janela sobreposta

Deslocar o cursor com a tecla de seta para a fresa com
encabadouro e incluir no formuldrio com a tecla ENT
Introduzir as rotagdes da ferramenta e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir 0 avancgo de penetracdo e confirmar com a tecla ENT
Introduzir o avanco de fresagem e confirmar com a tecla ENT
Introduzir o didmetro da caixa circular, e confirmar com a
tecla ENT

Introduzir a profundidade, profundidade de passo e lado da
medida excedente de acabamento, confirmando de cada
vez com a tecla ENT

Introduzir as coordenadas do ponto central da caixa circular
em X e Y, confirmar de cada vez com a tecla ENT

Guardar o formulario com a tecla END. A maquinacgéao de
caixa circular estd completamente definida

Testar e executar o programa criado como descrito
anteriormente

smarT.NC: Programar

Teel cailll

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Volume mecanizado
Ckdl [l

Resuno | Ferranenta | par.caixa |

*[d]
=@
o2
]
Dianetro

Profundidade
Incremento

Eixo princ

Eixo auxil

° il

Y
- 4

r';“‘_"\
i |

EElEs

Eixo ferr.

g |l |
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%aax %’
[OFF] on

NOME
FERRAM.




Exercicio 3: Fresagem de contorno com smarT.NC

diato

Objectivo
Desbastar e acabar um contorno com uma ferramenta.
Condicoes 2
Na tabela de ferramentas TOOL.T deve estar definida a seguinte =0 @%
ferramenta:
Fresa com encabadouro, didmetro 22 mm
70 ®@
@ ®
10 [ 6x45°
o«-—@? < -
T
0 10 80 90

ime
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Definir a maquinacao de contorno

INSERIR
b

v

MECANIZAR

%g%g

PGM_CONT.

Acrescentar sector de maquinacao: premir a softkey
ACRESCENTAR

Acrescentar maquinagao

Acrescentar maquinacéo de contorno: premindo a softkey
PROGRAMA DE CONTORNO, o TNC exibe uma barra de
softkeys com as maquinagdes de contorno disponiveis
Seleccionar Maquinacgédo de contorno: premindo a softkey
UNIT 125, o TNC exibe o formulario para uma maquinagéo
de contorno.

Definir ferramenta: premindo a softkey SELECCIONAR, o
TNC exibe o contetdo da tabela de ferramentas TOOL.T
numa janela sobreposta

Deslocar o cursor com a tecla de seta para a fresa com
encabadouro e incluir no formulério com a tecla ENT
Introduzir as rotacdes da ferramenta e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o avango de penetragao e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o avanco de fresagem e confirmar com a tecla ENT
Introduzir as coordenadas da aresta superior da peca de
trabalho, profundidade, profundidade de passo e lado da
medida excedente de acabamento, confirmando de cada
vez com a tecla ENT

Seleccionar o modo de fresagem, correcgao do raio e modo
de aproximagao com as softkeys, confirmar de cada vez
com a tecla ENT

Introduzir o parametro de aproximacgao, confirmar de cada
vez com a tecla ENT

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v+ [Eazs rracsao as contorno

v
=
r[E]
A
Coord. superficie

Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3)

50 raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

Resumo ‘ Ferramenta | Par. fres. ‘> n

TRANSFERIR
DADOS MAQ




O campo de introducdo Nome do contorno esté activo. Criar smarT.NC: Programar By o
novo programa de contorno: o smarT.NC exibe uma janela WEmE CEMinne GRSErl. E8 SOnEOrne
sobreposta para introducdo do nome do contorno. Introduzir — [* mm o T T
o nome do contorno, confirmar com a tecla ENT, o , ' —
smarT.NC encontra-se agora no modo de programagao de 2 ‘H
contorno ¢ []
L Definir o ponto inicial do contorno em X e Y com a tecla L: nee
X=10, Y=10, guardar com a tecla END ' Seste
1 Com a tecla L, passar pelo ponto 2: X=90, guardar com a
[7} TeC|a END Eg Compensacso raio
RND, Com a tecla RND, definir um raio de arredondamento de F .
& 8 mm, guardar com a tecla END @ @ T €3 o
@ Com a tecla L, passar pelo ponto 2: Y=80, guardar com a = N (ERED
tecla END b0
Seocrlr; aE,t\leSIa L, passar pelo ponto 4: Y=80, guardar com a ‘ ‘ ‘ ‘T‘;‘;F % e ‘
1 Com a tecla L, passar pelo ponto 5: Y=10, guardar com a
tecla END
CHE, Com a tecla CHF, definir um chanfre de 6 mm, guardar com
a tecla END
Com a tecla L, passar pelo ponto final 6: X=10, guardar com
a tecla END

Guardar programa de contorno com a tecla END: o smarT.NC
encontra-se agora novamente no formulério para definicdo
da maquinacédo de contorno

Guardar toda a maquinagao de contorno com a tecla END.
A maquinacéo de contorno estd completamente definida
Testar e executar o programa criado como descrito
anteriormente
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Principios basicos

Introducao ao smarT.NC

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

Os formulérios de introducgéo claros localizados na metade direita do ecra
facilitam a definicdo dos parametros de maquinacdo necessarios, que séo
apresentados graficamente de forma adicional numa figura auxiliar
(metade inferior esquerda do ecra). A apresentacdo do programa numa
estrutura de arvore (metade superior esquerda do ecréd ) permite obter
uma visualizagao répida dos passos de maquinacao dos respectivos
programas de maquinacao.

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

Programacao paralela

Os programas do smarT.NC podem ser também criados ou editados,
quando o TNC executa um programa. Para isso, basta mudar para o modo
de funcionamento Guardar/editar programa e abrir ai 0 programa
desejado do smarT.NC.

Quando pretender executar o programa do smarT.NC com o editor de
texto claro, seleccione, na gestao de ficheiros, a funcdo ABRIR COM e
finalmente TEXTO CLARO.

smarT.NC: Programar Edicas Jo
prograna
TNC: \SMARTNCN123. HU Uolune mecanizado
b1 700 Ajustes do programa Resumo | Ferramenta | Par.caixa [
b2 411 PTO REF rectangulo ext 1 e —
3.1 pados da ferramenta
FE [150
3.2 arametros da caixa
FE 500
3.3 Posicses em ficheiro
Longitude caixa 50
3.4 | () |pados globais Largura da caixa [ze
Rai0 esquina °
Protundidade -2
Incremento 5
Amostra de pontos
[OFORF. P
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
— TABELA
m ; B
= =0 Tiu




Programas/ficheiros

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

|PROG20

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O smarT.NC utiliza predominantemente trés tipos de ficheiro:

Programas Unit (tipo de ficheiros .HU)

Os programas Unit sdo programas de didlogo em texto claro que
contém dois elementos de estruturacao adicionais: o inicio (UNIT XXX)
e o fim (END OF UNIT XXX) de um passo de maquinacédo

Descricoes de contornos (tipo de ficheiro .HC)

As descricdes de contorno sdo programas de didlogo em texto claro
que podem conter exclusivamente fungdes de trajectéria com as quais
se deve descrever um contorno no plano de maquinagao: séo os
elementos L, C com CC, CT, CR, RND, CHF e os elementos da programacao
de Contorno Livre FK FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelas de pontos (tipo de ficheiro .HP)

O smarT.NC guarda posigoes de maquinacgdo nas tabelas de pontos,
posicoes essas que foram definidas pelo utilizador através do potente
gerador de desenhos

directorio TNC: \smarTNC. No entanto, podera escolher

@ O smarT.NC coloca normalmente todos os ficheiros no
também qualquer outro directério.

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

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

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

Tabelas para

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

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de ajuda .CHM
Dados dos desenhos como

Ficheiros DXF .DXF
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Seleccionar o novo modo de funcionamento pela
primeira vez

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

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

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

Introduzir um nome de ficheiro com o tipo de ficheiro
.HU, e confirmar com a tecla ENT

Activar a softkey MM (ou INCH) ou o botdo no ecra MM
(ou INCH): 0 smarT.NC abre um programa .HU na
unidade de medicdo seleccionada e acrescenta
automaticamente o formulério de cabecalho do
programa

E obrigatério introduzir os dados do formulario de
cabecalho do programa, pois estes sédo globalmente
validos para todo o programa de maquinagéo. Os valores
predefinidos sdo determinados internamente. Se
necessario, alterar dados e armazenar com a tecla END
Para definir passos de maquinacéo, seleccionar o passo
de maquinacao desejado através da softkey EDITAR



Gestao de ficheiros no smarT.NC

Conforme referido anteriormente, o smarT.NC diferencia os trés tipos de Gest@o de ficheiros B o
ficheiro de programa Unit (.HU), de descricbes de contornos (.HC) e
~ . . . [TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
tabelas de pontos (.HP). Estes trés tipos de ficheiros podem ser . Soao 2 STnio:\sHARTNGN . o T o
. . ’ ~ . . ol Nom. fich. v |Tipo | Tama.|Modific. Estad
seleccionados e editados através da gestéo de ficheiros no modo de Gt Scap_poe_ata Re s 15022010
funcionamento smarT.NC. A edicdo de descrigdes de contornos e tabelas e Eviawny B o5 o
z z . . . . . » ZINK ldcap_poc_t5 HC 2956 18.02.2010
de pontos é também possivel se tiver sido definida correctamente uma Gsezvice Ecpost W st4 12.ea.2810
H . ~ smarTNC i-cPOCBHB HU 816 12.04.2010
unidade de maquinagao. » Gavaten CorockLTNGs W 18 12.04.200
» Zatncguide JCSTUDLINKS HC 160 12.04.2010
, . , , , . . . b =C: /s HP 805 13.11.2008
Além disso, é possivel também abrir ficheiros DXF no smarT.NC, para PETE {EoRETnecs =
deles extrair descri¢cdes de contornos (ficheiros .HC) e posicoes de = I 5 oo Ee ezt
magquinacao (ficheiros .HP) (opcao de software). (533656 F opoe B momem
A - S
A gestéao de ficheiros no smarT.NC pode também ser efectuada sem & o R 'uu‘ueammu W 134 12.64.2010
. . - ’ . ’, . - {<HEBELSTUD HU 760 12.04.2010
limitacdes através do rato. Em especial, podera deslocar as dimensdes % g nakopais U 1100 18.02.7010 s ;;BJ
da janela dentro da gestéo de ficheiros utilizando o rato. Para isso, clique Sy T ——— |
sobre a linha divisdria horizontal ou vertical e desloque-a com a tecla do prszva | v | seceogeo | coerar | seeser. | movo | uiramo
. L. . 1 ‘ E _. FICHEIRO | ARQUIVO FIM
rato premida para a posicao desejada. T2r0 O 555
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Chamar a Gestao de Ficheiros

Seleccionar a gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT: o TNC
mostra a janela para gestédo de ficheiros (a figura a direita mostra o
ajuste bésico). Se o TNC exibir uma outra divisdo do ecr, prima a
softkey JANELA localizada na segunda barra de softkeys.

A janela superior esquerda mostra as bases de dados e directérios
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se
memorizam ou transmitem os dados. Uma base de dados é o disco rigido
do TNC, através de um directorio ou dispositivo USB ligado em rede. Um
directério é sempre caracterizado com um simbolo (a esquerda) e pelo
nome do directério (junto, a direita). Os subdirectérios estéao inseridos
para a direita. Se a frente do simbolo existir um tridangulo a apontar para a
direita, existem ainda outros subdirectérios que poderao ser activados
com a tecla de seta para a direita.

A janela inferior esquerda mostra uma pré-visualizagdo dos respectivo

conteudo do ficheiro, quando o cursor fica sobre um ficheiro .HP ou .HC.

Gestao de ficheiros Edicooias
prograna
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
» CIDEMO [2] S TNC: \SMARTNC\». m|
@DUMPPGN Nom. fich. ~|Tipo |Tama. |Moaitic. |Estad
> Caaxt Sicap_poc_dse HC 938 18.02.2010 --——-
CiBravure Ecap_poc_t12 He 2404 18.02.2010
cies Ecap_poc_t14 He 2404 18.02.2010
> CINK Eicap_poc_ts5 He 2956 18.02.2010 —----
Ciservice iHcpoct HU 814 12.04.2010 -----
LsmarTNG iHcPocEHB HU 816 12.04.2010 ----—-
» Csystem ICPOCKLINKS He 168 12.04.7010
» Ctncauide EICSTUDLINKS He 160 12.e4.7010
v oc: b HP 805 13.11.2008 --—-+
b SH: i HC 184 12.04.2010
v 2K:
b 2L PNT 880 18.02.2010
b 2m: HP 633 14.11.2008
He 682 18.02.2010 -
EIHEBEL He 432 12.04.2010 -----
¥ 4*4}*'5 {EHEBEL HU 936 12.04.2010 —-
‘;f % {HHEBELPOC HU 738 12.04.2010 gN
IHEBELSTUD He 194 12.e4.7010
% + i {HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010 -----
% & #9ha iKEDOWG HU 1100 18.02.2010 —---+ B
& Poggt [ JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 -—--+ .| ©
444444 ¢ o5 opjestes 7 7ss.oKEvte 7 savs.ZHEvTe Tivre &
PAGINA PAGINA SELECCAO COPIAR | SELECCI. Novo uLTIMO
‘ E FICHEIRO | ARQUIVO FIM
TIPO 5] 555"




A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estdo guardados no
directério seleccionado. Para cada ficheiro, sédo apresentadas varias
informacdes que estdo explicadas no quadro em baixo.

Visualizacao

Significado

Nome do ficheiro

Nome com um maéaximo de 25 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro

Tamanho Tamanho do ficheiro em bytes
Alterado Data e hora da ultima alteracao
Estado Natureza do ficheiro:

E: O programa esta seleccionado no modo de
funcionamento Guardar/Editar programa

S: O programa esta seleccionado no modo de
funcionamento Teste do programa

M: O programa estéa seleccionado num modo de
funcionamento Execugao do programa

P: Ficheiro protegido contra Apagar e modificar
(Protected)

+: Existem ficheiros dependentes (Ficheiro de
estruturacéo, ficheiro de aplicacédo de
ferramentas)
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Seleccionar as bases de dados, os directérios e os ficheiros

PGM
MGT

Chamar a Gestao de Ficheiros

Utilize as teclas de setas ou as softkeys para deslocar o cursor para o sitio
pretendido do ecra.:

8' 0
8 0

Move o cursor da janela direita para a janela esquerda e
vice versa

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

Move o cursor nos lados para cima e para baixo, numa
janela



19 passo: seleccionar base de dados

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

Seleccionar base de dados: premir a softkey
B SELECCIONAR ou

Premir a tecla ENT

2° passo: seleccionar directério

Marcar o directério na janela da esquerda: a janela da direita visualiza
automaticamente todos os ficheiros do directério que estd marcado
(realcado)
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3¢ passo: seleccionar o ficheiro

Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou

Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey MOSTRAR
[ TODOS, ou

Marcar o ficheiro na janela da direita:

Premir a softkey SELECCIONAR ou

ﬂ Premir a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro desejado

sincroniza o cursor com os algarismos introduzidos para que

@ Quando digita um nome através do rteclado, o TNC
seja facil encontrar o ficheiro.



Criar novo directorio

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar a estrutura de directérios com a tecla de seta para a
esquerda

Seleccionar a unidade TNC:\, quando quiser criar um novo directoério
principal ou seleccionar o directério j& existente no qual deseja criar um
novo subdirectorio

Introduzir o novo nome de directério, confirmar com a tecla ENT: o
smarT.NC mostra uma janela sobreposta para confirmacédo do novo
nome de directério

Confirmar com a tecla ENT ou o botdo no ecra Sim. Para cancelar o
processo: premir a tecla ESC ou o botdo no ecra Nao

NOVO DIRECTORIO. Introduza o nome do directério na

@ Podera também abrir um novo directério através da softkey
janela sobreposta e confirme com a tecla ENT.

Abrir um ficheiro novo
Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar, conforme descrito anteriormente, o tipo do novo ficheiro

Introduzir um nome de ficheiro sem o tipo de ficheiro e confirmar com
a tecla ENT

Confirmar com a softkey MM (ou INCH) ou o botdo no ecrda MM (ou
INCH): o smarT.NC abre um ficheiro na unidade de medicdo
seleccionada. Para cancelar o processo: premir a tecla ESC ou o botédo
no ecra Interromper

NOVO FICHEIRO. Introduza o nome do ficheiro na janela

@ Podera também abrir um novo ficheiro através da softkey
sobreposta e confirme com a tecla ENT.
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Copiar ficheiros contidos no mesmo directorio
Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Com as teclas de seta, deslocar a &rea iluminada para cima do ficheiro
que deseja copiar

Permir a softkey COPIAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta

Introduzir o nome de ficheiro do ficheiro de destino sem tipo de
ficheiro, confirmar com a tecla ENT ou o botao no ecrd OK: o smarT.NC
copia o conteudo do ficheiro seleccionado para um novo ficheiro do
mesmo tipo de ficheiro. Para cancelar o processo: premir a tecla ESC
ou o botdo no ecra Interromper

Se se desejar copiar o ficheiro para outro directério: premir a softkey de
seleccao do caminho, seleccionar o directério desejado na janela
sobreposta e confirmar com a tecla ENT ou o botdo no ecrd OK



Copiar o ficheiro para um outro directério
Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Seleccionar a segunda barra de softkeys, premir a softkey JANELA
para dividir o ecrd do TNC

Com a tecla de seta para a esquerda, deslocar o cursor para a janela da
esquerda

Permir a softkey CAMINHO: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta

Seleccionar na janela sobreposta o directério para onde deseja copiar o
ficheiro, confirmar com a tecla ENT ou o botédo no ecra 0K

Com a tecla de seta para a direita, deslocar o cursor para a janela da
direita

Permir a softkey COPIAR: 0 smarT.NC mostra uma janela sobreposta

Se necessério, introduzir o novo nome de ficheiro do ficheiro de
destino sem tipo de ficheiro, confirmar com a tecla ENT ou o botdo no
ecra 0K: o smarT.NC copia o conteudo do ficheiro seleccionado para um
novo ficheiro do mesmo tipo de ficheiro. Para cancelar o processo:
premir a tecla ESC ou o botdo no ecrd Interromper

Quando pretender copiar mais ficheiros, podera marcar
@ outros ficheiros com o botédo do rato. Para isso, prima a tecla

CRTL e, em seguida, os ficheiros desejados.

Gest&@o de

ficheiros

Edicao de
programa

[FRT.HP I
STNC: \SMARTNCN*. STNC:N*.% ]
Nom. fich. ~|Tipo [ T2 Nom. tich. ~[Tipo |17
[Ecap_poc_dse HC ¢ CiconTF <
Hcap_poc_t12 HC 2¢  CICYCFILES <
[Ecap_poc_t14 HC 2¢/ CIDEMO <|
Elcap_poc_ts HC 2¢  CIDUMPPGM <
iHepoct HU 1 Caxf <
f=lcPocBHB HU | LGravure 4|
[ZICPOCKLINKS HC 1| ces <| (i
[ZICSTUDLINKS HC 1| cnk < *Eu——?
105 HP { | Ciservice <l ¥ §
(ZIDREIECKRECHTS HC ¢ i CismarThe <
B HP P3| Cisysten < r
FIFR1 PNT 1 Citncauide <@ .a,:,_L
Far1 HP ¢ [Bsmoz H k| o
EIHAKEN HC ¢ Osmox b
[EIHEBEL HC «| | O%TcHPRNT A c
JEHEBEL HU ¢ OsprooLcomp B 8 %%“‘ .J,:_L
IEHEBELPOC HY 7| O484cONFIRM A 3 =
[IHEBELSTUD HC HNE B 7
FHHEBELSTUD HU 7| OcuREPORT A 12
iHhaiKeDaws HU 11 (bIRCOPY gou  2fliFSE ;
(] JHDFKDJ b 15| OE_s88 TAB 5| @7 E
f 5 [ >
45 Ghisctos 7 75EEBKEY e £ 32400 21byt Sy ObjESTos 7 S7ELARE e £ sddesanyte

PAGINA PAGINA APAGAR RENOMEAR JANELA

| = BT gl B
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Apagar ficheiro

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Com as teclas de seta, deslocar a &rea iluminada para cima do ficheiro
que deseja apagar

Seleccionar a segunda barra de softkeys

Permir a softkey APAGAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta

Para apagar o ficheiro seleccionado: premir a tecla ENT ou o botdo no
ecra Sim. Para cancelar o processo de apagamento: premir a tecla ESC
ou o botao no ecra Nao

Mudar o nome a um ficheiro

Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Seleccionar a segunda barra de softkeys

Permir a softkey MUDAR NOME: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta
Introduzir o novo nome do ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o

botdo no ecré OK. Para cancelar o processo: premir a tecla ESC ou o
botdo no ecréd Interromper



Proteger ficheiro/anular a proteccao do ficheiro
Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Com a tecla de seta, deslocar o campo iluminado para o ficheiro que
deseja proteger ou cuja protecgao de ficheiro deseja anular

Seleccionar a terceira barra de softkeys
Permir a softkey APAGAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

Para proteger o ficheiro seleccionado: premir a softkey PROTEGER,;
para levantar a proteccéo de ficheiro: premir a softkey NAO PROTEG.

Escolher um dos 15 ultimos ficheiros seleccionados

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS: 0 smarT.NC mostra os ultimos
15 ficheiros escolhidos no modo de funcionamento smarT.NC

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

Aceitar o ficheiro seleccionado: premir a tecla ENT
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Actualizar directorios

Quando navegar num suporte de dados externo, podera ser necessario
actualizar a estrutura de directérios:

Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Seleccionar a estrutura de directérios com a tecla de seta para a
esquerda

Premir a softkey ACT.ESTRUTURA: o TNC actualiza a estrutura de
directorios

Ordenar ficheiros

As funcdes de ordenacéo de ficheiros sdo executadas por clique do rato.
Podera ordenar segundo o0 nome, o tipo, o tamanho, a data de alteracéo
e o estado do ficheiro, de forma ascendente ou descendente:

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Clicar com o rato no cabecalho de coluna segundo o qual se deseja
fazer a ordenacdo: um tridangulo no cabecalho da coluna mostra a
sequéncia de ordenacgéao; clicando novamente no mesmo cabecalho de
coluna, a ordem inverte-se



Modificar a gestao de ficheiros

O menu para efectuar a alteracdo poderéa ser aberto por clique do rato Gestaso de ficheiros o o
sobre 0 nome do caminho ou através das softkeys:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
H A H H H = g jookmarks »[ TNC: \DEMON
Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT Compran Non._t1cH] sooenet N ==y
S Setn-poc Fornato ae dsdos | II3STI"JIESE! 20U
Seleccionar a terceira barra de softkeys T e ol
i o " Gearus iHopoma : W sta 12.easet0
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS Enc - AR
. ~ . - » Osystem [LICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010
Premir a softkey OPCOES: o TNC activa o menu para alteracao da | Dtnssuias SestuoLe ro e szienzeie
ges‘téo de f|Che|rOS =" jE.DREIEcKREcHTs He 134 12.04.2010
b 2K FIFR1 HP 2778 27.11.2008
Deslocar-se com o cursor da tecla de seta sobre o ajuste desejado o | Sam 5 & mmen
. ; : ; (#3355 FF  Comonr e am iz.eases
Com a tecla de espacos activar/desactivar o ajuste desejado U= ey o e
. e . . . . ha KA JEHEBELPOC HU 738 12.04.2010
Pode efectuar as seguintes modificacdes na gestéo de ficheiros: { + % i D oo
78 & H5ha iKEDAWG HU 1100 18.02.2010 ----+ % ; E
Mar‘cadores $$$$$$ O JHDFKDJ T 176 18.02.2010 “\_jj ™)
, , . L. . 4444444 Tb=opiactos 7 7esn oxEyie 7 5A4vs, ZiEvTe Tivre i
Através dos marcadores podera escolher os seus directorios favoritos. = e el o
Pode acrescentar ou apagar o directério activo ou apagar todos 0s t | Efuore Fncoes | FIM

marcadores. Todos os directoérios que introduziu sdo mostrados na lista
de marcadores e poderdo ser seleccionados

Vista
Na opcédo de menu Vista pode determinar quais as informacges que o
TNC deverd mostrar na janela de dados

Formato da data

Na opcdo de menu Formato da Data pode determinar qual o formato
em gue o TNC deve mostrar a data na coluna Alterado

Regulacoes

Quando o cursor esteja na estrutura de directorios: definir se o TNC
deve mudar de janela ao pressionar-se a tecla de seta para a direita, ou
se, caso necessario, o TNC deve desdobrar os subdirectérios
existentes
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Navegar no smarT.NC

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

Funcao quando esta activa a Treeview (lado esquerdo

do ecra) Tecla

Activar formuldrio para poder introduzir ou alterar dados

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

smarT.NC: Programar Faicoo g0
prograna
TNC: \SMARTNCN\123 . HU Volune mecanizado
o oarana: 123 mn T ™ )
v 1 © Ajustes do programa Resuno | Ferramenta | par.caixa [
b2 411 PTO REF rectsngulo ext 1 T
-3 [EJ]251 ceixa rectansuiar T
o Dados da ferramenta
F [150
arametros da caixa T A
FE Se0 L
o osicées em ficheiro S ?
Longitude caixa E— W ¥
3.4 [@]psdos siovais Largura da caixa [ze
Raio esquina 0 S| Q
Profundidade —Zo @7
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORM. HP s1eex []
@ W
on
=
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
o | : A TABELA
=) <= = T

Apagar passo de maquinagao seleccionado (Unit completo) (=

Posicionar a area iluminada sobre o passo de maquinacao
seguinte/anterior

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

Ocultar os simbolos para formulérios de pormenor na
Treeview, quando antes do simbolo de Treeview se mostra
uma seta virada para baixo




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

Passar para a pagina acima

Passar para a pagina abaixo

g
o
[

Salto para o inicio do ficheiro

Salto para o fim do ficheiro

Funcao quando esta activo o formulario (lado direito
do ecra)

o
=
o

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

Seleccionar o préximo campo de introdugao

ENT

Terminar edicao do formulario: o smarT.NC guarda todos
os dados modificados

Cancelar edicdo do formulério: o smarT.NC nao guarda os
dados modificados

DEL

Posicionar a area iluminada sobre o campo de introducédo/
elemento de introducdo seguinte/anterior

8 e
=l

TNC: \SMARTNC\123. HU

Uolume mecanizado

- o rosrans: 123 mn e ° ©
b1 700 Ajustes do prosrana Resuno | Ferramenta | Par.caixa [»
v 2 [[@JJa11 Pro ReF rectansulo ext r I
-3 [E0]252 caixa rectanguiar 5 3800
2.1 Dados da ferramenta
i s
2.z paranstros da caixa
FE So0
3.3 Posicses en ticheiro
Longitude caixa 50
3.4 [@]pscos siopsis Largura da caixa [ze
Raio esquina g
Profundidade —z6
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFoRM AP
INSERIR TESTE EXECUTAR
] il
B — i
i = —
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Funcao quando esta activo o formulario (lado direito

do ecra) Tecla

Posicionar o cursor no campo de introdugao activo, para
poder alterar valores parciais independentes ou quando um

caixa de opgao estd activa: seleccionar operacédo seguinte/

anterior

Colocar em 0 os valores numéricos ja fornecidos
Apagar totalmente o contelddo do campo de introducéao |W|
activo EENTH

Além disso, existem disponiveis na unidade de teclado TE 530 B trés
novas teclas com as quais poderd navegar ainda mais rapidamente no
interior de formularios:

Funcao quando esta activo o formulario (lado direito

do ecra) Tecla

Seleccionar o subformulério seguinte

Seleccionar o primeiro pardmetro de introducao no quadro E*
seguinte

Seleccionar o primeiro parametro de introducdo no quadro
anterior




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

claro respectiva.

Funcao quando esta activo o formulario (lado direito
do ecra)

Seleccionar o campo de introdugéo para o eixo X

Seleccionar o campo de introdugéo para o eixo Y

Seleccionar o campo de introdugao para o eixo Z

Comutacéo de introdugao de valor incremental/absoluto

Comutacgéo de introdugao de coordenadas cartesianas/
polares

SINCHITICHIREI] S -
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Divisao do ecra em Edicao

O ecra de Edicao no smarT.NC depende do tipo de ficheiro que
seleccionou para edicao.

Editar programas Unit

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de arvore (Treeview), na qual as unidades de maquinacao
definidas sdo apresentadas estruturadas

Janela de formulario com os respectivos pardmetros de introducéo:
dependendo do passo de maquinagéo seleccionado, podem existir
até cinco formulérios:

: Formulario de resumo
Para executar o respectivo passo de maquinagdo com uma
funcionalidade bésica, basta introduzir o pardmetro no formulério
de resumo. Os dados do formulario de resumo sdo uma sintese
dos dados mais importantes que podem ser também introduzidos
nos formularios de pormenor.

: Formulario de pormenor Ferramenta
Introducéo de dados suplementares especificos da ferramenta
: Formulario de pormenor Parametros opcionais
Introducéo de pardametros de maquinagao suplementares
opcionais
: Formulario de pormenor Posi¢oes
Introdugéo de posicoes de maquinagéao suplementares
: Formulario de pormenor Dados Globais
Lista dos dados globais efectivos

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

smarT.NC:

Programar

Edicao de |
programa

TINC: \SMARTNC\123. HU

- o

b1

3.1
3.2

3.3

s.a [@oscos

7@ Aiustes do programs

v 2 [[@Ja11 Pro reF rectansuio ext 1
e [[3zs: caixa rectansular

globais

Uolume mecanizado
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Editar posicoes de maquinacao

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de &rvore (Treeview), na qual os desenhos de maquinacao
definidos sao apresentados estruturados

Janela de formulario com os respectivos parametros de introducéao
Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introdugéao activo é
apresentado graficamente

Janela do gréfico, na qual as posicbes de maquinagao programadas
sdo apresentadas logo apds a memorizagdo do formulério

smarT.NC:
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prograna
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Editar contornos

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo activo

Estrutura de arvore (Treeview), na qual os respectivos elementos de
contorno sdo apresentados estruturados

Janela de formulario com os respectivos parametros de introdugao:
na programacao FK- existem até quatro formularios:

: Formulério de resumo
Contém as possibilidades de introducao mais utilizadas

. Formulério de pormenor 1
Contém possibilidades de introdugao para pontos auxiliares (FL/
FLT) ou para dados do circulo (FC/FCT)

: Formulario de pormenor 2
Contem possibilidades de introducéo para referéncias relativas
(FL/FLT) ou para pontos auxiliares (FC/FCT)
: Formulério de pormenor 3
Apenas disponivel no FC/FCT: contem possibilidades de
introducao para referéncias relativas
Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introducéo activo é
apresentado graficamente
Janela do gréfico, na qual os contornos programados s&o
apresentados logo apés a memorizacao do formulario

smarT.NC: Definir contornos
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Mostrar ficheiros DXF

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo activo

Na camada contida nos ficheiros DXF ou nos elementos de contorno
j& selecionados ou nas posicdes seleccionadas

Janela do desenho, na qual o smarT.NC mostra o contetddo do
ficheiro DXF

smarT.NC:

selecc.

elem. DXF

|
FHM__abs -107.

142 140.0327 rel -107.

S S 1]
142 140.6327

Edicao de
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Para abandonar novamente o formulério (de modo a terminar o modo
de edicéo): clicando num ponto qualquer da Treeview, o smarT.NC
pergunta se as alteracdes do formulario devem ou nao ser
memorizadas

Quando deslocar o rato sobre um elemento qualquer, o smarT.NC

mostra um texto de dicas. Este texto de dicas contém pequenas
informacgdes sobre as respectivas funcdes do elemento

UtilizagéO com rato smarT.NC: Programar siiex o

A utilizagdo com rato é também bastante simples. Tenha em atencéo as NG \SHARTNGN123.HU 5 D e

seguintes particularidades: I T e | — | 7
Para além das funcées do rato do Windows, j& conhecidas, é possivel ‘g L.
também utilizar as softkeys do smarT.NC através do clique do rato a1 ados da terranenta F ‘
Se estiverem disponiveis vérias barras de softkeys (visualizacao B — AR | s EH?
através da faixa directamente por cima das softkeys), é possivel activar Loraura a2 catxa s :
a barra desejada clicando sobre uma das faixas EMT, !:za— &5+
Para mostrar formularios de pormenor na Treeview: clicar sobre o A =5
tridangulo colocado na horizontal; para ocultar, clicar sobre o tridangulo &
colocado na perpendicular . Q‘B
Para poder modificar valores no formulério: clicar num campo de L
introducao qualquer ou sobre uma caixa de opcao; o smart.NC muda mseazs | reare ExeouTan FTE:::L.:
automaticamente para o modo de edicdo. ] = il




Copia de unidades

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

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

CTRL+V, para acrescentar a unidade depois da unidade activa no
momento

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

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

T Activar a funcdo de marcacéo

BLoco Seleccionar todas as unidades a copiar com as teclas de

copzaR Copiar o bloco marcado para a meméria intermédia
BLOCO (funciona também com CTRL+C)
Seleccionar a unidade depois da qual se pretende
acrescentar o bloco copiado com a tecla de seta ou
através de softkey
HET Acrescentar o bloco a partir da memaria intermédia
BLOCO (funciona também com CTRL+V)

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU
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700 Aiustes do programa

Volume mecanizado

i TV ]

Resumo | Ferramenta | par.caixa [¢»

8
» 2[[@]|411 PTO REF rectansulo externo r e
- a[[EJ]z51 caixa rectansuiar 5 I —
e[z ] e
FB Seo ot
Longitude caixa 50 u il
Largura da caixa [z0
Raio esquina e |s ;
Profundidade =T @y
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORM. HP s100% J;_L
&
[oFF]  on
&
B |

SELECAO INSERIR
BLOCO BLOCO

INSERIR
GLTIMA
UNIDADE

seta ou através da softkey MARCAR BLOCO SEGUINTE

asicos

b

s =

INncipios

Pri



asicos

b

incipios

e

Pr

42

Editar tabelas de ferramentas

Logo apos ter seleccionado o modo de funcionamento smarT.NC, podera
editar a tabela de ferramentas TOOL.T. O TNC apresenta os dados da
ferramenta reunidos em formuldrios, sendo a navegacéo na tabela de
ferramentas idéntica a navegacdo no smarT.NC(ver "Navegar no
smarT.NC" na pagina 32).

Os dados da ferramenta sdo reunidos nos seguintes grupos:

Separador Vista:
Resumo dos dados de ferramenta mais utilizados, como o nome,
longitude ou raio da ferramenta

Separador Dados adicionais:
Dados adicionais da ferramenta, importantes para utilizacbes especiais

Separador Dados adicionais:
Gestéo de ferramenta gémea e outros dados adicionais de ferramenta

Separador Apalpador:
Dados para apalpadores 3D e apalpadores de mesa

Separador PLC:
Dados necessarios para adaptacdo da sua maquina ao TNC e que
devem ser determinados pelo fabricante da méaquina

Separador CDT:
Dados para célculo automatico de dados de corte

Edicao tabela de ferramenta

Edicao de
Programa

re TT1e Nome ferramenta

P8 A Comentario
v 2 Fpa
Tipo de ferramenta

TNC:\TOOL.T Resuno | Dados adc. | Dados agc. [¢>
6
Tool 3
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Seor Sobremed. raio ferr:
Toe
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T i Longitudes de corte
fip14 ' Numero de 1aminas
7D16
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ndiz. 6 7

Al
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LINHA

INICIO
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Consulte também a descricdo detalhada dos dados da
@ ferramenta no manual do utilizador em didlogo de texto claro.

Através do tipo de ferramenta podera determinar qual o
simbolo que o TNC apresenta na visualizacdo em é&rvore.
Além disso, o TNC mostra na visualizagdo em arvore o nome
da ferramenta programada.

O smarT.NC néo apresenta, no respectivo separador, dados
da ferramenta que sao desactivados por parametro da
maquina. Se necessario, ndo serao visualizados um ou mais
separadores.

Funcao MOD

Através das funcoes MOD pode seleccionar visualizagoes e
possibilidades de introducéo adicionais.
Seleccionar fungoes MOD
w Premiratecla MOD: o TNC as possibilidades de ajuste no
modo de funcionamento smarT.NC
Modificar ajustes
Seleccionar a fungdo MOD com as teclas de setas no menu visualizado

Para se modificar um ajuste, consoante a funcéo seleccionada, existem
trés possibilidades:

Introduzir directamente o valor numérico, p.ex. na determinacédo dos
finais de curso

Modificar o ajuste premindo a tecla ENT, p.ex., na determinacéo da
introducao do programa

Modo de operacao manual

Edicao de
prograna

Visualiz.

cotas 1
Visualiz.cotas 2

Trocar MM/pol

Edicao de programa

Selecao de eixo

NC
PLC:

REAL |

REST

MM
HEIDENHAIN
%11111

numero software 3404894 057
numero software BASIS 54
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Modificar o ajuste com uma janela de seleccéo. Quando se dispde de
varias possibilidades de ajuste, pode-se abrir uma janela premindo a
tecla GOTO onde rapidamente se vém todas as possibilidades de
ajuste. Seleccione directamente o ajuste pretendido, premindo a
respectiva tecla numérica (a esquerda do ponto duplo), ou com a tecla
de seta, e a seguir confirme com a tecla ENT. Se ndo quiser modificar
o ajuste, feche a janela com a tecla END

Sair das funcoes MOD
Finalizar a funcdo MOD: premir a softkey FIM ou a tecla END



Definir maquinacoes

Principios basicos

As maquinagdes no smarT.NC podem ser definidas basicamente como
passos de maquinacao (unidades), constituidos em geral por diversas
frases de didlogo de texto claro. O smarT.NC cria as frases de didlogo em
texto claro automaticamente em segundo plano num ficheiro .HU (HU:
Programa HEIDENHAIN Unit), que se assemelha a um programa de
didlogo de texto claro normal.

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

E possivel definir logo um passo de maquinagéo através de algumas
introducdes no formulario de resumo 1 (ver figura em cima a direita).

O smarT.NC efectua, em seguida, a maquinagdo com funcionalidade
basica. Para poder introduzir dados de maquinagéo auxiliares, estao
disponiveis os formuldrios de dados 2. Os valores de introdugao nos
formulédrios de pormenor sdo automaticamente sincronizados com os
valores de introdugdo do formuldrio de resumo, pelo que nao deveréo ser
introduzidos em duplicado. Estao disponiveis os seguintes formularios de
pormenor:

Formulario de pormenor Ferramenta (2)

Na formuldrio de pormenor Ferramenta, podera introduzir dados
auxiliares especificos da ferramenta, por exemplo, valores delta para a
longitude e o raio ou fungdes auxiliares M.
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Formulario de pormenor Parametro opcional (%)

No formulério de pormenor Pardametros opcionais, é possivel definir
parametros de maquinacao auxiliares que nao foram apresentados no
formulério de resumo, por exemplo, o valor de redugédo em furos ou a

posicao da caixa na fresagem

Formulario de pormenor Posic¢oes (5)

No formulério de pormenor Posicbes, é possivel definir posicoes de
maquinagao auxiliares quando os trés locais de maquinacao do
formuldrio de resumo néo séo suficientes. Se definir posicdes de
maquinagao em ficheiros de pontos, o formulério de pormenor
Posicoes e o formulério de resumo contém apenas os nomes de
ficheiro dos respectivos ficheiros de pontos (ver "Definir posicdes de

maquinagao" na pagina 149)
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Formulario de pormenor Dados globais (©)

No formulério de pormenor Dados globais, sdo executados os
parametros de maquinacéo de efeito global definidos no cabecalho do
programa. Se necessério, poderé alterar localmente estes parametros
para a respectiva unidade

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123 . HU
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Regulacoes do programa

Apos ter sido aberto um novo programa de unidade, o smarT.NC
acrescenta automaticamente as regulacées de programa da
unidade 700.

=)

Nos ajustes de programa devem ser definidos os seguintes dados:

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

Definicdo do bloco para determinar o plano de maquinacdo e para a
simulacao gréfica

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

Dados globais, vélidos para todo o programa. Os dados globais séo
marcados prévia e automaticamente pelo smarT.NC com valores
predefinidos e podem ser alterados em qualquer altura
Tenha em atengao que as alteragdes efectuadas
@ posteriormente aos ajustes do programa tém efeito sobre
todo o programa de magquinacdo e como tal podem alterar
consideravelmente o processo de maquinagao.

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa
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Dados globais
Estes dados dividem-se em seis grupos:

Dados globais vélidos em geral
Dados globais vélidos apenas para programas de furacéo
Dados globais, que determinam o comportamento da posicao

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

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

Dados globais vélidos apenas para fungbes de apalpacao

Conforme anteriormente referido, os dados globais sao vélidos para todo
o programa de magquinacéo. Claro que € possivel, se necessario, alterar
os dados globais para cada passo de maquinacéao:

Para isso, mude para o formulario de pormenor Dados Globais do
passo de maquinacao: o smarT.NC mostra no formulério os parametros
vélidos para cada passo de maquinagao com o respectivo valor activo.
No lado direito do campo de introducéo verde existe um G como
confirmacéo de que o valor respectivo é vélido globalmente

Seleccionar pardametros globais que deseja alterar

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

No lado direito do campo de introducao vermelho existe agora um L
como confirmacéo para um valor efectivo local

smarT.NC: Programar
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A alteracao de um parametro global através da opcao Dados
globais do formulario de resumo actua apenas numa
alteracao local do parametro, valida para o respectivo passo
de maquinacdo. O smarT.NC mostra o parametro local .
alterado no campo de introducdo com um fundo vermelho. A
direita, ao lado do campo de introdugdo, existe um L como
confirmacéao para um valor local.

Utilizando a softkey DEFINIR O VALOR STANDARD, é
possivel voltar a carregar o valor do parametro global a partir
do cabecalho do programa e activa-lo deste modo. O
smarT.NC mostra o campo de introducdo de um parametro
global, cujo valor actua a partir do programa principal, com
fundo verde. A direita, junto do campo de introducéo existe
um G como confirmacéo para um valor global.



Dados globais validos em geral ST NEE. Peeathem R
Distancia de seguranca: distancia entre o extremo da ferramentaea | _
L. _ L. LT A N N123. Eixo da ferramenta z
superficie da pega por deslocacao automatica da posicéao inicialdociclo |- “{Resuso | paca en bruto [opceen c1o0e1 | " [
; o1 | | Betancia seaurancs (|| =
no eixo da ferramenta N B o ‘ ‘%:,, =
22 posicdo de seguranca: posicao na qual o smarT.NC posiciona a 1.2 [Eorcoes F Retirada e — %l
ferramenta no final de um passo de maquinacdo. A posicdo de e et T
maquinacao seguinte é alcancada no plano de maquinacéo a esta altura 1.5.2[@lrostcionments e T?«—-i
. . 1_3_3Fum Tempo espera em cima N
F Posicionamento: avanco com o qual o smarT.NC desloca a - LI —
ferramenta dentro de um circulo =l Factor sopreposicso [T
Tipo fresado(M@3)> K
F Retrocesso: avanco com o qual o smarT.NC posiciona a ferramenta e e S
na posicao anterior BiZtanein ccatroen
Altura de seguranca
Dados globais para o comportamento de posicoes o
. 4.
Comportamento de posicionamento: retrocesso no eixo da ferramenta mseezn | reare wegas
no final de um passo de maquinacéo: retroceder para a 22 distancia de | < L

seguranca ou para a posicdo no inicio da unidade
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Dados globais para programas de furar

Retrocesso ruptura de apara: valor com que o smarT.NC retrocede a
ferramenta quando ha ruptura de apara

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

Tempo de espera em cima: tempo em segundos que a ferramenta
permanece na distancia de seguranca
Dados globais para programas de fresagem com ciclos de caixa

Factor de sobreposicdo: raio da ferramenta x factor de sobreposicdo
tem como resultado a aproximagao lateral

Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contrario

Modo de penetracdo: penetracdo no material em hélice, pendular ou
perpendicular

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
TNC:\SMARTNC\123.HU Eixo da ferramenta z

- e Programa: 123 am

<1 700 Ajustes do programa

1.1 [Jpecs en bruto
1.2 =] orsses
1.

-3 dos globais

]

Geral
Distancia seguranca

22. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada
Posicionamento
Comportamento posicion.
Furo

Retirar rot. limalha
Tenpo espera em cina
Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Mea> @ |{

“/ Resumo | Peca en bruto | Opcses Glopal |

—
foe
[se
EEEEE

0.2
o

—
 E—

—

Tiro de protundizac. ©

Fresado do contorno
Distancia seguranca

|
[se
1

Altura de seguranca
Factor sobreposicdo
Tipo fresado(M@3)>
4.
INSERIR TESTE EXECUTAR

= i

[ '

= s> =0

FERRAM.
TABELA
Yia




Dados globais para programas de fresagem com ciclos de contorno

Distdncia de seguranca: distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da pega por deslocacao automatica da posicéo inicial do ciclo
no eixo da ferramenta

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

Factor de sobreposicao: raio da ferramenta x factor de sobreposicdo
tem como resultado a aproximacao lateral

Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contrario

Dados globais para funcoes de apalpacao
Distancia de seguranca: Distancia entre haste de apalpacéo e a
superficie da peca de trabalho na aproximagdo automatica da posicao
de apalpacgao
Altura segura: coordenadas no eixo do sistema de apalpacéo, para as
quais o smarT.NC desloca o sistema de apalpagao entre pontos de
medicdo, desde que a opcao Deslocar para altura segura esteja
activa
Deslocar para altura segura: seleccionar se o smarT.NC deve
deslocar-se entre pontos de medicdo na distancia de seguranca ou
sobre uma altura mais segura

smarT.NC: Programar

Ir a altura de seguranca (0/1)7

Edicao de

programna

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

o D

1.3.6[@ § |ppaipar

o]

Eixo da ferramenta

Posicionamento
Comportanento posicion.
Furo

Retirar rot. limalha
Tempo espera em cina
Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3)

Tipo de profundizac. ®
Fresado do contorno
Distancia seguranca
Altura de seguranca
Factor sobreposicso
Tipo fresado(Me3)
Apalpar

Distancia seguranca
Altura de seguranca

el)

Resuno | Peca en bruto | Opcses Global |
2 5

o[- G

z

W
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g
+100 (g J;_L E
@
Desloc. & slturs sesura ¢|$ 0[5 ] 5 ¥
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Seleccao da ferramenta

Desde que um campo de introducéo para escolha da ferramenta esteja
activado, é possivel escolher com a softkey NOME DE FERRAMENTA se
deseja introduzir o nimero ou o nome da ferramenta.

Além disso, é possivel sobrepor uma janela com a softkey ESCOLHER,
através da qual se pode seleccionar uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T. O smarT.NC escreve o nimero ou o nome da
ferramenta seleccionada automaticamente no respectivo campo de
introducao.

Se necessdrio, poderd também editar os dados de ferramenta
mostrados:
Seleccionar a linha e, em seguida, a coluna do valor a editar com as
teclas de seta: a moldura azul-clara assinala o0 campo editavel
Colocar a softkey EDICAO em ACTIVADA, introduzir o valor desejado
e confirmar com a tecla ENT

Se necessario, seleccionar outras colunas e executar de novo 0s
procedimentos anteriormente descritos

smarT.NC: Programar

Te@l -cail il

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Namero ...
Nome B0

Resumo ‘ Ferramenta | Par. fur. | Posicao | L
M

Profundidade -z0
Incremento
Profund. rot.linalha

mj| -
%l\ow: %L
oN

g

Eixo princ _Eixo auxil

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

sELEcci I

smarT.NC: Programar
Nome da ferramenta?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [glees rure
[Z

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicao [

—

INICIO

FIM ‘ PAGINA

PAGINA

‘ EDITAR

[oFE]  on




Comutacao Rotacao/Velocidade de corte

Assim que um campo de introdugdo para definicao das rotacdes da
ferramenta esteja activo, é possivel seleccionar se deseja introduzir a
rotagcdo em r.p.m. ou uma velocidade de corte em m/min [ou pol./min].

Para introduzir uma velocidade de corte
Premir a softkey VC: o TNC comuta o campo de introdugao
Para comutar da velocidade de corte para a introdugéo de rotagdes

Premir a tecla NO ENT: o TNC apaga a introducao de velocidade de
corte

Para introduzir as rotacdes: com a tecla de seta, passar de novo sobre
0 campo de introdugao

Comutacao F/FZ/FU/FMAX

Assim que um campo de introducdo para definicdo de um avanco esteja
activo, podera seleccionar se deseja introduzir o avango em mm/min (F),
em r.p.m. (FU) ou em mm/dente (FZ). As alternativas de avango
permitidas dependem da respectiva maquinagéo. Em alguns campos de
introducao é também permitida a introducdo FMAX (marcha rapida).

Para introduzir uma alternativa de avanco
Premir a softkey F, FZ, FU ou FMAX

smarT.NC: Programar

Velocidade rotacao do fuso S=7

Edicao de
programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posicao ‘ 4

. (2] —
I
ZH 50
Profundidade ~ze
Incremento 5
Profund. rot.limalha B TN n
S
o Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. =
T T s []
b5
7 ® B
14 oN
S
=
B
‘ ‘ ‘ } . ‘ - ‘
smarT.NC: Programar Edicao de

Avanco de

incremento?

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [[@]Jzs1 caixa rectansuiar
(]

Volume mecanizado
cakall Clile ¢

Resuno | Ferramenta | Par.caixa |

Longitude caixa
Largura da caixa [ze
Raio esquina

Profundidade

=
.

Eixo ferr. Q)

Eixo princ _Eixo auxil

; Fu ‘ Fz ‘
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Aceitar os dados da unidade idéntica anterior

Depois de ter aberto uma nova unidade, pode aceitar todos os dados de
uma unidade idéntica anteriormente definida através da softkey ACEITAR
DADOS DA UNIDADE. O smarT.NC aceita todos os valores definidos
nessa unidade e regista-os na unidade activa.

Especialmente nas unidades de fresagem, pode muito facilmente definir
maquinagdes de desbaste/acabamento desta forma, p.ex.,
simplesmente corrigindo a medida excedente e, se necessario, também
a ferramenta da unidade subsequente apds a aceitacdo dos dados.

O smarT.NC procura primeiro uma unidade idéntica
@ ascendente no programa smarT:

Caso o smarT.NC nao encontre qualguer unidade anéloga
até ao inicio do programa, comeca entao a procura no final
do programa até a frase actual.

Se o smarT.NC ndo encontrar uma unidade idéntica em
todo o programa, o comando exibe uma mensagem de
erro.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

57 Faceta circular

Resumo | Ferramenta |

1[d]
=10
e[i]
[

Dismetro peca pronta
Diametro do bloco

Profundidade
Incremento

Eixo princ

Eixo auxil

par.faceta |

Eixo ferr.
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Passos de maquinacao disponiveis (Units) smarT.NC: Programar casceo ce
Apbs a seleccdo do modo de funcionamento do smarT.NC, seleccione 0S  [mossmriorzs oerie.mo Eixo as ferranenta a3
passos de maquinacgao disponiveis através da softkey EDICAO. Os R é
passos de maquinacao sao divididos nos seguintes grupos principais: P Pp—— Com— (T —
v Fe [ee || °
- . I -
Grupo principal Softkey Pagina T 0 SO0
I Definir numero de pto. de ref. T
. - 11
MAQU'NACAO MECANIZAR Péglna B8 :auos —— F g
Furacgéo, roscagem, fresagem 20 T e |~ E
F Posicionar 750 o W
= . _ﬂ:_ F Retirada ECEEE)
APALPACAO: Pagina 126 >
Funcdes de apalpacgédo para apalpador 3D 77 =
1
I L. L
CONVERSAO: Pagina 135 S
Fungoes para a conversao de @ e e e Rp—
coordenadas EAB | ol | By | orvesses
FUNCOES ESPECIAIS: Pagina 143
Chamada do programa, unidade de DIVERSAS

posicionamento, unidade de fungao
M, unidade de didlogo de texto claro,
unidade de final de programa

terceira barra de softkeys iniciam a programacao de

@ As softkeys PROGRAMA DE CONTORNOS e POSICOES da
contornos ou o gerador de desenhos.

Definir maquinacoes
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Grupo principal Maquinacao

No grupo principal Maquinagdo poderéa seleccionar os seguintes grupos

de maquinagao:

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Grupos de maquinagao Softkey  Pagina
FURAR: Pagina 59
Centrar, furar, alargar, rodar, %%

rebaixamento invertido

ROSCA: Pagina 72
Roscar com e sem embraiagem,

fresagem de rosca

CAIXA/ILHA: Pagina 87
Fresagem de furacao, caixa rectangular,

caixa circular, ranhura, ranhura redonda

PROGRAMA DE CONTORNO: Pagina 103
Processar programas de contorno: -

tracado do contorno, desbastar caixa de

contorno, desbaste fino e acabamento

SUPERFICIES: Pagina 122

Fresagem horizontal

SUPERFIC.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e rograna: 123_DRILL mm

vz [tzs rrasato de contorno

Eixo da ferramenta

z

Resuno | Peca em bruto | Opeses | Global |

Dimens. peca bruta
Ponto MIN

Ponto MAX

x [ =T E—
v Fe  [fee
z [ T —
Pto. de referéncia peca

I Definir numero de pto. de ref

@

Dados globais

Distancia sesuranca I —
22. dist. sesuranca ECI—
F Posicionar [75e

F Retirada

M

FURAR ROSCADO CAIXAS/
i an ILHAS
(X )

PGM_CONT.

SUPERFIC.




Grupo de maquinacao Furacao snarT.NC: Prosramar cascao s
No grupo de maquinacao Furacdo estao disponiveis as seguintes TG SHARTNCN 128_DRILL.HU Eixo da terranento z
unidades para maquinacao de furagao: M prre—r— e Ziii::"rn{’:ﬁ”;'°"°“’:n':‘::" :

7 e v 2 [[EE]J1zs Tracado de contorno x Fe_— e |
Unidade Softkey  Pagina : C— L — %l
Unit 240 Centrar UN%a Pagina 60 i‘é’é:fifi’iii?ﬁ‘;"ifi. P '54_.%

Dados globais d =

Distancia sesuranca Z

22. dist. seguranca E3 25 _;L
Yell 6 F Posicionar 750 W
Paglna 2 F Retirads 59999

Unit 205 Furar

=
2
a
E
N
S
i}

=
2
g
H
N
S
2

Unit 201 Alargar Pagina 64 - -

5
it

UNIT 240
n

Pagina 66 2

UNIT 201

b

UNIT 205 UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241

Unit 202 Rodar

c
2
=
"
N
S
N

&

Unit 204 Rebaixamento invertido Pagina 68

=
2
a
H
N
®
by

&

Unidade 241 Furacao de gume Unico Pagina 70

=
2
=l
E
N
£
=

5
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Unit 240 Centrar
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco centrado [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

Seleccdo da profundidade/diametro: seleccdo se se deve centrar com
base no didmetro ou na profundidade introduzidos.

Didmetro: didmetro de centragem. Introducao obrigatéria do T-ANGLE
na ferramenta TOOL.T

Profundidade: profundidade de centragem

Posicdes de maquinagéo (ver "Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 149)

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

Ferramenta: direcgao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcgao

smarT.NC:
Teel el

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta ! Par. fur. | Posicao | >

Namero

Nome

0 |
—
156
Selece. diam./prot. ® r
Dismetro 1o T
a8
B =
] Y
Eixo princ Eixo auxil Eixo terr. ||'g
[ [ T 3 "g
e[+
s1e0x |
@F
[oFF]  on
L
|

NOME
FERRAM.

sELEcci I

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

smarT.NC:
Teal ezl

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [¢
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I
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Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

L
L
%ﬁ;;

(1113

Distancia de seguranca
2. Distancia de seguranca
Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacdo entre posicdes de maquinacéo

Edicao de

smarT.NC: Programar Sias
Distancia de seguranca?
L NG 2 IR Y Par.fur. | Posicso Dados slobais [¢
i [Llosstancia sesurance  FRNESSSNS
' Z!. dist. seguranca 50 G
” Tenno esp. em baixo 2 G
F Posicionar FMAX
[ "
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—
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Unit 205 Furar
Parametros no formulario Visualizacao:

smarT.NC:
Te@l -cail il

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta ] Par. fur. | Posicao | L

T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) I C—
. . v % ’7

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] e —

. . ~ Profund. rot.linalha o = T ;
Profundidade: profundidade de furagéo 57
Profundidade de passo: medida para a qual é definida a ferramenta ' ‘ ' ' e
antes de se retirar do furo :
Profundidade de ruptura de apara: passo apds o qual o smarT.NC % T i E
executa uma ruptura de apara =
Posicdes de maquinagéo (ver "Definir posicdes de maquinacao” na &[]
pagina 149)

DADOS MAQ

sELEcci I

NOME
FERRAM.

TRANSFERIR ‘

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: ‘ ‘
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DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M
Ferramenta: direcgao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [«
"

M3 de forma standard , '[g] P—
Pré-seleccdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da f[2)
ferramenta seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende o —
da maquina) Funcso h: — |
Fungso M: I | ? g
I Prese1. terra. @® ;
- a=
° OFF] ON
eHg

TRANSFERIR
DADOS MAQ




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade de ruptura de apara: passo apds o qual o smarT.NC
executa uma ruptura de apara

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

Passo min.: havendo um valor de reducéo introduzido: limite do passo
minimo

Distancia de accao derivada em cima: distdncia de seguranca em
cima no posicionamento de retrocesso apds ruptura de apara

Distancia de accao derivada em baixo: distdncia de seguranca em
baixo no posicionamento de retrocesso apds ruptura de apara

Ponto inicial de passo: ponto de partida mais profundo relativamente
as coordenadas de superficie em furagbes pré-maquinadas

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

% Distancia de seguranca

?;[ 2. Distancia de seguranca

%i Valor de retrocesso em ruptura de apara

%;g; Tempo de espera em baixo

N Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao

smarT.
Profun

NC: Programar
didade?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta Par.fur. ‘ Posicao ‘0
M

Profundidade
Incremento

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

Profund. ponto inic.

il

smarT.

NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@osaos siobais

Par.fur. | Posicso Dados siobais |¢

22. dist. seguranca

Retirar rot. limalha

enpo esp. em baixo

F Posicionar
: F Posicionar

0.2

1l

o
750

FHAX

@

INnir maquinacoes

Def

63



Unit 201 Alargar
Parametros no formulario Visualizacao:

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Te@l cail il

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta ] Par. fur. | Posicao | »
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DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

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

T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) . ‘ ——
B ) . v % 201 Escareado K0 I —
S: rotagbes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] f[3]
F: avanco alargado [mm/mm] ou FU [mm/r.p.m.] . - s
Profundidade: profundidade alargada | ———————— | )
Posicoes de maquinacéao (ver "Definir posicdes de maquinacdo" na ' s
OSIC quinacao ( posic quinag 8204
pagina 149)
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool: ﬁ ‘%q

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao: smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
prograna

Sem fungéo. TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Resuno | Ferranenta Par.fur. | posicao [»
M
. . . P Profundidade ST
Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais: ’
2 Distancia de seguranca
f 2. Distancia de seguranca '
ﬂ 2] Avanco de retrocesso
-
%k Tempo de espera em baixo
N Avanco na deslocagdo entre posi¢coes de maquinacéo ‘ ‘ ‘ } ‘ ‘
L 11}
smarT.NC: Programar LR D)

programna

Distancia de seguranca?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Por.fur. | Posicso Dados globais ‘4
N [L]pistancia sesurance NG
»
2¢. dist. seguranca [S@IING
F Retirada 99939 G
_ :
e T —
IE‘F Posicionar FMAX
i | \
S —
+ [@]pados s1ovais Chne |
,
S100%
& g
OFF| OonN
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Unit 202 Rodar
Parametros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

Profundidade: profundidade de rotacao

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

Posicbes de maquinacao (ver "Definir posi¢cbes de maquinacédo" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta ] Par. fur. | Posicao | »

(1]
N
5[
o [ghJeoe renariade 9
]
= Profundidade
Direcgdo retrocesso
N
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
. T T
Numero  ..... s1e0% |
Nome QF
[oFF]  on
&
=
=
=
TRANSFERIR SELECCRQ NOME
DADOS MAQ M FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\ 123_DRILL . HU Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [«
- "
T [
N
. @ |
(] 150
ferramenta
n
Funcso M: [ v A
Fungso M: ? 3
i
N Fuso @ [ rea o [ mea
&
T
Numero ... T
Nome o
[oFF]  on
s |
& |

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Angulo da ferramenta: &ngulo em que o smarT.NC posiciona a
ferramenta antes de a retirar

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Avanco de retrocesso

Tempo de espera em baixo

L= =

N Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao
(1]}

smarT.NC:

Programar

Profundidade?

Edicao de
programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta Par.fur. ‘ Posicao ‘0

Profundidade
v
Direcc3o retrocesso O
s
Angulo cabecote +0 T n
T
v
s ;
o
:
S100%
oy
[oFF]  on
g s =
=
smarT.NC: EhEC CD

Programar

Distancia de seguranca?

programna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@osaos siobais

’

Par. fur. ‘ POSicE0

22. dist. seguranca

F Retirada

Telmo esp. em baixo
Er Posicionar

Dados globais ‘4
2 ________ [
50 8
[ Ty
e
[ S
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Unit 204 Rebaixamento invertido
Parametros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

Profundidade de rebaixamento: profundidade do rebaixamento
Espessura do material: espessura da peca de trabalho

Dimensao do excéntrico: Dimensao do excéntrico da barra de broquear

Altura da 1amina: Distancia entre a aresta inferior da barra de broquear
e a lamina principal

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

Posicbes de maquinacao (ver "Definir posi¢cbes de maquinagédo" na
pagina 149)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Teal el

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Profundid. escariar
Espessura do materi.
Cota excentricidade
Altura extre.ferram.

Direccso retrocesso

Namero

Nome

Eixo princ _Eixo auxil

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.fur. | Posicao | » =

Eixo ferr.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

smarT.NC:
Teel el

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

dos da ferramenta

=

[~]©)[=]

s
F

o [d)

Fungso M:
Funcso M:

I Presel. ferra.

Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [¢

|

- 4

-~

i [

ol

i
£

!

Namero

Nome

Slog
58
g
H
oy -4
s

cr
i
[1]

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

NOME
FERRAM.

sELEccnl




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Angulo da ferramenta: 4&ngulo sobre o qual o samrT.NC posiciona a
ferramenta antes de a fazer penetrar e antes de a retirar do furo

Tempo de espera: tempo de espera na base de rebaixamento

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

=l

(1113

Distancia de seguranca
2. Distancia de seguranca
Posicionamento do avango

Avanco na deslocacdo entre posicdes de maquinacéo

smarT.NC: Programar
Profundidade a rebaixar?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU EEEae| RN por

Profundid. escariar
Espessura do materi.

. Cota excentricidade
Altura extre.ferran.
» [ Jparanetros do furo
Direceso retrocesso
4

Angulo cabecote
Tempo de espera

- fur. ‘ Posicso ‘0
n
20
3.5
15

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
=

Par. fur. ‘ POSicE0

Dados globais ‘4

INnir maquinacoes

Def

[lJpistancia sesurance NG

’

[N
« [@pssos sicvais
’

22. dist. seguranca

F Posicionar

Er Posicionar

750

FHAX

G

G
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Unidade 241 Furacao de gume tnico
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ao furar

F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Profundidade: profundidade de furagéo

Ponto inicial de passo: ponto inicial da efectiva maquinagdo de
furagdo. O TNC desloca-se em avanco de posicionamento prévio da
distancia de segurancga para o ponto inicial aprofundado

Sentido de rotacao na penetracdo/retrocesso: sentido em que a
ferramenta deve rodar ao penetrar no furo e ao sair do furo

Rotacoes de penetracao: rotacdes a que a ferramenta deve rodar ao
penetrar no furo e ao sair do furo

Agente refrigerante LIGADO: M?: funcdo auxiliar M para activar o
agente refrigerante. O TNC liga o agente refrigerante quando a
ferramenta se encontra no ponto inicial mais profundo na furagao

Agente refrigerante DESLIGADO: M?: funcgdo auxiliar M para desactivar
o agente refrigerante. O TNC desliga o agente refrigerante quando a
ferramenta esté sobre a profundidade de furagéo

Posicdes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinagéao" na
pagina 149)

smarT.NC:
Teal cail

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par. fur. | Posicao | »

T I
.
< [gplean Fiasao Feoiinal sis nid ° 12
NN rli]
Profundidade o
Profund. ponto inic. [
2 m i | N
= L
Entrar/ssir dir. rotacso T Y
= “[5]- :
4 (i) 1]
Rotacdes na entrada Se 5| g
Refriger. DESLIG: M? 9
/ Namero  ..... STl
Nome Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. | @ ¥
¢ I T T [oFF]  on
S
=
&) o
B

TRANSFERTR SEEECCH)
DADOS MAQ 2R

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade de permanéncia: coordenada do eixo do mandril em que
a ferramenta deve permanecer. A funcdo nao é activada se se
introduzir 0

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

L=

Posicionamento do avanco

=
dumn

Tempo de espera em baixo

Avanco de retrocesso

=
map

N Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao
(1]}

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo Ferranenta | par. fur. | Posicao >
M

W

Numero

Nome

T CH—
s 500
E E 150
o | I I
Fungsdo M: TN n
Fungso M: | | 54_.?
= e
[ Presel. ferra.
[ 5
-
%%aax %’
[OFF] on
#8
B

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

NOME
FERRAM.

smarT.NC:

Programar
Distancia de seguranca-?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

par.fur. | Posicao

F Posicionar

enpo esp. em baixo

F Retirada

E F Posicionar

Dados globais ‘4

2 ______
[ECR
750 G
[CE
|CEEE:
T
m— L
FMAX ? g
S |
o+
S1e0% |
@« W
[oFF] o
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Grupo de maquinacao Rosca

No grupo de maquinacéo Rosca estao disponiveis as seguintes unidades
para maquinacao de rosca:

smarT

.NC:

Programar

Edicao

de

programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Dimens. peca bruta

rograma: 123_DRILL mm

+ 2 [azs Tracsao ae contorno

UNIT 209

LINITHZO’E

%7

UNIT 262

Eixo da ferramenta z

Resuno | Peca em bruto | Opgses | Global | M

3 +0 +100
v +0 +100
z ~a0

Pto. de referéncia peca
I Definir numero de pto.

Dados globais

e —
+0
de ref
Distancia seguranca 2
22. dist. seguranca EJ
F Posicionar 750

F Retirada EEEEE]

UNIT 263 | UNIT 264 ‘ UNIT 265 | UNIT 267
] 7 7

2 | 7

Unidade Softkey = Pagina

Unit 206 Furacdo de rosca com Pagina 73

embraiagem

Unit 209 Furagao de rosca sem Pagina 75

embraiagem (também com ruptura de

apara)

Unit 262 Fresagem de rosca T zs2 Pégina 77
%%

Unit 263 Fresar rosca rebaixada ez 263 Pagina 79
%%

Unit 264 Fresar rosca furada Pagina 81
)

Unit 265 Fresar rosca furada em hélice Pégina 83
%%

Unit 267 Fresar rosca exterior Pagina 85




Unit 206 Furacao de rosca com embraiagem
Pardmetros no formulério Visualizacao:

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

S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de furacéo: célculo de S x passo de rosca p
Profundidade de rosca: profundidade da rosca

Posicbes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinacédo" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Te@l  callll

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. } Posicao ‘ »

Profundidade roscado 18

Eixo auxil

Eixo ferr.

Eixo princ

Numero

£E  Nome

G

e

S100%
& 7
[OFF] on

sELEccaI

DADOS MAQ

TRANSFERIR '

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ados da ferramenta

Resuno Ferraments |par. tur. | Posicao [(
"

] O
5[0 | —
3] =3

n —
Fungdo M:

Funcso —
- Presel. ferra.

Numero

Nome

DADOS MAQ

TRANSFERIR l

sELEccnI

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

Sem fungao.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao

Edicao de

smarT.NC: Programar prograna
Profundidade roscado?
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Resumo | Ferranenta Par.fur. | posicao >

Profundidade roscado

Edicao de

smarT.NC: Programar
7 7 prograna
Distancia de seguranca?
e TR S L B L e par.fur. | Posicao Dados siobais ‘4
B "
[Losstancia seourance P *
' . dist. seguranca EC) G
Tempo esp. em baixo [B G| s %
IE‘F Posicionar [FMAX
"0od
« [@Joasos s100ais =
3
s |
&4
S100% |
@ W
B OFF]  ON
o S
7 =[]
a4




Unit 209 Furacao de rosca sem embraiagem
Pardmetros no formulério Visualizacao:

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

S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
Profundidade de rosca: profundidade da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

Posicbes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinacédo" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

Pré-seleccdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da

ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende
da maquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posicao ‘ »

-9

Profundidade roscado
Passo da rosca

Eixo princ _Eixo auxil

—

Fie_
T —

Eixo ferr.

1 Numero
2 nome

T\
T e

DADOS MAQ

TRANSFERIR l

NOME
FERRAM.

sELEccaI

smarT.NC:
rTeel callll

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ados da ferramenta

Resuno Ferraments |par. fur. | Posicao [(
"

(@

Funcso
Funcso M:

I Presel. ferra.

o |
—
e
—
—

Numero

Nome

DADOS MAQ

TRANSFERIR ;

NOME
FERRAM.

sELEccnI
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade de ruptura de apara:: passo apds o qual deve ocorrer
uma ruptura de apara

Angulo de ferramenta: angulo sobre o qual o smarT.NC deve
posicionar a ferramenta antes do processo de corte de rosca: deste
modo, é possivel rentear a rosca

Factor para S no retrocesso Q403: factor pelo qual o TNC aumenta
as rotagdes da ferramenta, e com elas também o avanco de
retrocesso, ao retirar-se do furo.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Valor de retrocesso em ruptura de apara

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinacdo

(1113

smarT.NC:
Profundidade roscado?

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Profundidade roscado
Passo da rosca
Profund. rot.limalha
Angulo cabecote

Factor para S em retir.

rametros do furo

Resumo | Ferramenta Par.fur. 1 Posicao |4 v

smarT.NC:

Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

stancia seguranca

. dist. seguranca

Renrar rot. limalha
EF Posicionar

« [@psaos siovais

Par.tur. | Posicso Dados slobais [¢

z_______[]
EC) G
e
[Frax




Unit 262 Fresagem de rosca
Pardmetros no formulério Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: passo da rosca.
Profundidade: profundidade da rosca
Posicdes de maquinacéao (ver "Definir posicdes de maquinacéo” na
pagina 149)
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Te@l eallll

Programar

Edicao de
programna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

3

Numero

Nome

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posicso ‘ »
M
(8] EI—
=[0)
" om] = g
Disnetro 16 !
Passo da rosca [+1.5
Profundidade [ L i
S
~ g
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.
[ |
- B
34
s1eex []
O
[OFF]  on
&8

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELECCAOQ

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

ados

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(]
s
da ferramenta Z E
oL
o [§)]

Funcso M:
Funcso M:

I Presel. ferra.

Resuno Ferraments |par. fur. | Posicso [¢
"

Numero

Nome

DADOS MAQ

TRANSFERIR l
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Adaptar passos: nUmero de passos de rosca segundo os quais a
ferramenta é deslocada

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinacdo
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Resuno | Ferranenta Par.fur. | posicao >

Dismetro
Passo da rosca
Profundidade

Juntar: Passos

S100%
& g
oN
& =
4.5 e
B
smarT.NC: Programar Edicao de

Distancia de seguranca?

programa

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU par.fur. | Posicao Dados globsis ‘4

[BJoistancia seourance NG

. dist. seguranca [0 G

Posicionar 750 G

EF Posicionar
Tipo fresado(Me3) TN n
e v
« [@]oacos s1cnais Y
b

&
&7

S100%

@ W
OF F | ON
B s

7 sd=




Unit 263 Fresar rosca rebaixada SERT L NEE . Preerahian St a8
A Lo . . ~ . Tool call e
Pardmetros no formulério Visualizacao: |
e PozEll o Resumo | Ferramenta ‘ Par.fur. ‘Pusxvéo‘ L
T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) . k'
_ . . = s[@| [
S: rotagbes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] ]
. 7]
F: avanco de fresagem = s
F: avanco de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] Lt m—| 57
. a A . v Profundid. escariar [-ze
Diametro: Didmetro nominal da rosca bistancia 1ado P
&3
Passo de rosca: passo da rosca. = (Eis0 prine g0 suty_ ebxo tor
. . ) ) Namero ... S?BGX ﬂ
Profundidade: profundidade da rosca % )
Profundidade de rebaixamento: distdncia entre a superficie da peca e s
a extremidade da ferramenta no rebaixamento =
Distancia lateral: distdncia entre a ldmina da ferramenta e a parede e — seiecend, | owe
do furo DADOS MAQ FERRAM.
Posicdes de maquinacao (ver "Definir posicdes de maquinacgéao” na
péglna 149) smarT.NC: Programar BhGE G0
. . . Tool call -
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: N SHARTNOS 123 DRELL 7 o [
. . - [§] ro— "
DL: Longitude delta para ferramenta T ' -0 —_—
DR: Raio delta para ferramenta T - RE— %
. - . I 202
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M T — =oen
Ferramenta: direccéo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza L s 7
M3 de forma standard e — &8
- L , — 7
Pré-seleccao da ferramenta: se necessario, indicar o niumero da B o
ferramenta seguinte para aceleragdo da troca de ferramentas (depende g — Pkl e I
da maquina) o
=
SELECCROQ
P = =
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade de rebaixamento na frente: profundidade de
rebaixamento no lado frontal

Deslocacdo na frente: distdncia a que o TNC desloca o centro da
ferramenta no rebaixamento frontal a partir do furo

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

Alimentacéo de posicionamento

Z 2. Distancia de seguranca
L

Avanco na deslocagao entre posicoes de maquinacdo

(1113
gu?* Fresagem em sentido sincronizado ou
Tz, Fresagem em sentido contrério

Edic:
prog:

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

a0 de
rana

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Resuno | Ferranenta Par.fur. | posicao >

Dismetro
> Passo da rosca +1.5
Profundidade -18
Profundid. escariar 2o
Distancia lado e.z
* rametros do furo Prof. erosso front. +e

Recheio frontal °

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.fur. | Posicso Dados siobais |¢
- "
[Losstancia seourance PN *
f—
v —
. dist. sesuranca [5@ g
Posicionar 75 c|| s %
EF Posicionar FHiAX |
Tipo fresado(Mez) & =
1
5y
3
&L
»
¥
s100%
@ 5
oFF]  on
O sy s J;_L
7 e
¥




Unit 264 Fresar rosca furada
Pardmetros no formulério Visualizacao:

Edicao de
prograna

smarT.NC:
Tool call

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Programar

| Ferramenta ‘ Par. fur. { Posicao ‘ 4

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) I

- . . A S

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] #[]

. FE 150
F: avanco de fresagem = 5
F: avanco de furacdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] e re—||f B

. A A . b Profundidade fur. [-ze
Diametro: Didmetro nominal da rosca Posso protuna. tr.  E |5 [

. ¥

Passo de rosca. passo da rosca. % Eixo princ ‘Eixo auxil ‘ Eixo ferr.

. ) Namero ... s100% ﬂ
Profundidade: profundidade da rosca 4 none L
Profundidade de furo: profundidade do furo : Q‘B

N
Profundidade de passo dos furos =

Posicbes de maquinagao (ver "Definir posicdes de maquinagédo" na
pagina 149)

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

s
- - L ’ g-g
Pré-seleccdo da ferramenta: se necessério, indicar o nimero da ‘ — !
ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende & ;
da maquina) : ruso e [@] nea © [9] ves

(g Nemere e lFrasel teczs steox [|

b
e8]

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

sELEccaI

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados

da ferramenta

Resumo Ferranenta | par. fur. | Posicao >
"

DADOS MAQ

TRANSFERIR l
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade da ruptura de apara: passo apds o qual o TNC devera
executar uma ruptura de apara na furagéo

Distancia de accdo derivada em cima: distancia de seguranga quando
o TNC desloca a ferramenta de novo para a profundidade de passo
actual apés uma ruptura de apara

Profundidade de rebaixamento na frente: profundidade de
rebaixamento no lado frontal

Deslocacdo na frente: distdncia a gue o TNC desloca o centro da
ferramenta a partir do centro do furo

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Alimentacao de posicionamento

Valor de retrocesso em ruptura de apara

B

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinacdo

(1113
w5y Fresagem em sentido sincronizado ou
e, Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametros do furo

Resumo | Ferramenta Par.fur. ] Posicao |4 ¥

Dismetro
Passo da rosca
Profundidade
Profundidade fur.
Passo profund. fur.
Profund. rot.limalha
Dist pre-stop super.
Prof. erosso front.
Recheio frontal

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@psaos siovais
3

Par.tur. | Posicso Dados slobais [¢

. dist. seguranca

Posicionar

Reurar rot. limalha
EF Posicionar

Tipo fresado(Me3)

|

5

750
[erzETE
[Frax

@

o




Unit 265 Fresar rosca furada em hélice

Pardmetros no formulério Visualizacao:

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

S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem

F: avango de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Diametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Processo de rebaixamento: seleccionar se o rebaixamento deve
efectuar-se antes ou depois da fresagem de rosca

Profundidade de rebaixamento na frente: profundidade de
rebaixamento no lado frontal

Deslocacdo na frente: distancia a que o TNC desloca o centro da
ferramenta a partir do centro do furo

Posicbes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinacédo" na
pagina 149)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

M3 de forma standard
Pré-seleccao da ferramenta: se necessario, indicar o niumero da

ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende

da méquina)

smarT.NC:
Teel callll

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

= » [ |85 Fresar rosca furo helice

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posicao ‘ »

s
=
el¢]
Diametro

Passo da rosca
Profundidade

Processo erosso

Prof. erosso front.
Recheio frontal

B nanero ...
Q Nome Dppo®

Eixo princ _Eixo auxil

=]

eixo terr. | 219%% L

DADOS MAQ

TRANSFERIR [

NOME
FERRAM.

sELEccaI

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

ados da ferramenta

Resumo Ferramenta |par. fur. | Posicao >
"

Funcso M:

o Numero  .....
e By D

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Sem fungao.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Alimentacao de posicionamento

i

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao

(1113

Edicao de

smarT.NC: Programar
5 : prograna
Diametro nominal?
NG : \SMARTNCN123-DRILL . HU Resumo | Ferramenta Par.fur. | Posicso |4 >
M
N Diametro
» Passo da rosca +1.5 —
Profundidade -18
Processo erosso e [de g %
Prof. erosso front. +0
Recheio frontal e
T ; N
:«»?
W
»
S
i
S100% |
@ W
[oFF]  on
o £
smarT.NC: Programar Eoicac ds
prograna

Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<[@ Joacos aopais
3

par.fur. | Posicao Dados globsis ‘4
[L]psstancia seourance AN
. dist. seguranca E G
Posicionar 750 G

EF Posicionar [FHAX

i

=0
!
gl

[+]

2

°
ol
&l
Q=
2

ors
i)
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Unit 267 Fresagem de rosca
Pardmetros no formulério Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem
F: avango de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: passo da rosca.
Profundidade: profundidade da rosca
Posicdes de maquinacao (ver "Definir posicdes de maquinacéo” na
pagina 149)

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. } Posicao ‘ »

B

‘&
' 4

DR: Raio delta para ferramenta T
Fungdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

s
[ e e
(B F @ S0
= F E 200
Disnetro o e
Passo da rosca +1.5 el
[@] Protundidade 15 = ?
;
Eixo princ__Eixo suxil Eixo ferr. || S ;L
‘ ‘ &3
=
] Namero ... stoex [
Nome @& ¥
[OFF]  on
S |
&g
TRANSFERIR SELECCAD NoME
DADOS MAQ M FERRAN.
smarT.NC: Programar Faicensde
prograna
Tool call

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

INnir maquinacoes

Def

Resuno Ferramenta |par. tur. | Posicao [(
"

Ferramenta: direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza | +[B] —
M3 de forma standard i s[@) —
Pré-seleccdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da c "’“’ o o = L
ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende = — = :
da méaquina) Ty
4 Funcso M: T
Fungdo M: i
g NameTo e I Presail. ferra. o |
tone e ‘ OFF]| :N
s |
&4

NOME

DADOS MAQ FERRAM.

TRANSFERIR |

sELEccnI
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Adaptar passos: nUmero de passos de rosca segundo os quais a
ferramenta é deslocada

Profundidade de rebaixamento na frente: profundidade de
rebaixamento no lado frontal

Deslocacdo na frente: distdncia a que o TNC desloca o centro da
ferramenta a partir do centro da ilha

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

E Distancia de seguranca
E 2. Distancia de seguranca
E? = Alimentacao de posicionamento
v
N Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao
(1]}
w2y Fresagem em sentido sincronizado ou
=, Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edic:
prog:

a0 de
rana

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Resumo | Ferramenta Par.fur. ] Posicao |4 .

Diametro
Passo da rosca +1.5
Profundidade -18

Juntar: Passos °

Prof. erosso front. +0
Recheio frontal °

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=)
+ [@ Jpacos sroais
=

@

Par.fur. | Posicso Dados siobais |«

[L]pistancia seourance AN

. dist. seguranca [5@ G

Posicionar 750 G

EF Posicionar

Tipo fresado(Mo3)

3

-~

=0
]

“[D
]

°
E]
&l
g
2

or)
e
L]




Edicao de

Grupo de maquinacao Caixas/ilhas smarT.NC: Programar
Neste grupo de maquinagao estao disponiveis as seguintes unidades TNGESHARTNCN 128_DRILL.HJ Eixo da rercencnta -
para maquinagao de fresagem de caixas, ilhas e ranhuras simples: R
- Ponto MIN Ponto MAX
Unidad Softk Paai v 2 [hzs Tracado de contorno x o [ee J_:L
v Fe [ee || S
nidade oftkey agina y = -
. . , . Pto. de referéncia peca
Unit 251 Caixa rectangular T 25t Pagina 88 F Dafinic narers de pto. de ref. ST
() - i <t
Dados globais e a
Distancia sesuranca [ — =
22, dist. seguranca [Fe 2 %L

Unit 252 Caixa circular T zs2 Pagina 90 Innans e

> (-
. L, . > |
Unit 253 Ranhura Pégina 92 =
[
. . , . UNIT 251 UNIT 252 UNIT 253 UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 208
Unit 254 Ranhura circular Péagina 94 e el fmeF~ 20| %20 doe

Unit 256 llha rectangular it 28 Pagina 97

Unit 257 llha circular T 257 Pégina 99

Unit 208 Fresagem de furacédo T zes Pagina 10

) ® 1
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Unit 251 Caixa rectangular
Parametros no formulario Visualizacao:

Alcance de maquinacdo: desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
Longitude de caixa: longitude da caixa no eixo principal
Largura de caixa largura da caixa no eixo secundario

Raio de esquina: se nao tiver sido programado, o smarT.NC fixa o raio
da esquina igual ao raio da ferramenta

Profundidade: profundidade final da caixa

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Posicbes de maquinacao (ver "Definir posi¢cbes de maquinacédo" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

Ferramenta: direccao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

-+ [[@]]zs1 caixa rectansuiar

Uolume mecanizado

k] O [kl

Resumo | Ferramenta | Par.caixa |

Longitude caixa
Largura da caixa
Raio esquina
Profundidade

. Numero

TR

I

Eixo princ _Eixo auxil

° il

Eixo ferr.

el | |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

NOME
FERRAM.

smarT.NC:

Programar

Edicao de

Tool

call

programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

clkal O [kl

Resumo Ferranenta |

i0

. Numero

fi{ wome

Funcso M:
Funcso M:

ol | |

I Presel. ferra.

°il

par.caixa [0

%

S

ul
Al
EH 0+

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccnl
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H@ﬂ
A7
3
R
2=

So
e
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NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se ndo definido,
fazer o acabamento com o passo 1

F acabamento: avanco de acabamento [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ
[mm/dente].

Posicdo angular: &ngulo em que € rodada toda a caixa
Posicdo de caixa: posi¢ao da caixa relativamente a posicao
programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Factor de sobreposicéo

Avanco na deslocagdo entre posi¢coes de maquinacéo

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

smarT.NC: Programar

Comprimento do primeiro lado?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

© [oka)

Volune mecanizado

© [l

© il

Longitude caixa
Largura da caixa
Raio esauina
Profundidade

»  [edp|paranetros da caixa
Incremento
Sobrenedida lateral
Sobremedida em prof.
Passagen para acaba.
F Acabanento
Angulo de rotacso
Posicso caixa

Par.caixa ‘1 »

so________|
e

=

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
© [oka)

Volune mecanizado

8

° il

Par.caixa | Posicso  Dados slobais |¢

(]
[&]

Distancia seguranca

22. dist. seguranca

Factor sobreposicso

2 _______ [
[SemmTE
|E——]

= |F Posicionar

Tipo fresado(Me3)

FMAX Ll

Tipo de profundizac.
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Unit 252 Caixa circular
Parametros no formulario Visualizacao:

Alcance de maquinacdo: desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
Diametro: didmetro de peca pronta da caixa circular
Profundidade: profundidade final da caixa

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Posicbes de maquinacao (ver "Definir posi¢cbes de maquinagédo" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

Ferramenta: direccao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

smarT.NC:
Te@l cailil

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

-+ [[@]]zs2 cavidade circuiar

Volume mecanizado
i TV ™

Resumo | Ferramenta | Par.caixa |

Diametro

Profundidade
Incremento

. Numero ...
i none

Eixo auxil

Eixo ferr.

Eixo princ

g | |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [l |pados da ferramenta

Uolume mecanizado

fi{ wome

. Numero ...

d | |

il o o A
PN
Resumo Ferramenta | Par.caixa ‘“
L |
150
T [\ ;ﬁ
3 =
=
v Y
—
&
(&80
Funcso M:
s100%
Funcso M:
uncso @ 7
I Presel. ferra 2
. . N
|

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccnl

NOME
FERRAM.
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa: smarT.NC: Programar Eascao ae
. Diametro do circulo? Bt
Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral TN SHRRTNON 123 DRILL. 1) e
. . 5 : il
Medida excedente de profundidade: medida excedente de 3 P - |
acabamento da profundidade - biamstzo Frm—
Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se ndo definido, + [lrerametzon s caxa e . ——
Sobremedida em prof. C—— A A
fazer o acabamento com 0 passo 1 ' e — (S
F acabamento: avanco de acabamento [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ 5
[mm/dente]. &2+
Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados s ]
globais: Q o
. ’ . CRels
E Distancia de seguranca ® %B
E 2. Distancia de seguranca ‘ ‘ ‘ ' ‘ ‘
- Factor de sobreposicao
‘;»-m smarT.NC: Programar Fiseece
Avanco na deslocagdo entre posi¢coes de maquinagéo Distancia de seguranca?
(1113 TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Volume mecanizado
=y Fresagem em sentido sincronizado ou , Per.caixa | osica  Daos siobeis
Ty - %mslan:xa sesurance  PRNG | ,ﬂ,
. P B |zs. aist. segurancs EEIIING =
7Y Fresagem em sentido contrario [ etor svsresenicse s
r€£| EF Posicionar |GG — 'E‘_’#“
Penetrar em formato de hélice, ou : o e Y
% Tipo de profundizac. (% ;L
na perpendicular = 2
* I %{aax
7 OFF| :N
& =
Yool 1=
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Unit 253 Ranhura
Parametros no formulario Visualizacao:

Alcance de maquinacdo: desbaste e acabamento; seleccionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
Longitude de ranhura: longitude da ranhura no eixo principal
Largura de ranhura: largura da ranhura no eixo secundario
Profundidade: profundidade final da ranhura

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Posicdes de maquinagao (ver "Definir posicdes de maquinagéao" na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Teal cailil

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [[=]]zss Fresar ranhura

. Numero ...
7 Nome

Uolume mecanizado

cilal | ol | B
Resumo | Ferramenta | Par.caixa |
o}
—
[15e
See a [
54_.?
Longitude ranhura 50 W ¥
Largura ranhura [1@
Profundidade -ze g Q.
r Eixo princ Eixo auxil T Eixo ferr. s1e0% |
G\\ W
[oFF]  on
s Q
=

el | |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

sELEcci I

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [l |pados da ferramenta

fi{ wome

. Numero ...

Uolume mecanizado

‘Wl ome D @
o
Resuno  Ferramenta | Par.caixa [
r | [
| %
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EQ) Sess
=
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EER
Funcso M:
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se ndo definido,
fazer o acabamento com o passo 1

F acabamento: avanco de acabamento [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ
[mm/dente].

Posicdo angular: &ngulo em que € rodada toda a caixa
Posicdo da ranhura: posicdo da ranhura relativamente a posicao
programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

(i

nsp Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao

&) Fresagem em sentido sincronizado ou

Ty

-

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

e AA {1 65

smarT.NC: Programar
Comprimento da ranhura?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volune mecanizado

- T = " g
, Resumo | Ferramenta  Par.caixa [ o
o Longitude ranhura g0 |

Largura ranhura 10 ol Q
Profundidade -20 ¥
»  [edp|paranetros da caixa SR —
Sobremedida lateral e TN 1
Sobremedida em prof. [o e
[@] =%
5 Passagen para acaba. C— w ¥
» ' F Acabamento 500
Angulo de rotacso +0 5| ;
POSica0 da ranhura g @7
S100%
@ ¥
[OFF]  on
s ;L
|
B
smarT.NC: Programar Edicee o=
e z prograna

Distancia de seguranca?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

- ol  opld o
v Par.caixa | Posicso Dados globsis ‘1
- stlan:xa seguranca  PIEEEEENC

29. dist. seguranca [S@ G
EF Posicionar FMAX
" i | |
Tipo fresado(Mo3) 3 A A
N
e g
y
Tipo de profundizac. B ;
S100%
@ W
OFF]| OoN
& 2=
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Edicao de
programa

Unit 254 Ranhura circular smarT.NC: Programar
A Lo . . = Teel ezl
Parametros no formulario Visualizacao:

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
cilal | clm | 0

Resumo | Ferramenta | Par.caixa |

Alcance de maquinacdo: desbaste e acabamento; seleccionar apenas ,

desbaste ou apenas acabamento por softkey <+ [ElJzse coner cireuiar Eo—
. . —
T: numero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) -

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel. '

centro do 1. eixo +50

Centro do 2. eixo [+5e

Diam. circulo grad. e (?‘ g
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel. TR O D) h" e
ITTO  oooas Largura ranhura 10 .
Meio 1° eixo: meio do circulo tedrico do eixo principal I B Eo— ox I
. . Lo . , - = on
Meio 2° eixo: meio do circulo tedrico do eixo secundario .= s )
N _ . [ | —
Diametro do circulo teérico =

NOME
FERRAM.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

Angulo inicial: angulo polar do ponto de partida i i

Angulo de abertura ‘ ‘
Largura da ranhura

Profundidade: profundidade final da ranhura

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Posicbes de maquinacao (ver "Definir posi¢cdes de maquinacédo" na
pagina 149)




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC: Programar

Te@l callll

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

g |l |

Volune mecanizado

i VR =

Resumo  Ferramenta | Par.caixa [0

@] —
=[]
1]

Funcso M:
Funcso M:

Fuso & || oz © || mea
)

I Presel. ferra.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

NOME
FERRAM.
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se ndo definido,
fazer o acabamento com o passo 1

F acabamento: avanco de acabamento [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ
[mm/dente].

Passo angular: angulo em que é rodada toda a ranhura

N° de maquinagdes: quantidade de maquinagdes sobre o circulo tedrico
Posicdo da ranhura: posicdo da ranhura relativamente a posigcao
programada

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

|l

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinacdo

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

AR £ ]

smarT.NC: Programar

Edicao de

« [@psaos siovais
3

: prograna
Centro do 1. eixo?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
» Resumo | Ferramenta  Por.caixa [
< Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo +50
Diam. circulo grad. 3
* rametros da caixa Angulo inicial +0
Angulo de abertura o - -
Largura ranhura FC— |
S
® Profundidade 20 5 Y
Incremento 5 =
' S Sobremedida lateral o
Sobremedida em prof. o 5] l;_L
Passagen para acaba. (| T+
F Acabamento 500
Passo angular +0 S100%
m Quantidade passadas 1 )
Posicso da ranhura C— o
i &
LIS
smarT.NC: Programar Bdiceode
5 z prograna
Distancia de seguranca?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

Par.caixa | Posicse Dados slobais [¢

sttancxa sesuranca  PEEEEEEENC

2:. dist. seguranca [E@ G
EF Posicionar [FHAX

Tipo fresado(Me3)

Tipo de profundizac.

=
b
[+]

@
5
3
K

2=

[OFF]

e
e
[1]

7 I
&




Unit 256 llha rectangular

Pardmetros no formulério Visualizacao:

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

S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel].
Longitude de ilha: longitude da ilha no eixo principal

Longitude do bloco: longitude do bloco no eixo principal

Largura de ilha: largura da ilha no eixo secundério

Largura do bloco: largura do bloco no eixo principal

Raio de esquina: raio da esquina da ilha

Profundidade: profundidade final da ilha

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Posicbes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinacédo" na
pagina 149)
Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

Pré-seleccao da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da
ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende
da méquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno ‘ Ferramenta | Par. faceta ‘>

8] CE—
5[0 —
FE FMAX

#[oo]
Longitude da faceta 50
Longitude do bloco C—
Largura da faceta 20

Largura do bloco 50

Raio esquina 2
Profundidade -20
Incremento 5

Eixo princ__Eixo auxil

Eixo ferr.

sELEccaI

DADOS MAQ

TRANSFERIR \

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resuno

Ferramenta | Par.faceta ‘0
M

Fungso M:
Fungso M:

. Nunero
il nome
i

Fuso [ nes o [] wos

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR '
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de ilha:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral
Posicdo angular: &ngulo em que é rodada toda a ilha
Posicdo da ilha: posicdo da ilha relativamente a posicdo programada

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

& 2. Distancia de seguranca

Factor de sobreposicao

pE,
2 EI‘

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagao

Fresagem em sentido sincronizado ou

phe, || =
5 *) ;

e

Fresagem em sentido contrério

i)

smarT.NC: Programar Eoicmide
: > : prograna
Comprimento do pPrimeiro lado?
TG : \SMARTNCN123-DRILL . HU Resumo | Ferramenta  Par.faceta ‘0
i Longitude da faceta se |
b Longitude do bloco 75
Largura da faceta 20
M Largura do bloco 60
Raio esauina g
* rametros da faceta Profundidade -20
Incremento 15
Sobrenedida lateral Ca—
Angulo de rotagso +0
Posicdo da faceta G

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:\SMARTNCN123_DRILL .HU Par.faceta | Posicao Dados globais ‘4

[BJoistancia seourance  FENESNG

. dist. seguranca [5@ G

Factor sobreposicso |1 5

EF Posicionar
Tipo fresado(Me2)
« [@]oases srovass
3




Unit 257 llha circular
Pardmetros no formulério Visualizacao:

smarT.NC:
Treel callll

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Edicao de
prograna

Programar

Resumo ‘ Ferramenta | Par. facets ‘>

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) (] E—
S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] (3] - s—
F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel. DE| e ——
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. e b :

Diametro de peca pronta: didmetro de pecga pronta da ilha circular

Didametro de bloco: didametro do bloco da ilha circular

. . . . . S1eex =2
Profundidade: profundidade final da ilha T
Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é s
ajustada G

Posicdes de maquinacéao (ver "Definir posicdes de maquinacéo” na
pagina 149)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Fungdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

| — A
=
M3 de forma standard —|| =

. . . . B '7
Pré-seleccao da ferramenta: se necessério, indicar o nimero da Funsso : — &S+
ferramenta seguinte para aceleragédo da troca de ferramentas (depende FunglolH —
da maquina) nanero oo g0 [
-'r Nore I Presel. ferra. :N
[

B

® %E

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

sELEccaI

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resuno

Ferramenta |

Par.faceta [(¥
"

DADOS MAQ

TRANSFERIR l
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa: K

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Factor de sobreposicao

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Diametro para acabamento?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Resuno | Ferrementa  Par.faceta ‘4»
> Disnetro peca pronta
» Diametro do bloco cl
. Profundidade Fze
Incremento O

rametros da faceta

Sobremedida lateral

smarT.NC: Programar
Distancia de segura

Edicao de

prograna
nca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@psaos siovais

Par.faceta | Posicso Dados siobais |«

(B Joistancia seourance NG

. dist. seguranca [5@ 5
Factor sobreposicso |1 5

EF Posicionar

Tipo fresado(Me3)




Unit 208 Fresagem de furacao
Pardmetros no formulério Visualizacao:

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

S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
Diametro: didmetro nominal do furo

Profundidade: profundidade de fresagem

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferramenta avanga
sobre uma hélice (360°).

Posicbes de maquinacgao (ver "Definir posicdes de maquinacédo" na
pagina 149)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Te@l callll

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posicao ‘ L

(i) CE—
s[@)
#[]
Disnetro O
Profundidade [-2e
Incremento [@.25 T 1
=
=
¥ 0
Eixo princ Eixo auxil _Eixo ferr.
T T
S| ;L
o
v
S100%
& g
[OFF]  on
s ;L
LS

DADOS MAQ

TRANSFERIR i

NOME
FERRAM.

sELEccaI

smarT.NC:
Te@l callll

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resuno Ferraments |par. fur. | Posicao [(
"

DR

Funcgo M:
Fungso M:

. Nunero
il nome
i

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR i

NOME
FERRAM.

sELEccnI
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Diametro pré-furado: introduzir se os furos prontos anteriormente
precisarem de ser trabalhados novamente. Assim, é possivel fresar
furos cujo didmetro sdo mais do dobro do didmetro da ferramenta

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

[

Avanco na deslocagao entre posicoes de maquinacdo

(1113

Fresagem em sentido sincronizado ou

5

Fresagem em sentido contrério

W

Mz

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferraments Par.fur. | Posicao |4 »

Dismetro o |
o Profundidade 20
Incremento 0.25

Dismetro pré-furo o

rametros do furo

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

programa

Edicao de

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.fur. | Posicso Dados siobais |¢

[ Joistancia seourance  NNG

|22, aist. seguranca [5@ G
BF Posicionar
Tipo fresado(Mos)
+ [@]pscos siosis
3




Grupo de maquinacao Programa de contorno smarT.NC: Programar T
No grupo de maquinacao Programa de contorno estao disponiveis as TG SHARTNCN 125_DRILL.H Eixo da terranento z
seguintes unidades para maquinagéo de quaiquer caixas e tragos de R
contorno: PR Tr— — [ —
v Fe [ee || S Dr‘
o s z [ — ]
Unidade Softkey Pagina e : ”
I Definir numero de pto. de ref T 1
. . - L4 o
Desbastar a caixa de contornos Unit 122 Pagina 104 e T 1&
Distancia seguranca [ —
o & |- & ©
F Posicionar e 3= :
. . L. F Retirada EEEEE] =
Acabamento da caixa de contornos Unit 22 Pagina 108 b g_
v |-
=" = &
1 E
. . , . B
Unit 123 Acabamento em profundidade da Pagina 110 = =
Calxa de Contorno Iil @ UNIT 122 UNIT 22 UNIT I?G UNIT 124 UNIT Z7§ UNIT 125 IE
o L i | 35 ©
Unit 124 Acabamento lateral da caixa de It 124 Pagina 111 (a]
contorno 25
Trago de contorno Unit 125 Wit 125 Pagina 113
ol
Unit 275 Percurso de contorno trocoidal Pagina 116
Caixa de contorno sobre a figura de furos Pagina 118

Unit 130

103
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Unidade 122 Caixa de contorno
Com a caixa de contorno pode-se desbastar quaisquer caixas que podem
conter também ilhas.

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

Parémetros no formulério Visualizacao:
T: nimero ou nome da ferramenta (comutéavel por softkey)

S: rotacOes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco pendular [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Introduzir O se tiver de ser penetrado perpendicularmente

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel].

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da peca de
trabalho a que se referem as profundidades introduzidas

Profundidade: profundidade de fresagem

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral
Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<+ @Bz caixs e contomno

AenEE

Resumo | Ferramenta | par.

*[d]

Coord. superficie
Profundidade

fres. |0

Incremento
Nome contorno

. Numero

’“T Nome

TRANSFERIR
DADOS MAQ

o

NOME

FERRAM.




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

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

No formulério de pormenor Contorno poderé definir, no
maximo, até 9 contornos parciais!

INnir maquinacoes
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

Ferramenta: direcgao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-seleccdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da

ferramenta seguinte para aceleracédo da troca de ferramentas (depende
da maquina)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Raio de arredondamento raio de arredondamento da trajectéria do
ponto médio da ferramenta na esquina interior

Factor de avanco em % factor percentual pelo qual o TNC reduz o
avanco de maquinacao logo que a ferramenta se desloca dentro do
material para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma
reducédo do avanco, podera definir o avanco de desbaste de forma a
alcancar condicoes de corte 6ptimas aquando da sobreposicdo da
trajectéria fixada (dados globais). O TNC reduz entdo o avango em
transicoes ou pontos estreitos como definido por si, de modo que o
tempo de maquinacéo deverd ser mais curto na totalidade.

smarT.NC: Programar

Teal il

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Ferramenta | Par. fres. [

Resumo

Fungso M:

Fungso M:

Fuso [ ves o [] vos

I Presel. ferra.

. Numero ...
7 Nome

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar
Coordenada superficie peca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU par. tres. [

Coord. superticie
Profundidade Fze
Incremento -5
Sobremedida lateral +e
Sobremedida em prof. +0

Resumo | Ferramenta

Raio arredondamento o

Parametros de fresado
Factor de auanco [1e8




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Contorno:

Profundidade: profundidades que podem ser definidas separadamente
para cada contorno parcial (Funcdo FCL 2)

=)

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

Quando o contorno é definido como ilha, o TNC interpreta
a profundidade introduzida como altura da ilha. O valor
introduzido sem sinal, refere-se entao a superficie da pecal!

Quando ¢ introduzida uma profundidade 0, a profundidade
definida no formuldrio de resumo actua nas caixas e as
ilhas elevam-se entdo até a superficie da peca!

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

|

phe,
=)

n.1r$
: ?_‘_," A

ﬁ?

¥

s

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Factor de sobreposicao

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

[Elcontorno

Ferranenta | Par. fres.
Nome contorno

I - |
Protundidade
Profundidade
Protundidade

contorno [()
n
3 D,-v
'}
7

=
i
v
Profundidade s
— Tt
o
(] Profundidade
5100’6
Profundidade %
- on
Profundidade
S
—— &g
Profundidade
MOSTRAR Noug sELEccnn
eay™e] (] L.
smarT.NC: Programar Fdicaoide
s 5 prograna
Distancia de seguranca?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Par. fres. | Contorno Dados globais ‘4
B "
[EJosstancia sesuranc FRNEESSNG *
B "—
Altura seguranca 50 G
Factor sobreposicso [i © -J—’j,-
F Retirada G '}
Tipo fresado(M@3) Sl TN #{
S —
[@ Joados s1cbais 7Y
,
El ;L
&7
S100%
@ W
OFF| OoN
S
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Unit 22 Desbaste posterior

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

Paré@metros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotagdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

Ferramenta de pré-desbaste nimero ou nome da ferramenta
(comutavel por softkey), com a qual efectuou o pré-desbaste da caixa
de contorno

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

|22 Linpar caixa de contorno

l Numero

TR

Resuno | Ferramenta | Per. fres. | =

4] E— *

=0

FE |Co— Q'

FE 150 W

FE 560 —

Ferram. prédesb. o ’154_.#'

Incremento s W 3
s |
%{aex J‘;_L
oN
d49=

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEcci I

smarT.NC:
Teal cail

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ferramenta

Resumo

Ferramenta ‘ Par. fres. ]0
M
[ ‘l‘
- f
W

Funcso M:

. Numero

fi{ ome

Fungso M:

Fuso e [ nes o [] nes a8
ON

I Presel. ferra.
[ 2|
0 B
¥

TRANSFERIR ‘

DADOS MAQ




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

Estratégia de deshaste posterior. Este parametro sé € valido se o
raio da ferramenta de desbaste posterior for maior que a metade do
raio da ferramenta de desbaste prévio:

Deslocar a ferramenta entre areas a desbastar para a
E profundidade actual ao longo do contorno

Levantar a ferramenta entre dreas a desbastar para a
I@ distancia de seguranca e deslocé-la para o ponto inicial da

area de desbaste seguinte

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

E, Avanco de retrocesso
m=

smarT.NC:

Programar

Avanco para retrocesso?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i}

[y

Ferranenta |Par. fres. Dados siobais|(

F Retirada

99993 G

30
g\nny %

OFF] on

R

L]
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Unit 123 Acabamento em profundidade da caixa de contorno

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

=)

Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

T: nimero ou nome da ferramenta (comutéavel por softkey)
S: rotacOes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Avanco de retrocesso

i

smarT.NC: Programar Bdicas de
programa
Tool call
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo ‘ Ferramenta IDado: slobuis‘
i 1 la____|
y
s\0)
< % [@]L{123 Acabam. prof. caixa contor
FE =
@ F@ B
> Th 0
iy
SE
. Numero ... T
fi{ Nome Z %
I ON
50
-
=
TRANSFERIR L NOME
smarT.NC: Programar Edisoce
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNCN123.DRILL . HU Resumo Ferramenta |Dado= slnbai:‘
B M
F— i
, =
R —
- =
150 i
+[ [ Jpados da terranenta L
See W
N L || Y
—| &y
i
Funcao M: || s ;
Fungso M: ()
o [ =~
g mee . o
e L
T Nome I Presel. ferra. A
o | OFF| ON
&
+0g
TRANSFERIR EE=nEpa NOME
DADOS MAQ M FERRAM.




Unit 124 Acabamento lateral da caixa de contorno
. , , . smarT.NC: Programar
Com esta unidade, é possivel fazer um acabamento da caixa de contorno SO cei

Edicao de
prograna

desbastada com a Unit 122. TNG:NSHARTNG 123_DRTLL . HU T o
i T[] E—
O acabamento lateral deve ser executado, basicamente, o e e O
@ sempre antes da profundidade de acabamento! [oo] v »
Incremento s = - 8
it t
' ¥ o
Parametros no formulario Visualizacao: 2k g
cao: ® % —
. . =]
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) Namero ... steex [] o
- . . flonose @ ©
S: rotagdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] i o £
F: avancgo de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. g‘%E =
F: avancgo de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel]. é
Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta ¢ ‘ ‘ oa00s o } R, 8
ajustada
~ -, L, . smarT.NC: Programar e 6
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: Toel caii
. . RGNS b ARG 20 R R (T Resumo Ferramenta ‘ Par. fres. ‘4 >
DL: Longitude delta para ferramenta T - B | " B
DR: Raio delta para ferramenta T . —
. . . 150 S |
DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T e = ‘%l
Fungdo M: quaisquer fungdes auxiliares M L
. _ _ . > i Y
Ferramenta: direccédo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza — -
M3 de forma standard R — &2+
Pré-seleccdo da ferramenta: se necessério, indicar o nimero da Fuso @ [ ves o ] nes =
ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende Bl i
da maquina)
s |

NOME
FERRAM.

TRANSFERIR sELECCAD
DADOS MAQ m

m
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

i Fresagem em sentido sincronizado ou
Ry Fresagem em sentido contrério
Sz

Edicao de

smarT.NC: Programar
prograna
Tool call
TNC: \SHARTNCN123_DRILL . HU Resuno  Ferramenta | par. fres. |0
" 1[] o |
v
E1N0)
” F 150
(g
#[ [ Jpados da terranenta
FE 500
DL
>
DR2
Fungso M:
Fungsdo M:

Namero

Nome

Fuso ® Moz O Mo4

I Presel. ferra.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELECCAQ

smarT.NC:

Programar

Sentido de rotacao? horario =-1

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pados globais

Ferramenta |Par. fres. Dados globa

Tipo fresado(Me3)

&

S100%
& g
OFF]  ON




Traco de contorno Unit 125
Com o percurso de contorno podem maguinar-se contornos abertos e

fechados definidos num programa .HC ou gerados com o conversor DXF.

a que exista espaco suficiente para movimentos de

@ Seleccionar o ponto de partida e final do contorno, de forma
aproximagao e de saidal

Parametros no formuldrio Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotagdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da peca de
trabalho a que se referem as profundidades introduzidas
Profundidade: profundidade de fresagem

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento
Modo de fresagem: fresagem sincronizada, fresagem em sentido
oposto ou maquinagao pendular

Correccdo de raio: maquinar o contorno corrigido a esquerda,
corrigido a direita ou ndo corrigido

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

Raio de aproximacao (valido apenas quando se selecciona
aproximacéao tangencial num arco de circulo): raio do circulo de
penetracao

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

+[4]

.

3]

=

Coord. superficie
Profundidade

Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3)

Compensacso raio

il

Numero

Nome

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
éAngulo do centro

Nome contorno

Resuno | Ferramenta | Par. fres. |

DADOS MAQ

F— ;

SELECCAO
i

i

NOME
FERRAM.
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Angulo do ponto central (valido apenas quando se selecciona
aproximacao tangencial num arco de circulo): angulo do circulo de
penetragao

Distancia do ponto de auxilio (valido apenas quando se selecciona
aproximacao tangencial numa recta ou aproximacao vertical): distancia
do ponto auxiliar a partir de onde se alcanga o contorno

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



Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jpados da terranenta

Fungso M:
Funcso M:

I Presel. ferra.

Ferramenta | par. fres. ‘0

Y
&

S100%
& 7
[OFF]  on

DADOS MAQ

TRANSFERIR }

sELEccaI

NOME
FERRAM.

globais:

smarT.NC: Programar
Altura de seguranca?

Edicao de
prograna

2. Distancia de seguranca

K

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

pados globais

Par. fres.

Dados globais

¢

se ______[]
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Unit 275 Ranhura de contorno

smarT.NC: Programar 5?32“:’

Com a ranhura de contorno podem magquinar-se ranhuras de contorno e o -

abertas e fechadas definidas num programa .HC ou geradas com o 5 VR = )

conversor DXEF. y Resuno | Ferramenta | Par.caixa |

=« [f]27s Ranhura de contorno 1 o |

Parametros no formulario Visualizacao: s[@ —
0 FE [15e
8 T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) e[ T@"’%
t - . . ' Largura ranhura 10 [
g« S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] Iz :

Coord. superficie +0 [
£ F: avanco de penetracao [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel. fralidioee Som—
S . IO oooos Sobremedida lateral e
o F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. ] rerere e | o conrns sowe ]
g . : _ T T
= Modo de fresagem: fresagem sincronizada, fresagem em sentido o
. ~ G-

e oposto ou maquinacao pendular ® -
£ Largura da ranhura: introduzir a largura da ranhura; se a largura da
b ranhura introduzida for igual ao diametro da ferramenta, o TNC i ‘ [ - ‘ L I ‘ e
(o] deslocaréa a ferramenta apenas ao longo do contorno definido

Estado por volta: valor por volta segundo o qual o TNC desloca a
ferramenta no sentido de maquinagao.

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da peca de
trabalho a que se referem as profundidades introduzidas

Profundidade: profundidade de fresagem

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

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

116



Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

Pardmetros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de fresagem:

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se ndo definido,
fazer o acabamento com o passo 1

F acabamento: avanco de acabamento [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ
[mm/dente].

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

smarT.NC: Programar
Teel eallll

Edicao de
prograna

Volune mecanizado

i VR =

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jpados da rerranenta

Fungso M:
Fungso M:

Fuso @ || Moz © || mea
)

I Presel. ferra.

Resumo  Ferramenta | par.caixa [0
- [a] Co—
=[] —
F

DADOS MAQ

TRANSFERIR l

SELECDB 0

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

Volune mecanizado

i TV =

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=

E Distancia de seguranca
E 2. Distancia de seguranca
Iz Fresagem em sentido sincronizado ou
Tz, Fresagem em sentido contrario
% Penetrar em formato de hélice, ou
- em formato pendular, ou
e
i
‘ na perpendicular

Ferranenta | Par.caixa Dados siopais ‘4
stlan:xa seguranca  PIEEEEEEENC
29. dist. seguranca [5@ G

Tipo fresado(Mo3)

Tipo de profundizac.
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Unit 130 Caixa de contorno sobre a figura de furos (Funcéao FCL 3) T e
Com esta UNIT podera ordenar e desbastar quaisquer caixas, que podem vees eail

Edicao de
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

conter também ilhas, sobre uma qualquer figura de pontos 5

Resumo ‘ Ferramenta | Par. fres. |>

NOME

F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel.
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel]. ‘ |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

: ‘a
Se necessario, & possivel atribuir a cada contorno parcial uma = T —— :
profundidade independente no formuldrio de pormenor Contorno (Fungao 3]
@ FCL2). Neste caso, deve-se comecgar sempre pela caixa mais profunda. #[]
Profundidade
’& Parémetros no formulério Visualizacao: R D
1 —
£ T: nimero ou nome da ferramenta (comutéavel por softkey) —
= . = H H l NOmero  ..... °
g- S: rotacdes da ferramenta [.r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] " P e 7
£ F: avanco pendular [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. pEixoprine | Eixe audll | Eixe ferx.
. Introduzir O se tiver de ser penetrado perpendicularmente SQB
=
[+
[
a

Profundidade: profundidade de fresagem

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

Nome de contorno: lista dos subcontornos (ficheiros .HC) que devem
ser reunidos. Se a opgao de conversor DXF estiver disponivel, podera
gerar um contorno a partir do formulario com o conversor DXF

118



Posicoes ou figuras de furos: definir posicoes sobre as quais 0 TNC
devera executar a caixa de contorno(ver "Definir posicdes de
maquinacao” na pagina 149)

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

o _a 2 o_g o (72}
Iniciar a lista dos contornos parciais sempre com uma caixa ]
(eventualmente a caixa mais profunda)! 3.
No formulério de pormenor Contorno poderé definir, no 2
maximo, até 9 contornos parciais! 'S

=3
£
=
c
=
[}
(a]
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

Ferramenta: direcgao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Raio de arredondamento raio de arredondamento da trajectéria do
ponto médio da ferramenta na esquina interior

Factor de avanco em % factor percentual pelo qual o TNC reduz o
avanco de maquinacao logo que a ferramenta se desloca dentro do
material para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma
reducédo do avanco, podera definir o avanco de desbaste de forma a
alcancar condicoes de corte 6ptimas aquando da sobreposicdo da
trajectéria fixada (dados globais). O TNC reduz entdo o avango em
transicoes ou pontos estreitos como definido por si, de modo que o
tempo de maquinacéo deverd ser mais curto na totalidade.

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Tool call

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL .HU Resumo|| Ferramenta | Par. fres. [

o |
3
—
o
15
S0 = =
T N
— —Eu_.?
W }
g
) !
Funcao : — (]
Funcso M: —
Numero ...
s100% |
! D - Fuso @ Me3 O Mea ) ¥
e [oFF]  on
I Presel. ferra.
I s |
R

NOME
FERRAM.

sELEcci I

TRANSFERIR
DADOS MAQ

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Coordenada superficie peca?

TNC: \SMARTNCN 123_DRILL . HU Resuno | Ferrementa  Par. fres. ‘4»

Coord. superficie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.

Raio arredondamento
Factor de auanco [Tee




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Contorno:

Profundidade: profundidades que podem ser definidas separadamente
para cada contorno parcial (Funcdo FCL 2)

=)

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

Quando o contorno é definido como ilha, o TNC interpreta
a profundidade introduzida como altura da ilha. O valor
introduzido sem sinal, refere-se entao a superficie da pecal!

Quando ¢ introduzida uma profundidade 0, a profundidade
definida no formuldrio de resumo actua nas caixas e as
ilhas elevam-se entdo até a superficie da peca!

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

|

phe,
=)

n.1r$
: ?_‘_," A

ﬁ?

¥

s

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Factor de sobreposicao

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Ferramenta | Par. fres. | Contorno [(

G Nome contorno 5 =
» ------5Eﬂ iéi
—
Profundidade [ s
* Contorno ] i N
Protundidade [ ! %“‘—’?‘
—
Profundidade [ B ;
' P &0
({im] Profundidade
Ll
——
Profundidade [ (g‘%aax g
) [ -
P S Profundidade [
= "
Dg \ Profundidade & v B
2

MOSTRAR

Novo

L)

SELECCAO EDITAR
“3

5

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pados globais

Contorno | Posicso Dados siobais ¢
[ Jpistancia sesurance NN
50 G
Factor sobreposicso [ING
Esse

Altura seguranca

F Retirada

Tipo fresado(Mo3)>
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Grupo de maquinacao Superficies

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

Unidade Softkey  Pagina

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z

Unit 232 Fresagem horizontal Pagina 123

<o [Eprosrsns: 12a.0RrLL ma
% 760 Ajustes do prograna
+2 [ies Tracado de contorno

Resuno | Peca em bruto | Opeses | Global |

Dimens. peca bruta
Ponto MIN

Ponto MAX

x [ T —
v e [tee
z [ - —
Pto. de referéncia peca

I Definir numero de pto. de ref.

[@

Dados globais

Distancia sesuranca —
22. dist. seguranca ECI—
F Posicionar [7s¢
F Retirada EEEES]

_.
Cl =

[

Do
m
[+]

@
)
8
N

o E@
g =
2

<
.
.

i
i g
B\ d
B\ f
AW
RT
i
5




Unit 232 Fresagem horizontal SLERT A NE8. Peearaias et a1
A Lo . . ~ Tool call e
Parémetros no formulério Visualizacao: T
5 pozEl] 2 Resumo ‘ Ferramenta | Par. fres. ‘ 4 ™
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) , ' —
. . e resado plano sk
S: rotacoes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] Wl rreene 1 ] * H
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. Estratenis tresate [0 [S] [F] . "
Pto. inicial 1. eixo Fe (Il
aqi . 5 AQi Plo: inicial zv mixo o[RS o
Estratégia de fresagem: seleccdo da estratégia de fresagem : mimnii: —|e ¥l ©
Ponto inicial do 1° eixo: ponto inicial no eixo principal mEomee F— s 4
e . ° . . R . L. 1: longitude lado e ||®F c
Ponto inicial do 2° eixo: ponto inicial no eixo secundério SEOED | e— =
e o e . L U | 1 /e istancia lado SLEER
Ponto inicial do 3° eixo: ponto inicial no eixo da ferramenta e 5 &5 o
oN ]
Ponto final do 3° eixo: ponto final no eixo da ferramenta B =]
Medida excedente de profundidade: medida excedente de 2 . =
acabamento da profundidade ‘ ‘ TReNSFERIR } smmi nore é
N . ;o . . . DADOS MAQ FERRAM.
12 Tongitude lateral: longitude da superficie a fresar no eixo principal 8

relativamente ao ponto inicial

22 longitude lateral: longitude da superficie a fresar no eixo
secundario relativamente ao ponto inicial

Passo maximo: medida maxima a que a ferramenta avanga de cada vez

Distancia lateral: distancia lateral segundo a qual a ferramenta
percorre a superficie
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

Ferramenta: direcgao de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

F Acabamento: Avanco para o Ultimo passo de acabamento

. Numero

TR

ruso e [ ves c )] nes

smarT.NC: Programar Edicmolde
prograna
Tool call
DB SIS (BN PR BT D olilL Resumo | Ferramenta | Par. tres. [
i CE—
N
[
o 2
| [ e [] 5
[
oR —
» DR2
Fungdo M:
Fungso M:

I Presel. ferra.

TRANSFERIR SELECCAO NOME
smarT.NC: Programar Edicao de
pa A prograna
Estratégia mecanizado (8/1/2)7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Reatan | Ferramenta  Par. fres ‘4,
' M
Estratégia fresado AL
Pto. inicial 1. eixo +@
Pto. inicial 2. eixo o S
Pto. inicial 3. eixo e -
Ponto final 32 eixo +@
Sobremedida em prof. (]
TR0
12 longitude lado +60 —>
2¢ longitude lado 20 ? v
Profundizacso max. s
Distancia lado 2 5 Q.
S100% |
s g
W
OFF| ON
&
|




Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

| jip

=

sfie.
24 EI‘

Distancia de seguranca
2. Distancia de seguranca
Alimentacéo de posicionamento

Factor de sobreposicéo

smarT.NC:

Programar

Distancia de seguranca?

prograna

Edicao de

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

pados globais

]

Ferramenta |Par. fres. Dados slobais |d

22. dist. seguranca

lilF Posicionar

HFactor sobreposicso

_|pistancia seguranca

=

2 ________ [
0] G
750 &

|E—]

INnir maquinacoes
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Grupo principal Apalpacao smarT.NC: Programar piosylg
No grupo principal Apalpacdo podera seleccionar os seguintes grupos de  [me:smarmosiza-orzie.ru Eixo da ferranents 3
maqu”_]a(;éo ve rosraa: z:u:uuu_ nn :i:’:\:‘ P::;aa eb.;uz:ramo | opsses | 61obal |
= » 2 [[E|1zs Tracado de contorno x o e |
Grupo de fungoes Softkey ¢ C— — %l
4 ROTACAO: e e o e o s i
0 Funcdes de apalpacgdo para determinagdo automatica de | s e i
& uma rotacgéo basica . cint. senmenes | [N
: F Posicionar [75¢ @ W
- Fo etirads [ —
5 PRESET: = =
f?,' Funcdes de apalpaf;éo_ para determinagao automatica de 4 =
= um ponto de referéncia -
> =
i .
c MEDIR: - : :
™ - - . - L. ROTACAO PRESET MEDICAO FUNCOES CINEMATICA| FERRAM. L
% Funcoes de apalpacdo para medicdo automatica da peca 1 T B g pe— T & ‘
(a]

FUNC.ESPECIAL: ﬁ
Funcao especial para definicdo de dados do apalpador R

CINEMATICA:
Funcoes de apalpacéo para verificagdo e optimizacdo da

cinematica da maquina

FERRAMENTA:
Funcoes de apalpacdo para medicdo automatica da

ferramenta

uma descricdo pormenorizada do modo de funcionamento

@ No manual do utilizador, em Ciclos do Apalpador, encontrara
dos ciclos de apalpacao.
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Grupo de funcao Rotacao smarT.NC: Programar cascso s
No grupo de funcdo Rotacao existem as seguintes unidades para TG SHARTNCN 128_DRILL.HI Eixo da terrenento A
determinacgdo automatica de uma rotacgédo basica: S ea— R
’“5'95 ED CREERLD Ponto MIN Ponto MAX
Unidad Softk v 2 [[EE]J1zs Tracado de contorno x e [ee J_:L
v Fe [ee || °
nidade oftkey 2 ! :
. - Pto. de referéncia peca
Unit 400 Rotagao sobre recta I [Detintr nasera de bto. de ref: =T 3
K e =
Dados globais ¥ ? 00
Distancia seauranca a— a g«
22. dist. seguranca 50 i
Unit 401 Rotagao de 2 furos S = g
K@l >
> - [on
. _ . ! (1]
Unit 402 Rotacado de 2 ilhas = =]
@ - -~
. _ . ~ UNIT 400 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 LINITGS IE
Unit 403 Rotacao do eixo de rotagao NIt _d0s é S
(a]

=
Unit 405 Rotagao do eixo C
&
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Grupo de funcoes Preset (Ponto de referéncia) smarT.NC: Programar R
No grupo de fungao Preset existem as seguintes unidades para TNGESHPRTNCN123-DRILL .HU Eixo da terranenta 1
determinacédo automatica de um ponto de referéncia: e e ——— reauss IR T
[ -+ [ERll7o0 Aiustes do prosrens | Ponto MIN Ponto MAX
- v 2 125 Tracado de contorno x [+ [+tee =
Ul‘lldade softkey i :ia :;ao %’
. n . . . - Pto. de referéncia peca
8 Unit 408 Ponto de referéncia interior da ranhura (Funcéo I Detinix numero de pto. de ret TR
g FCL3 2 Cill
Distancia seguranca [ —
2. dist. seguranca I
_g Unit 409 Ponto de referéncia exterior da ranhura (Fungédo  [ur aes Ei:%i:i" L @t
5 FCL3) 2 T
=2 o
p . A . N b
e Unit 410 Ponto de referéncia interior do rectangulo =
= » -
c
-— . N . . N UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
© Unit 411 Ponto de referéncia exterior do rectangulo
(a]

Unit 412 Ponto de referéncia interior do circulo

Unit 413 Ponto de referéncia exterior do circulo

Unit 414 Ponto de referéncia exterior da esquina

Unit 415 Ponto de referéncia interior da esquina

@ Unit 416 Ponto de referéncia do centro do circulo de furos
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Unidade Softkey

Unit 417 Ponto de referéncia do eixo do apalpador
E

Unit 418 Ponto de referéncia 4 furos it a0

Unit 419 Ponto de referéncia do eixo independente
&2

Definir maquinacoes
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Edicao de

Gl‘upo de fun?oes Medlgao smarT.NC: Programar g

No grupo de fungdo Medicéao existem disponiveis as seguintes unidades  [me:smarmosizaorrie.iu Eixo da ferranenta z

para determinagao automatica de uma medicao da peca: o s

SSJdoProarand Ponto MIN Ponto MAX
b2 racado de contorno [ve  [+tee
Unidade Softkey B oo merme 17— Fe—|= O
z [Fae [ o
. R ~ Pto. de referéncia peca
N Unit 420 Medlgao angUlO UNIT aze I Definir numero de pto. de ref TR
3 =k " o
l8ﬂ Dados globais N L
[5+] | | 22. dist. seguranca [fe ; Q.
g Unit 421 Medicéo furo T et o —
B |

(o »
< . . . -
£ Unit 422 Medicéo ilhas circulares it azz =
i b
IE . . - . . UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424
® Unit 423 Medicao do interior do rectangulo NIt ez s (@ | @l
(a]

Unit 424 Medicao do interior do rectangulo Nzt aza

Unit 425 Medicéo da largura interior it azs

Unit 426 Medicao da largura exterior It aze

e

Unit 427 Medigao coordenadas It az7

iy
i

130



Unidade Softkey

Unit 430 Medicéo circulo de furos Nzt _aso

Unit 431 Medicao plano

Definir maquinacoes
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Funcoes especiais de grupos de funcoes

No grupo de funcdes das funcdes especiais estao disponiveis as
seguintes unidades:

Unidade Softkey

Edicao de

smarT.NC: Programar
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z

Unit 441 Parémetro de apalpacéao

Unit 460 Calibrar o apalpador 3D

<o [Eprosrsns: 12a.0RrLL mn
% 760 Ajustes do prograna

Resuno | Peca em bruto | Opeses | Global |

Dimens. peca bruta

Ponto MIN Ponto MAX
» 2 [[E]J1zs Tracado de contorno x 0 +100
z S - E— v
Pto. de reteréncia peca
I~ Definir namero de pto. de ref. A
S
@ =
iy
Dados globais L]
Distancia sesuranca Z
22. dist. seguranca EJ g Q.
F Posicionar 750 O
> - s100%
> - &
[OFF]  on
b
b ] s
> oo [—]
| .
UNIT 441 UNIT 480
TN i =
@2 Q




Grupo de funcoes de medicao cinematica (opgao)  [snart.nc: Prosranar el
No grupo de fungdes cinematica estao disponiveis as seguintes TNGENSHRRTNGN123-DRILL. H Eixo da rercencnta z
. -e Programa: 123_DRILL mm Resumo | Peca em bruto | Opcées | Globa M
unidades: e
i v Fe [1ee | °
Unidade Softkey . s B
Unit 450 Guardar/restaurar cinematica T a3 Floatinis menere da pio. da ai. | 2
e =
% @ Dados globais E g l°
G [ — O
- . . - " 25, dist. sesurance E— ;\ ; ]
Unit 451 Verificar/optimizar cinemética L e £
4 a{aax ﬂ g_
= on <
. = b1 f
Unit 452 Compensacéo de preset = A £
1 [ S
=
c
. . UNIT 450 LNIT("S] LINIT‘VQSZ UNIT ge ——
Unit 460 Calibrar o apalpador 3D i || @ ‘ ’ ‘ g° ®
o
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Grupo de funcoes Ferramenta

No grupo de fungbes Ferramenta estdo disponiveis as seguintes

unidades para medigao automatica da ferramenta:

Unidade

Softkey

Unit 480 TT: calibrar TT

ur
cAL.

Unit 481 TT: medir longitude da ferramenta

Unit 482 TT: medir raio da ferramenta

Unit 483 TT: medir ferramenta completa

80
B
z
&
B
a2

smarT.NC: Programar Edicao de
prosrana
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z

<o [Eprosrsns: 12a0RrL n

Resuno | Peca em bruto | Opcses | Global |

- Dimens. peca bruta
K Ajustes do programa e

v2 [[jaes Tracsdo de contorno

[
|
1
a1
> |
a1

UNIT 482

2

UNIT 480 UNIT 481

cAL.

X [ —
v e

z [Fae

Pto. de referéncia peca

I Definir numero de pto.

Ponto MAX

@

Dados globais
Distancia seguranca
22. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

il

uvnlas
&




Grupo principal Converter smarT.NC: Programar s
No grupo principal Converter estao disponiveis fungdes para converséo TG SSHERTNGN 1 23-DRILL10 Eixo da terronents 2 -
de coordenadas: e ey |
o o b2 125 Tracado de contorno x [+ [+tee =
Funcéo Softkey  Pagina : C— L — %L
UNIT 141 (FUNCAO FCL 2): wIr P4gina 136 e R aTE o 0.0 g
Deslocacéo do ponto zero L 000 Y-
Distancia seauranca P — O
UNIT 8 (Funcéo FCL 2): Pagina 137 P m—||8G] 8
¢ : “’“é’ :D 9 ? Crare e r— —
Espelhamento & P stoex ] g_
> S
UNIT 10 (F FCL 2) P = =l
10 (Funcao 2): T e agina 137 " (-
Rotacao = =
|
UNIT 11 (Funcao FCL 2); Pagina 138 ="C) - | = [ ) S
Escalonamento = (a]
UNIT 140 (Funcao FCL 2): NI 140 Pagina 139
Inclinacao do plano de maquinagédo com a @

funcdo PLANE

UNIT 247: UNIT 247 Paglna 141
Numero de preset WA

UNIT 7 (FUNCAO FCL 2, 22 BARRA DE T 7 Pagina 142
SOFTKEYS):

Deslocacéo do ponto zero a partir de uma

tabela de pontos zero

UNIT 404 (28 barra de softkeys): Pagina 142
Definir rotacdo béasica - @

135
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Unidade 141 deslocacao do ponto zero

Com a unidade 141 Deslocacao do ponto zero, define-se a deslocacdo do
ponto zero através da introducao directa de valores de deslocacao nos
varios eixos, ou através da definicdo de um nlimero na tabela de pontos
zero. Deve determinar a tabela de pontos zero no cabegalho do
programa.

Seleccionar o modo de definicdo desejado com a softkey

Definir a deslocagao de ponto zero mediante a introducédo de
valores

Definir a deslocacdo do ponto zero a partir de uma tabela de
pontos zero. Introduzir o niumero de ponto zero ou
selecciona-lo com a softkey SELECCIONAR NUMERO
Anular a deslocacao do ponto zero

REPOR DI
LOCACAD

PONTO ZERO

softkey ANULAR DESLOCACAO PONTO ZERO. Se desejar
anular a deslocacéao de ponto zero apenas em eixos
individuais, programe o valor 0 no formuléario para este eixo.

@ Anular totalmente a deslocagao do ponto zero: premir a

smarT.NC: Programar
Namero de ponto zero da tabela®?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU -
Numero de pontos zero

»  [EF]141 pesioc. ponto zero
’

;|

VALORES

TABELA

REPOR DES-
LOCACAD
PONTO ZERO

SELECC.
NUMERO

smarT.NC: Programar
Namero de ponto zero da tabela?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 3
Numero de pontos zero

»  [EF]141 pestoc. ponto zero
g

UALORES TABELA | REPOR DES-
LocAcAD

PONTO ZERO

SELECC.
NUMERO




Unit 8 Espelho (Funcao FCL 2)

Com a Unit 8 define-se os eixos de espelho desejados através da caixa
de verificacao.

=)

Unit 10 Rotacao (Funcao FCL 2)

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

=)

Se definir apenas um eixo de espelho, o TNC altera a
direccdo de maquinacéo.

Anular espelhamento: definir Unit 8 sem eixos de
espelhamento.

Antes do ciclo 10 devera ser programada pelo menos uma
chamada de ferramenta com definicao do eixo de
ferramenta, para que o smarT.NC possa determinar o plano
onde deve ser feita a rotagao.

Anular rotacao: definir Unit 10 com rotagédo 0.

smarT.NC: Programar
Eixo espelhado?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Eixos reflectidos

vh A
EH?
"

4

S100%
& 7
[OFF]  on

smarT.NC: Programar
Angulo de rotacao?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU S

M

- |[e

=0

sl

Da
G
[+

a
®
8
£

.
s

or)
o
L]

N

INnir maquinacoes

Def

137



INir maquinacoes

Def

138

Unit 11 Escalonamento (Func¢ao FCL 2)

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

=)

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

Anular factor de escala: definir Unit 11 com factor de escala 1.

smarT.NC: Programar
Fim da unidade de mecanizado

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Factor de escala

+ [t escatsnento
>

' 4

W

gl

=0

52
s
8
53

B
Bl
&l

a e
e e
S e [




Unit 140 Inclinacao do plano (Fun¢ao FCL 2)

As funcdes para a inclinagao do plano de maquinacdo tém
@ que ser autorizadas pelo fabricante da maquinal!

A funcao PLANE apenas pode ser utilizada em maquinas que
dispoem de pelo menos dois eixos basculantes (mesa ou/e
cabega). Excepcao: podera utilizar também a fungao PLANE
AXIAL (Funcdo FCL 3) quando na sua méaquina existe ou esta
activo apenas um eixo de rotacao.

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

smarT.NC: Programar
Angulo espacial RA?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ ]14e nciinar piano
’

Definicso de planos

PLANE SPATIAL

Angulo espacial A
Angulo espacial B
Angulo espacial C

PROJECTED

SPATIAL

Comportamento posicion. i1 1
[HOUE @“"i‘
Distancia seguranca L g
F Posicionar
Selecc. direc. inclinac. 3 ;L
o Autonatico @37
© Positivo
C Negativo
: s = s100%
Seleccionar tipo transformacso ® T
@ Automatico
[oFF] on
C Girar mesascabeca
C Girar sistema de coord. o ;_L
R
EULER VECTOR POINTS | REL. SPA. AXIAL RESET
N [N

INnir maquinacoes

Def

139



Estao disponiveis as seguintes definicdes de plano:

Modo da definicao de planos Softkey
Definir plano por meio de angulo no espago sPTIAL

(7] .. . ~ . _

o Definir plano por meio de angulo de projecgao

]

3. e

®©

£ Definir plano por meio de angulo Euler EuLeR

3 =V

=2

c

£ Definir plano por meio de vectores VEGTOR

= =

c

= . . R

[T) Definir plano por meio de trés pontos PomNTs

a e
Definir angulo do espago incremental
Definir angulo de eixo (Fungao FCL 3)
Anular a funcdo de plano de maquinacéo

E possivel comutar entre o comportamento de posicionamento, a seleccao
da direccao de inclinagao e a forma de transformacao através de softkey.
@ A forma de transformagao funciona apenas em

transformagdes com um eixo C (mesa rotativa).

140



Edicao de
prograna

Unit 247 Seleccionar ponto de referéncia smarT.NC: Programar
. , , .. N . . N it d i ia?
Com a Unit 247 ¢ possivel definir um ponto de referéncia a partir da umero para bonfo fe referencia

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

tabela de preset activa. 5

Numero de preset

» [00JJza7 Nouo ponto de reterencia

'

T [ N\ 8
¥ o
. On
\\% g
E:R v z S100% :
B S
g

20
41 e ‘ =
I :

Defi
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Unit 7 Deslocacao do ponto zero (Fungao FCL 2)

pontos zero no programa principal, a partir da qual o
smarT.NC deverd utilizar o nimero de ponto zero(ver
"Regulacdes do programa" na péagina 48).

@ Antes de utilizar a Unit 7, deveréa seleccionar a tabela de

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

Se desejar definir uma deslocagao de ponto zero com
introducao de coordenadas: utilizar a unidade de didlogo de
texto claro (ver "Unit 40 Unidade de didlogo de texto claro" na
pagina 148).

Com a deslocacédo do ponto zero da Unit 7 define-se um nimero de ponto
zero a partir da tabela de pontos zero, que foi determinada no programa
principal. Seleccionar nimero de pontos zero por softkey.

Unit 404 Memorizar rotacao basica

Com a Unit 404 memoriza-se uma rotacao bdasica qualquer. Utilizar
preferencialmente para anular rotagdes bésicas que tenha calculado
através das funcbes de apalpacéo.

smarT.NC: Programar
Namero da tabela de pontos zero?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU o D ) o

« [ED7 oestoc. monto zere
’

SELECC.
NUMERO

smarT.NC: Programar
Pré-ajuste &angulo de rotacé&o

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU R e

Namero na tabela

»  []se4 Fixar ot
g




Grupo principal Fungoes especiais
No grupo principal Fungdes especiais existem diversas fungoes

smarT.NC:

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

< e

grama: 123_DRILL mm

Eixo da ferramenta

z

Resuno | Peca en bruto | Opcses | Global |

- Dimens. peca bruta
oK Ajustes do programna e

Ponto MAX
» 2 [[IF]J125 Tracado de contorno x I = a—
z T - E— 7
Pto. de referéncia peca
I Definir numero de pto. de ref. TN 1
2 [=ane |
0
Dados globais =
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Unit 151 Chamada de programa
Com esta unidade é possivel chamar um programa qualquer a partir do
smarT.NC, com os seguintes tipos de ficheiros:

Programa de unidade smarT.NC (tipo de ficheiro .HU)

Programas em didlogo de texto claro (tipo de ficheiro .H)

Programa DIN/ISO (tipo de ficheiro .1)

Parametros no formulério de resumo:

Nome do programa: introduzir o nome do caminho do programa a
chamar.

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

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

@ Se deseja seleccionar o programa pretendido por softkey

smarT.NC: Programar
Chamada programa

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU Nome do programa

SELECCAO

i}
Pl

F
Plim| N
| S
]

ot

SELECCAO

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nome do programa

51 Chamada programa

3 leccionsr ficheiro T %

:\SMARTNC\# . H

Me1uerkzeugplatte
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Unit 799 Unidade de final de programa

Com esta unidade, assinala-se o final de um programa de unidade. Pode
definir as funcdes auxiliares M e, em alternativa, uma posigcao que o TNC
deveré percorrer.

Parametros:

Funcdo M: se necessério, introduzir quaisquer funcdes auxiliares M; na
definicdo, o TNC acrescenta M2 (final de programa) por defeito

Alcancar posicao final: se necessario, introduzir uma posicao que
devera ser alcancada no final do programa. Sequéncia de
posicionamento: em primeiro lugar, o eixo da ferramenta (Z), em
seguida o plano de maquinacao (X/Y)

Sistema de referéncia da peca de trabalho: as coordenadas
introduzidas referem-se ao ponto de referéncia activo da peca de
trabalho.

M91: as coordenadas introduzidas referem-se ao ponto zero da maquina
(M91)

M92: as coordenadas introduzidas referem-se a uma posicéao fixa na
maquina, definida pelo fabricante da maquina (M92)

smarT.NC: Programar
Funcao auxiliar M?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Funcso M:

2 |
Funcso M: | E
I~ Aproxinar a posicao final

WEQ
W

Il

FHAX ';‘u_.‘
. YeTe =Y

4

S100%
[OFF]  on

2
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Unit 70 Unidade de posicionamento

Com esta unidade, pode definir um posicionamento que o TNC devera
executar entre quaisquer unidades.

Parametros:

Alcancar posicao final: se necessario, introduzir uma posicao a que
o TNC devera aproximar-se. Sequéncia de posicionamento: em
primeiro lugar, o eixo da ferramenta (Z), em seguida o plano de
maquinacao (X/Y)

Sistema de referéncia da peca de trabalho: as coordenadas
introduzidas referem-se ao ponto de referéncia activo da peca de
trabalho.

M91: as coordenadas introduzidas referem-se ao ponto zero da maquina
(M91)

M92: as coordenadas introduzidas referem-se a uma posicéo fixa na
maquina, definida pelo fabricante da maquina (M92)

smarT.NC:
Coordenadas?

Programar

Edicao de
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

=

3

& @

Coordenada Z
Avanco
Sistema ref:

[
FHAX

@ Peca trab C M31C M32

Coordenada X
Coordenada ¥
Avanco

Sistema ref: @ Peca trab C M31C M32

iy

| — s




Unit 60 Unidade de fungoes M
Com esta unidade, pode definir duas fungdes auxiliares M quaisquer.

Pardmetros:
Funcdo M: introdugao de quaisquer funcbes auxiliares M

Unit 50 Chamada de ferramenta separada

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

Parametros no formulério de resumo:

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

S: rotacbes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Definir funcdo M: se necessdrio, introducéo de quaisquer funcdes
auxiliares M

Definir posicionamento prévio: se necessario, introduzir uma
posicao que, apoés a troca de ferramenta, devera ser alcancada.
Sequéncia de posicionamento: em primeiro lugar o plano de
magquinacao (X/Y), em seguida o eixo da ferramenta (Z)
Pré-seleccdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da

ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende
da maquina)

smarT.NC: Programar
Funcao auxiliar M?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Funcso M:

Fungso M:

6@ Funcses auxiliares M

S100%
& 7
[OFF]  on

=

smarT.NC: Programar
rTe@l callll

Edicao de
prograna

TNG 1 \SMARTNCN123_DRILL . HU
?
:
» [Z@Jse chansds da rerramenta
’

[ Definir o pré-posicionamento

[ Presel. ferra.

]

i

Namero ... T 5
Nome ...t S—— @

I

DADOS MAQ

TRANSFERIR ’

sELEccnI

NOME
FERRAM.
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Unit 40 Unidade de dialogo de texto claro

Com esta unidade é possivel introduzir sequéncias de didlogo de texto
claro entre blocos de maquinacao. Esta unidade pode ser sempre
utilizada se

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

desejar definir ciclos do fabricante

=)

Podem ser acrescentadas as seguintes fungbes de texto claro, para as
quais nao € possivel qualquer introdugao de formulério:

N&o existe limite para o niUmero de frases de didlogo de texto
claro a acrescentar por sequéncia de diadlogo de texto claro!

Definir maquinacoes

Funcbes de trajectoéria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND através das teclas de
funcéo de trajectéria cinzentas

Frase STOP através da tecla STOP

Frase de funcdo M separada através da tecla ASCII M
Chamada da ferrta. com a tecla TOOL CALL

Definigoes do ciclo

Definigoes do ciclo de apalpagao

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

148

smarT.NC: Programar
Avanco? F=

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

[[E]]4e unzt conversacionai

Sequéncia dislogo conversac.

BEGIN
1 L Zz+250 RO
128

2 M
END

M

s

2
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m
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Definir posicoes de maquinacao

Principios basicos

As posicdes de maquinacéo podem ser directamente definidas no
formulario de resumo 1 do respectivo passo de maquinagdo em
coordenadas cartesianas (ver figura em cima a direita). Se desejar realizar
a maquinacdo em mais do que trés posicoes ou em desenhos de
maguinagao, pode introduzir até outras 6 no formulario de detalhe de
posicoes (2) — portanto, até 9 posicdes de maquinagao no total — ou, em
alternativa, definir desenhos de maquinacéo diferentes.

E permitida a introducao de valores incrementais a partir da segunda
posicdo de maquinagao. E possivel a comutacgao pela tecla | ou por
softkey, mas na 12 posicdo de maquinacéo € obrigatéria a introducdo de
um valor absoluto.

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

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

Se ja tiver utilizado tabelas de pontos em comandos antigos (ficheiros
.PNT), essas tabelas podem ser lidas através das interfaces e utilizadas
também no smarT.NC.
Se necessitar de desenhos de maquinacéao regulares, utilize
@ as possibilidades de definicdo no formulério de pormenor
Posicoes. Caso precise de desenhos de maquinacao
abrangentes e irregulares, utilize o gerador de desenhos.

smarT.NC: Programar Edicdo de
sebgagin : prograna
Coordenada X posic&o canizado
TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Resumo ‘ Ferramenta | Par. fur. | Posicado | L
N T @
. [6] C—
. s |
F 156
Selecc. dism./prof. ® r
osicées em lista Diametro 1o
Bz
o
B aman e o Geo ctm ) T g
e+
S5100% |
s
oN
S
(.‘d % —
POSICSES
B ] e
smarT.NC: Programar Fdicgo do
S : prograna
Coordenada X Posic&o mecanizado
AT SN AEE AR - H Resumo ‘ Ferramenta | Par.fur. Posic3o |4 i
- M
& |
> L e T —
o 5 ;1
W
* IPosicées em lista N
>
POSICOES PONTO FiLa MODELO MARCO orouo | eme.oro. |
. 7
Bl « N e B & biz

inacao

de maqui
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Utilizar repetidamente posicoes de maquinacao

Independentemente do facto de ter criado as posicbes de maquinagao
directamente no formulario ou como ficheiro .HP no gerador de
desenhos, pode utilizar estas posicdes de maquinacédo em todas as
unidades de maquinacédo imediatamente subsequentes. Para isso, basta-
Ihe deixar vazios os campos de introducéo para as posicoes de
magquinacao, o smarT.NC utilizard automaticamente as posicoes de
magquinagao por si definidas em ultimo lugar.

defina novas posicoes de maguinacdo numa unidade

@ As posicoes de maquinagdo permanecerao activas até que
seguinte qualquer.



Definir desenhos de maquinacao no formulario de  |snar7.nc: Prosramar EE o
. o~ Coordenada X posi¢d@o mecanizado UT
pormenor POSI(}OeS T e D g“
. . L " B
Seleccionar uma unidade de maquinacao qualquer : S euxo a1 Esxe == g
Seleccionar o formulério de pormenor Posicao ) e B g
W
Seleccionar o desenho de maquinacdo desejado com a i e ‘;._.% E
softkey , -~ T
e
0
. . . e O
Quando tiver definido um desenho de maquinacéo, por on 7]
@ razoes de espaco, o smarT.NC mostra no formulario de s ] 8_
resumo o respectivo texto esclarecedor com o gréafico | -
correspondente, em lugar dos valores introduzidos. - : : c
POSICoE PONTO ‘ FILR. MODELO MARCO ‘ Cxl:li.l;o CxR;)fRD. & T
~ 7 * Kt &8 ¢+ 3 %‘
As alteracoes de valores s6 podem ser executadas no [ ] | | | I f

Def

formuldrio de pormenor Posicao!

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

=+ [Zh]29e centrado

Resuno | Ferranenta | par. fur. | Posicao | >

*[9]
=[®)

F

Selece. diam./prof.

Dismetro

Padrao definido:

Nomero ...
Nome

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

NOME
FERRAM.

SELEDCi I

151



inacao

de maqui

inir posicoes

Def

152

Série individual, a direito ou rodada

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da série
no eixo principal do plano de maquinacéo

Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da série
no eixo secundario do plano de maquinagao

Distancia: distancia entre as posicoes de maquinacao.
Introducao possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de maquinagdes: nUmero total das posicoes de
maquinagao

Rotacdo: angulo de rotacao em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
magquinacao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introdugéo possivel de valor positivo ou negativo
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

smarT.NC: Programar

Ponto inicial X

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posicses em lista

POSICSES

PO

NTO FILA
- .
* ok

Resumo Ferramen{a‘?ar.fur. Posica

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia D
Quantidade passadas
Rotacso

Coord. superficie

(e | (£

MODELO MARCO

CiRCULO

&

CiRC.GRD.

&0




Desenho a direito, rodado ou deformado

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagéao
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 2 no eixo secundario do plano de maquinacao
Distancia 1° eixo: distdncia das posicoes de maquinacao
no eixo principal do plano de maquinacéo. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Distdncia 2° eixo: distdncia das posicoes de maquinagao
no eixo secundério do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de colunas: nimero de colunas total do desenho
Niamero de Tinhas: nUmero de linhas total do desenho
Rotacdo: angulo de rotacao, com o qual todo o desenho é
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem activo
(por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Posicado angular do eixo principal: dngulo de rotagao,
com o gual exclusivamente o eixo principal do plano de
magquinagao é deformado em relagdo ao ponto de partida

introduzido. Introdugéo de valor positivo ou negativo possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: angulo de rotagao,
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagao é deformado em relagao ao ponto de partida

introduzido. Introducao de valor positivo ou negativo possivel.

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicao angular do eixo secundario actuam
adicionalmente numa rotacao anteriormente realizada de
todo o desenho.

smarT.NC: Programar
Femte Lmicdal X

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EtJPosicees en 1ista
(@]

»

P

Resuno | Ferranenta | par. fur. Posicao [(>

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

Quantidade linhas
Rotacso

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

Coord. superficie

&L

POSICSES

POl

MODELO

NTO FILA
|

MARCO CiRCULO

o
Lxd
oo

CiRC.GRD.

[~

S100%
& 7
[OFF]  on
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Margem a direito, rodada ou deformada

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 7 no eixo principal do plano de maquinagao

Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagao
Distancia 1° eixo: distdncia das posi¢cdes de maquinagcao
no eixo principal do plano de maquinacéo. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posi¢gdes de maquinagao
no eixo secundério do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: nimero de linhas total da margem
Niamero de colunas: nimero de colunas total da margem
Rotacdo: angulo de rotacéo, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem activo
(por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducdo
possivel de valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: angulo de rotacdo com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
magquinagem é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo possivel de valor positivo ou negativo.
Posicdo angular do eixo secundario: &ngulo de rotagao
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao possivel de valor positivo ou negativo.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Posicao angular do eixo secundario actuam
adicionalmente numa rotacao anteriormente realizada de
toda a margem.

@ Os parametros Posicdo angular do eixo principal e

smarT.NC: Programar

Pante dmicial X

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Posicses em lista

POSICSES PONTO FILA
N .
B -

Resumo | Ferranenta | Par. fur. Posicso [(>

Pto. inicisl 1. eixo I
Pto. inicial 2. eixo 1
Distancia 1. eixo T
Distancia 2. eixo
Quantidade colunas

Quantidade 1inhas
Rotacaso

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

Coord. superficie

(e | (£

MODELO MARCO CiRCULO

K23

CiRC.GRD.

&0




Circulo completo

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo
eixo principal do plano de maquinagao

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo
eixo secundario do plano de maquinagao

Diametro: didametro do circulo de furos

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicao de

no

no

magquinagao. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de

maguinagem activo (por exemplo, X no eixo Z da
ferramenta). Introducédo possivel de valor positivo ou
negativo

Niamero de maquinacdes: nUmero total das posigcoes de

maquinagao no circulo

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da

peca de trabalho

=)

de maquinacgoes.

O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posicoes de
maqguinagao sempre a partir da divisao de 360° pelo nUmero

smarT.NC:

Programar
CEmtre e cilrcuile el Jures X

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EtJPosicees en 1ista

»

v

POSICSES

PONTO

FILA
+ o

Resuno | Ferranenta | par. fur. Posicao [(>

Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Dismetro

Angulo inicial
Quantidade passadas

Coord. superficie

MODELO MARCO CiRCULO

oo
Lx
1V

CiRC.GRD.

=
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Circulo tedrico smarT.NC: Programar

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no  |_entro do circulo de furos X
eixo principal do plano de maquinagéo .
Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no
eixo secundario do plano de maquinacao

Diametro: didmetro do circulo de furos

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de .
maquinagem activo (por exemplo, X no eixo Z da <§Q
ferramenta). Introducédo possivel de valor positivo ou {‘\\

Edicao de
programa

Resumo | Ferranenta | Par. fur. Posicso [(>

inacdo

centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Diametro
Angulo inicial
Passo angulsangulo final
Quantidade passadas
Posicses em lista Coord. superficie

de maqu

negativo on
Passo angular/angulo final: &ngulo polar de valor

incremental entre duas posicdes de maquinacéo. E possivel ? -
introduzir o angulo final absoluto (comutar através da
softkey). Introducéo de valores positivos ou negativos °
possivel

Nimero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem no circulo

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

inir posicoes

POr MODELO MARCO

Col-

CiRCULO

&

C1RC.GRD.
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Iniciar o gerador de desenhos

2
t
O gerador de desenhos do smarT.NC pode ser iniciado de duas formas g"
diferentes: £
. . . o 3
Directamente a partir da terceira barra de softkeys do menu principal o
do smarT.NC, quando pretender definir sucessiva e directamente g
diversos ficheiros de pontos Py
Durante a definicdo de maquinacéo, a partir do formulario, quando T
pretender introduzir as posi¢coes de maquinagao 3
. . . i 0
Iniciar o gerador de desenhos a partir da régua do menu Edicao et o dicnRires esscao ce %«
Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC o
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
» CIDEMO [2] STNC: \SMARTNC\». * M D-
. . @DUMPPGN Nom. fich. | Tiro | Tama. |toditic. |Estadf * —
E Seleccionar a terceira barra de softkeys == TEnE [ E e — =
G . S W zamm te.0n.0010 hq'-,
1Al “jservice iHepoct HU 814 12.04.2010
PostceEs Iniciar o gerador de desenhos: o0 smarT.NC muda para a Ertn Forocere M ete 1zlea aeto oo a
~ . . . N . v Cisystem = .04, 1 n
gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando » Gtnosutde Sesruouws Koo s ialen oo ':4_.?
existirem - os ficheiros de pontos ja existentes o 191 12,01 2010
. . . ., . . b 2Kz CEEE s |
Seleccionar ficheiros de pontos ja existentes (*.HP) e aceitar PELs ENZeolyistoeze1a @® %
com a tecla ENT, ou Bz axa W am i2.0a.000
: Al : . o % |igreser W s 12.00.2010 stoex [1
Abrir novo ficheiro de pontos: introduzir o nome do ficheiro o 7 RS W s 12.04.2010 v
FICHEIRO . . . . + 4 IHEBELSTUD He 184 12.e4.z010
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou INCH. LT L e W 7e0 12leaizero -
. . . H=ha iKGDAWG HU 1100 18.02.2010 =+ I
o smarT.NC abre um ficheiro de pontos na unidade de Srosys”  Doiorios : - —]
medu;ao selecmonada, encontrando-se em segwda no 444444 ¢ 105 objectos / 7s65,0KBYEe 7 34408, 2ZiByte Tiure
PAGINA PAGINA SELECCRO COPIAR SELECCI. NOVO ULTIMO
gerador de desenhos 1 B R FroErRo | amauzvo | FIM
TIPo 0o 555"
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Iniciar o gerador de desenhos a partir de um formulario

@

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar um passo de maquinacao qualquer, no qual é
possivel definir as posicdes de maquinacao

Seleccionar um dos campos de introdugéo no qual devera
ser definida uma posicdo de maquinacao (ver figura em cima
a direita)

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

Para criar um novo ficheiro: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO .HP
Confirmar a unidade de medida do novo ficheiro de pontos
na janela sobreposta com a tecla MM ou POLEG.: o
smarT.NC encontra-se agora no gerador de desenhos
Para seleccionar um ficheiro HP existente: premir a
softkey SELECCIONAR .HP: 0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Seleccionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formulario com a tecla ENT ou o botédo no ecra OK.

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

Para seleccionar um ficheiro PNT existente: premir a
softkey SELECCIONAR .PNT: o smarT.NC mostra uma
janela sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Seleccionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formulario com a tecla ENT ou o botédo no ecra OK.

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

smarT.NC:

Programar
Coordenada X posic&o mecanizado

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posicses em lista

&
POSICSES

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

Selecc. diam./prof. ® r

Diametro -10
-2

Eixo princ_ Eixo auxil _Eixo ferr.

smarT.NC:

Programar
Nome da amostra do ficheiro?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

|

| - N
| N
lim|

POSICSES

Posicses em ficheiro

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicao | »

i0 — |
=[9)
n | |
W
Selecc. diam./prof. ® r
Disnetro ~To T |
- S
WY
fAnostra de pontos “
&
3
s1eex |
& 7
on
s [
|
MOSTRAR | SELECCAO Nouo sELECcRO |  EDITAR
B .oxF
HP




Edicao de
prograna

Terminar o gerador de desenhos smarT.NC: Definir posicses

Premir END ou a softkey FIM: o smarT.NC mostra uma

janela sobreposta (ver figura a direita)

Premir a tecla ENT ou o botdo no ecra Sim, para memorizar

todas as alteracdes efectuadas - ou guardar um novo

ficheiro criado - e terminar o gerador de desenhos

Premir a tecla NO ENT ou a superficie comutadora N&o, para

nao memorizar todas as alteracées efectuadas e para

terminar o gerador de desenhos .

Premir a tecla ESC para voltar ao gerador de desenhos steex []
B

FIM

=0 [5e

inacao

4
W

de maqu

o Finalizar gerador de modelos! EES
Deseia guardar as modificacses?

nzo | anterromser

icoes

formuléario, entao regresse automaticamente apos o final. &

. |
@ Se tiver iniciado o gerador de desenhos a partir de um s ]
@ W

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

Definir pos
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Trabalhar com o gerador de desenhos

Resumo

smarT.NC: Definir posicdes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BE]rosscoes: an o
Para definir posicdes de maquinacéo, estao disponiveis as seguintes R
possibilidades no gerador de desenhos: B !
Funcao Softkey  Pagina - T;«_gl
vy
Ponto individual, cartesiano Powto Pagina 165 o
20
Série individual, a direito ou rodada Pagina 165 %“
=
Desenho a direito, rodado ou deformado HODELO Pagina 166 !
PONTO FII;R. MODELO MARCO Ci;j:lLO Cii:(i_'.l.?RD. F I M
[ Nl-—NEslEN & o ])e2
Margem a direito, rodada ou deformada Pagina 167
Circulo completo ciRouLo Pagina 168
Circulo tedrico GiRC.GRD. Pagina 169
’
Modificar a altura inicial Pagina 170




Definir desenho
Seleccionar o desenho a definir por softkey

Definir os parametros de introducdo necessarios no formulério:
seleccionar o campo de introdugdo seguinte com a tecla ENT ou a tecla
de seta para baixo

Guardar pardmetros de introdugao: premir a tecla END

Apods ter introduzido um desenho qualquer através do formulério, o
smarT.NC apresenta-o simbolicamente como icone na metade esquerda
do ecré na Treeview

Na metade inferior direita do ecréd 2, € mostrado imediatamente o
desenho no formato grafico apés ter sido memorizado o parametro de
introducao.

Se abrir a Treeview com a tecla de seta da direita, & possivel seleccionar
com a tecla de seta para baixo cada ponto dentro do desenho definido
anteriormente pelo utilizador. O smarT.NC mostra, marcado a azul, o
ponto seleccionado a esquerda no gréafico apresentado a direita (2). Para
informacao, sdo mostradas, na metade superior direita do ecra, as
coordenadas cartesianas 4 do ponto seleccionado oportunamente.

smarT.NC:

Definir posic¢des

Edicao de
prograna

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP

/[#]

OCULTAR

[+120

+ +
&
&
4+
+ -

MOSTRAR

X
BLOQUEAR

ACTIVAR

RETIRADA

)
.25
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Funcoes do gerador de desenhos

Funcao

Softkey

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
programa

Apagar o desenho ou posigao seleccionados na Treeview,
para a maquinacdo. O desenho ou posicoes apagados séo
marcados na Treeview com uma barra vermelha e na pré-
visualizacédo grafica com um ponto vermelho vivo

/
OCULTAR

Activar novamente o desenho ou a posicdo apagada

MOSTRAR

Memorizar a posicao seleccionada na Treeview para a
magquinagao. As posicdes memorizadas sao marcadas na
Treeview com uma cruz vermelha. O smarT.NC nao
mostra no grafico as posicdes memorizadas. Estas
posicdes ndo sdo memorizadas no ficheiro .HP, que o
smarT.NC abre logo que o gerador de desenho termina

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP.

<o [Erosicoss: un

2.8 JPosicso

[Fize e

/[e]

OCULTAR

7[e]

MOSTRAR

X
BLOQUEAR

)
P s
- o+ 9 Q’
$ $ $ S100% |
@ W
4+ 4 [OFF]  on
R e
=
K1 o]
RETI_REID“
|

X
ACTIVAR

Activar de novo as posicdes memorizadas

Exportar as posicoes de maquinagdo para um ficheiro
.PNT. Sé necessério se desejar utilizar o desenho de
magquinagao de estados anteriores do software do
iTNC 530

Mostrar o desenho seleccionado/todos os desenhos
definidos apenas na Treeview. O smarT.NC mostra o
desenho seleccionado na Treeview em cor azul.

PREVISAO
INDIVID.

COMPLETO




Funcao

Softkey

Mostrar/apagar réguas

LINEARES

Conl

o
g
3

Passar para a pagina acima

Passar para a pagina abaixo

Salto para o inicio do ficheiro

H
2
=1
o
H
o

-

Salto para o fim do ficheiro

-
H
x

Funcdo zoom: deslocar campo de zoom para cima (Ultima
barra de softkeys)

Funcdo zoom: deslocar campo de zoom para baixo (Ultima
barra de softkeys)

Funcdo zoom: deslocar campo de zoom para a esquerda
(Gltima barra de softkeys)

Funcdo zoom: deslocar campo de zoom para a direita
(Ultima barra de softkeys)

HEEEE

inacao

de maqui

icoes

Definir pos
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,8 Funcao Softkey
8" Funcéao zoom: ampliar a peca de trabalho. Em principio, o
£ TNC amplia de forma a que o centro da seccéo

g. apresentada no momento seja sempre ampliado. Se

© necessario, posicionar o desenho na janela com a barra de

£ sequéncia de imagem, de forma a que o pormenor

] pretendido seja visivel directamente apds accionamento

3 das softkeys (Ultima barra de softkeys)

[+})

‘gﬂ Funcdo zoom: reduzir a peca (Ultima barra de softkeys)
7]

2

- Funcdo zoom: mostrar a pega no tamanho original (Ultima 1=é@\
‘e barra de softkeys)

=

)]

a
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Ponto individual, cartesiano

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

Série individual, a direito ou rodada

FILA

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da série
no eixo principal do plano de maquinacao

Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da série
no eixo secundério do plano de maquinacédo

Distancia: distancia entre as posicdes de maquinacao.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de maquinagens: nUmero total das posigdes de
maquinagem

Rotacao: angulo de rotacdo em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
magquinagem activo (por exemplo, X no eixo Z da
ferramenta). Introducéo possivel de valor positivo ou
negativo

smarT.NC:

Definir posigdes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Eixo princ

O e

Eixo auxil

! E =

0>
!
]

S
i
[+]

o
g
g

A

Ew

’o:pm
<
(1]

2]

smarT.NC:

Definir posigdes

Edicao de
prograna

MARTNC\NEW1 . HP.

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia D
Quantidade passadas
Rotacso

B, e

inacao
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Desenho a direito, rodado ou deformado

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagao
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho Z no eixo secundario do plano de maquinagao
Distancia 1° eixo: distdncia das posi¢cdes de maquinagcao
no eixo principal do plano de maquinacéo. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posi¢gdes de maquinagao
no eixo secundério do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: nimero de linhas total do padrao
Niamero de colunas: nimero de colunas total do padrao
Rotacdo: angulo de rotacao, com o qual todo o desenho é
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem activo
(por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducdo
possivel de valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: angulo de rotacdo com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
magquinagem é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo possivel de valor positivo ou
negativo.

Posicao angular do eixo secundario: &ngulo de rotacdo
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem ¢ deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao possivel de valor positivo ou
negativo.

Posicdo angular do eixo secundario actuam
adicionalmente numa rotacao anteriormente realizada de
todo o desenho.

@ Os parametros Posicao angular do eixo principal e

smarT.NC:

Definir posigdes

Edicao de
programa

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

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

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

+0
+20
+10

+0

+o

o lin

=3 2




Margem a direito, rodada ou deformada

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 7 no eixo principal do plano de maquinagao

Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinacao
Distancia 1° eixo: distdncia das posicoes de maquinacao
no eixo principal do plano de maquinacéo. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Distdncia 2° eixo: distdncia das posicoes de maquinagao
no eixo secundério do plano de maquinacéo. Introdugao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: nimero de linhas total da margem
Niamero de colunas: niUmero de colunas total da margem
Rotacdo: angulo de rotacao, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem activo
(por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: angulo de rotacao com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
magquinagem € deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo possivel de valor positivo ou
negativo.

Posicao angular do eixo secundario: &ngulo de rotacdo
com o qual exclusivamente o eixo secundério do plano de
magquinagem € deformado em relagdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao possivel de valor positivo ou
negativo.

Os parametros Posicao angular do eixo principal e
Posicao angular do eixo secundario actuam
adicionalmente numa rotacao anteriormente realizada de
toda a margem.

smarT.NC: Definir posicdes Edigeolde o
prograna
uS
Pto. inicial 2. eixo
Distancia 1. eixo .=
Distancia 2. eixo 5
Quantidade linhas
Quantidade colunas o
Rotagao m
Pos. gir. eixo prin.
Pos. giro eixo aux. E
Iz 2
g Q
s | 7
LR
0
S100% O
S
on 8
S |
Jpg) &
- ol -
B ——— c
—
‘ ’ ‘ ©
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o Circulo completo smarT.NC: Definir posigdes E:;:::..:B
‘S Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no e
“ . . . . -~ : - Centro do 1. eixo
c eixo principal do plano de maquinagéo . otz 4o 2. aixo e —
'S Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no [E]oneine et O dwen o C—
g‘ eixo secundario do plano de maquinacao
£ Diametro: Didmetro do circulo S
o Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de = 5 e | =y
T magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de E
3 maquinagem activo (por exemplo, X no eixo Z da é Q
0 ferramenta). Introducédo possivel de valor positivo ou
;—:" negativo _ ; =
g_ Nimero de maquinagens: nUmero total das posigoes de -0
= maguinagem no circulo 7 ; i @7
:E O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posicoes de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
8 @ maquinagao sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero

de maquinagoes.
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Circulo tedrico smarT.NC:

Edicao de
prograna

Definir posig¢des

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no T T e

. . . . ~ s & - Centro do 1. eixo

eixo principal do plano de maquinagao - centro do 2. eixo CEC—
. ° . . , ncsrculo graduado DaanRtie L —

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no Tz w =

eixo secundario do plano de maquinagao S e =

Diametro: Didmetro do circulo

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicao de Iz 2 E— |

magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de s

maguinagem activo (por exemplo, X no eixo Z da

ferramenta). Introducédo possivel de valor positivo ou {‘\ﬂ

inacao

de maqu

LReTE

S100:
-

negativo T
Passo angular: angulo polar de valor incremental entre duas -
posicoes de maquinacao. Introducao de valor positivo ou “ @ = J
negativo possivel. Uma alteragdo do incremento angular e L
origina automaticamente uma alteragdo do angulo final ‘ ‘ ‘ ) ‘

definido

Niamero de maquinagens: nUmero total das posicoes de

maguinagem no circulo

Angulo final: angulo polar do Ultimo furo. Eixo de

referéncia: eixo principal do plano de maquinacéo activo (por

exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducao de valor

positivo ou negativo possivel. Uma alteragado do angulo final

origina automaticamente uma alteracéo do provavel

incremento angular anteriormente definido

INIr posicoes

Defi
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Modificar a altura inicial

=)

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

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

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

todas as posicoes de maquinacdo programadas em seguida.

Se seleccionar o simbolo para coordenadas de superficie na
Treeview, a pré-visualizacdo grafica marca a verde todas as
posicoes de maquinagao para as quais € valida esta altura
inicial.

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
programa

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

+[Zzcoora. superticie

Coord. superficie




Altura de retrocesso para definicao do posicionamento (Funcao
FCL 3)

Seleccionar uma posicédo Unica qualquer por tecla de seta, posicéo essa
que deve ser alcangada sobre uma altura definida pelo utilizador

RETIRADA Altura de retrocesso: introduzir as coordenadas absolutas,
%) com as quais o TNC deve alcancar esta posicdo. A posicdo
€ marcada com um circulo adicional a partir do TNC

A altura de retrocesso definida pelo utilizador refere-se
@ normalmente ao ponto de referéncia activo.

(=)
smarT.NC: Definir posicédes Faiceorae 186
prograna
©
TNG: NSHARTNGNEW1 . HP c
- [+se [+se '5
Altura de pré-posicionam c-
©
S
v | E
Tl 3
I3 7 ] L
Y prs
(<]
b s |
i 94 9
@ O
—
s100% IJ_;L [72]
4+ 4+ @ ¥ o
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[ [»] =
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Definir contornos

Principios basicos

Os contornos sao definidos, por norma, em ficheiros separados (tipo de
ficheiro .HC). Visto que os ficheiros .HC contém uma mera descrigao de
contorno —apenas dados geométricos e ndo dados tecnolégicos —podem
ser utilizados de forma flexivel: como tragado do contorno, como caixa ou
como ilha.

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

E possivel converter descrices de contornos ja existentes em
programas de didlogo de texto claro mais antigos (ficheiros .H) numa
descricdo de contorno smarT.NC com poucas acgdes (ver Pagina 181).

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

smarT.NC: Definir
Coordenadas?

contornos

Edicao de
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Coordenada X

} Coordenada ¥

BT
e

[

s g 1

i

e

W
1
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e

S100%
& 7
[oFF]  on
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smarT.NC:
Raio do circulo?

Definir contornos

Edicao de
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Dad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |

tro circulo CCX
atro circulo ccy
io circulo

tido de rotacso ® [Z2DR- O [Z>|DR+ O OFF
2| )

>rdenada X
>rdenada v

tro: raio polar CCPR
atro:angulo polar CCPA

[
[fe ——
a0 ______|
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[
—
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Iniciar a programacao de contornos

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

directamente a partir da barra principal do menu Edigado, quando
desejar definir mais contornos independentes directamente em

sucessao

durante a definicdo de maquinacéo a partir do formulario, quando tiver
de introduzir os nomes de contornos a maquinar

Iniciar a programacao de contornos a partir da barra do menu

Edicao
El

NOVO
FICEIRO

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar a terceira barra de softkeys

Iniciar programacéo de contorno: o smarT.NC muda para a
gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando
disponiveis - 0s programas de contorno ja existentes
Seleccionar o programa de contorno ja existente (*.HC),
aceitar com a tecla ENT, ou

Abrir novo programa de contorno: introduzir o nome do
ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou
INCH: o smarT.NC abre um programa de contorno na
unidade de medicdo seleccionada.

O smarT.NC preenche automaticamente duas linhas para
definicdo da superficie de desenho. Nesse caso, ter em
atencao as dimensodes

Gest&o de

ficheiros

Edicao de
prograna

[TNC:\smarThNC
» [IDEMO B
(IDUMPPGHM
» Cdxf
CiGravure
6s
» CINK
Ciservice
ISmarTNC
» Cisystem
» Cltncguide
b =C:

[HAKEN . HC

<] STNC: \SMARTNCN\* . ¥

Nom. fich.

~|1ipo | Tana. Modific. |Estad

cap_poc-ts
iHcpoct
iHcPocBHB
EICPOCKLINKS
EICSTUDLINKS

b 2H:
b 2K:
» DL:
b 2m:
{HHEBELSTUD
tHha iKGDAWG
[JJHDFKDJ
=K1
k25
{EKLARTEXT
PAGINA PAGINA EELEHO COPTAR
NN
t () E kR

HC
HU
HU
HC
HC
HP
HC
HP
PNT
HP
HC
HC
HU
HU
HC
HU
HU
1
HC
HC
HU

105 Obiectos / Z566,0KByte 7 34000, 7MByte livre

SELECCI.

TIPO

2956 18.02.2010 ---—-
814 12.04.2010
816 12.04.2010
168 12.04.2010
160 12.04.2010

805 13.11.2008 ----+
184 12.04.2010
2779 27.11.2008
880 18.02.2010

633 14.11.2008
582 18.02.2010
432 12.04.2010
936 12.04.2010

738 12.e04.2010

194 12.04.2010

760 12.04.2010

1100 18.02.2010
=

Novo uLTIMO
FICEIRO ARQUIVO

FIM
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Iniciar programacao de contornos a partir de um formulario

z
S
<
S

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar qualquer passo de maquinacéo para o qual sejam
necessarios programas de contornos (UNIT 122, UNIT 125)
Seleccionar o campo de introducdo onde deveré ser definido
o nome do programa de contorno (1, ver figura)

Para criar um novo ficheiro: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO
Confirmar a unidade de medicdo do novo programa de
contorno na janela sobreposta com a tecla MM ou INCH:

o smarT.NC abre um programa de contorno na unidade de
medigdo seleccionada, encontrando-se em seguida na
programagao de contornos e assumindo automaticamente a
definicdo de bloco estabelecida no programa de unidade
(definicao da superficie de desenho).

Para seleccionar um ficheiro HC existente: premir a
softkey SELECCIONAR HC: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os programas de contorno existentes.
Seleccionar um dos programas de contorno mostrados e
aceitar no formulario com a tecla ENT ou a superficie de
comutacdo OK:

Para editar um ficheiro HC ja seleccionado: premir a
softkey EDITAR: o smarT.NC inicia entado directamente a
programacéo de contornos

Para criar um ficheiro HC com o conversor de DXF: premir
a softkey MOSTRAR DXF: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros DXF existentes. Seleccionar um
dos ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT ou
0 botédo no ecrda OK: o TNC inicia o conversor de DXF, com o
qual é possivel seleccionar o contorno desejado e guardar o
nome do contorno directamente no formulério (ver "Processar
ficheiros DXF (software opcional)' na pagina 182)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

b

+  [EFazs rrsesao gs contorno

AeEs

Resuno | Ferramenta | Per. fres. |

*[i] Co—
s[Q) —_
e[3]
e []

Coord. superficie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3)>

S0 raio

. Numero ...
7 Nome

.
Tipo de aproximacso © r r
5
EQJ
G

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAD
AR

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [E1zs tracado de contorno

Resuno | Ferramenta | Per. fres. |

(] —
(@ ——
e[3]

o]

Coord. superficie +0

Profundidade

>
Interronper |
Pﬁl Compensagso raio © MI‘ ”‘;” %
o Tivo as aproxinsczo @ )7l e
] & Raio aproximacso 5
f | ] angulo do centro e
AN & T
| \ Nome contorno
| [
lim|
MM ‘ INCH ‘ ‘ ‘ ‘




Terminar a programacao de contornos

=)

Premir a tecla END: o smarT.NC termina a programacao de
contornos e regressa ao estado a partir do qual se iniciou a
programagcao de contornos: ao programa HU activo em
ltimo lugar - desde que se tenha comecgado na barra
principal do smarT.NC, ou ao formuléario de introdugdo do
respectivo passo de maquinagao, contanto que se tenha
comegcado partindo do formulario.

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

Se tiver iniciado a programacao de contornos a partir da barra
principal, entdo regressa automaticamente apds o final para
o programa HU escolhido em ultimo lugar.

Definir contornos
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Trabalhar com a programacao de contornos smarT.NC: Definir contornos

Raio do circulo?

Edicao de
programa

Resumo . c
A programacéo dos elementos de contorno efectua-se através das ja

conhecidas funcdes de didlogo de texto claro. Junto das teclas cinzentas
de tipos de trajectéria esta disponivel, naturalmente, a potente
programacao livre de contornos FK, cujos formularios sdo chamados
através de softkeys.

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

Todas as funcdes conhecidas do gréfico de programacgao estdo também
disponiveis sem gualquer limite no smarT.NC.

Os didlogos existentes nos formulérios sdo quase idénticos aos didlogos ‘ ‘

Dad. circ. |Dad. circ. ‘ Ponto aux. ‘ »

tro circulo CCX
atro circulo ccy
io circulo

atido de rotacso @ - +
tido d tacso © [75IDR- O [73[DR+ O OFF

>rdenada X
>rdenada v

tro: raio polar CCPR
atro:angulo polar CCPA

i

s % ‘

«

vl A
EH?
N

e

asgaex J%_L

na programacdo em texto claro:
As teclas de eixo de cor laranja posicionam o cursor no campo de
introdugao respectivo

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

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



Programacao livre de contornos FK

Os desenhos de pecas ndo cotados contém muitas vezes indicagdes de
coordenadas que vocé nao pode introduzir com as teclas cinzentas de
dialogo.

Vocé programa este tipo de indicagdes directamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno a partir das
informagdes de contorno conhecidas introduzidas por si através do
formulario. Dispde-se das seguintes funcgdes:

smarT.NC:

Definir contornos

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Recta FLT

Solucso FSELECT

» e [ 7Recta FL
v 18 [ 7Jrecta FL

lArredondamento RND

v 23 [EJJeirculo Fer

- 24 EJcirculo FCT

Dad. circ. ‘ pad. circ. | Ponto aux. [
£
[+e
a8
Sentido de rotasso @ 73IDR- O |73[DR+ O 0f S
Coordenada X |

Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Raio circulo

Coordenada ¥ [e
Centro: raio polar CCPR e |
Centro:angulo polar CCPA

i 0|

[ e D)
\

START RESET

FeT FPOL.
i ‘j? START PASSO +
starT

Funcao Softkey
Recta tangente rir

—
Recta nao tangente =

==
Arco de circulo tangente ror

4
Arco de circulo ndo tangente
Pélo para programacéao FK FRoL

As informacoes para as possiveis indicacdes de contorno
podem ser encontradas no texto de dicas, que o TNC
destaca para cada campo de introducéo (ver "Utilizacdo com
rato" na pagina 40) e no manual do utilizador em didlogo de
texto claro.

=)
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Funcoes do grafico de programacao

Funcao

smarT.NC: Definir co

Edicao de
programa

ntornos

Efectuar por completo um gréfico de
programagao

Efectuar um grafico de programacao frase a
frase

Efectuar por completo um gréfico de
programacao ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

Parar o gréfico de programacao. Esta softkey s6
aparece enquanto o TNC efectua um gréfico de
programagao

TNG: \SMARTNCN\HAKEN . HC
v 18 [E7Jrects FLt
17 Esorusso FseLecT
v 18 [E7JRects FL
v1s [ recta FL

lArredondamento RND

Recta FL
circulo Fe ‘

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. [*

Centro circulo CoX o =

Centro circulo CCY +0 =

Raio circulo &)

Sentido de rotasso @ []or- o [Jor+c of g’

Coordenada X W

Coordenada ¥ o

Centro: raio polar CCPR | N
S

Centro:angulo polar CCPA =y
W i

i | g

circulo FeT

- 24 gcirculo FCT =

Funcdo zoom (Barra de softkeys 3): realcar e
deslocar margens

s |
— @ ;
FL FLT FC FCT FPOL START RESET
: ] i i i i xj’ START PASSO *
START
smarT.NC: Definir contornos Edicao de
prosrana

Fungao zoom: reduzir a secgao, premido varias
vezes a softkey para reduzir

Funcdo zoom: ampliar a secgdo, premido varias
vezes a softkey para ampliar

Realizar de novo a secgéao original

JANELA
BLK
FORM

Aceitar a &rea seleccionada

JANELA
DETALHE

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [ 7Jrects FLT i
17 [EFso1ueso FseLecT
7 Jrecta Fu

ze [ Z]arredonaanento o
v 21 [ 7recta FL J

v 22

» 23 [ J]eircuto et
=
N T

Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Raio circulo

. AT i~
Sentido de rotacso @ 7R~ O [7[DR+ C O

Coordenada X
Coordenada ¥
Centro: raio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

Dad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. [¢»

[ —
[ —
L —

JANELA
BLK
FORM

JANELA
DETALHE




As diferentes cores dos elementos de contorno mostrados determinam
a sua aplicabilidade:

azul
verde

vermelho

O elemento do contorno estéd claramente determinado
Os dados introduzidos indicam vérias solugoes;
seleccione a correcta

Os dados introduzidos ndo sao suficientes para
determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

Seleccao de varias solugoes possiveis

Desde que as introducdes incompletas conduzam a vérias solucdes
tedricas possiveis, é possivel seleccionar, através de softkey, a solugdo
correcta apoiada graficamente:

MOSTRAR
soLucAo
SELECCAO
SOLUCAD
FINALIZAR
SELECAO
START
PASSO

Visualizar as diferentes resolugbes
Seleccionar e aceitar a resolugao visualizada
Programar mais elementos de contorno

Criar grafico de programacao para a frase programada
seguinte

smarT.NC:

Definir contornos

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

v 18 [T7Jrecta FLt
Solucso FSELECT
vas  [L7]rects FL
vag [ |recta FL

20 [E]arredondanento RuD
v2r [ 7recta FL
v22 [esrcuto Fo

circulo FCT

Circulo FCT

o]

Dsd. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |«

Centro circulo cCX
Centro circulo CCY
Raio circulo

Sentido de rotacso© |73IDR- O |7[DR+ O of
Coordenada X
Coordenada ¥ [+o

Centro: raio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA
£l o

(1 —

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCAO
SOLUCAO

FINALIZAR
SELECAO

START
0

tornos
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Funcoes disponiveis na programacao de contornos

Funcao Softkey
Aceitar a defini¢do de bloco a partir do programa .HU, cow e
quando tiver chamado a programacao de contornos a eRUTO

partir de uma unidade smarT.NC

Mostrar/omitir o nimero de frase

m OMITIR
° BLOCO NR.
c
S
.8 Desenhar novamente o grafico de programacao quando,
g por exemplo, as linhas séo apagadas devido a
11} sobreposicoes
S
é Eliminar gréafico de programacéo
w GRAFICO
(o]
Representar graficamente o elemento de contorno marzco
programado imediatamente apds a introdugdo: fungao o
DESLIGADO/LIGADO
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Converter programas de dialogo de texto claro em programas de

contorno

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

PGM
MGT

COPIAR

COPIAR
N
e

Seleccionar modo de funcionamento Memorizacao/Edicdo
do Programa

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

Seleccionar a funcao de cépia: introduzir ¥*.A como ficheiro
de destino, o TNC cria um ficheiro ASCII a partir do
programa de dialogo de texto claro

Seleccionar o ficheiro ASCII anteriormente criado

Seleccionar a fungao de copia: introduzir ¥*.HC como ficheiro
de destino, o TNC cria uma descrigdo de contorno a partir do
ficheiro ASCII

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

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

Definir contornos
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Processar ficheiros DXF (software

opcional)

Aplicacao

E possivel abrir directamente no TNC ficheiros criados num sistema CAD smarT.NC: selecc. elem. DXF Eitcso ce
para extrair contornos ou posicdes de maquinacao e guardar 0s mesmos

TNC:N. .. [ =100 250, 2 50 100 150 200,

como programas de didlogo de texto claro ou como ficheiros de pontos.
Os programas de didlogo de texto claro registados na selecgao de

contornos podem ser também trabalhados a partir de comandos de TNC
antigos, visto que os programas de contornos s6 contém frases L e CC/C.

Processar ficheiros DXF

(software opcional)

T I
[iM__abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.8327

DETERMIN.
REFERENC.
)

CANCELAR GUARDAR
ELEMENTOS | ELEMENTOS
[GERECEH SELECC.

AJUSTAR
LAYER

SELECC. SELECC.
CONTORNO POSICAO
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Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser guardados
no disco rigido do TNC.

Antes da leitura no TNC ter em atengado que o nome dos
ficheiros DXF ndo contém quaisquer sinais vazios nem
permite sinais especiais.

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

O TNC suporta 0 R12, o formato DXF mais divulgado
-(corresponde a AC1009).

O TNC néo suporta o formato DXF binario. Na criacdo do
ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de caracteres
certifique-se que memoriza o ficheiro no formato ASCII.

E possivel seleccionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Recta)

CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico)

POLYLINE (Linha Poly)

Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Abrir ficheiros DXF
O conversor de DXF pode ser iniciado de formas diferentes:

Através da gestdo de ficheiros, quando se pretende extrair

[T sucessivamente diversos ficheiros de contornos ou de posicdo
E Durante a definicdo de maquinagao das Units 125 (tragcado do
n= contorno), 122 (caixa de contorno) e 130 (caixa de contorno sobre
o g figura de furos) a partir do formulério, quando os nomes de contornos
2.9 a maquinar devem ser introduzidos
% g Durante a definicdo de maquinacéo, quando as posicbes de
=0 maquinagao sao introduzidas através de ficheiros de pontos
S

o
© =
H “;5 Ao terminar o conversor de DXF, o TNC guarda
8 £ @ automaticamente o ponto de referéncia definido por si e,
oo adicionalmente, o estado de zoom actual. Se abrir
S - < =
a2 novamente o mesmo ficheiro DXF, entdo o TNC carrega

estas informagodes (aplicavel ao ficheiro seleccionado em
Gltimo lugar).
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Iniciar o conversor de DXF através da gestao de ficheiros

v
Q
!m

MGT

o
m
m
m
Q
o
A

5
al g
=L
z|8
2 &

=z

~ I
7

g
4
<

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar Gestao de ficheiros

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

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

Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Iniciar o conversor de DXF a partir de um formulario

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar o passo de maquinacgao, para o qual séo
necessarios programas de contornos ou ficheiros de pontos
Seleccionar o campo de introducao, no qual devera ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos

Iniciar conversor de DXF: premir a softkey MOSTRAR DXF
o smarT.NC mostra uma janela sobreposta com os- ficheiros
DXF existentes. Se necessario, seleccionar o directério
onde esté guardado o ficheiro DXF a abrir. Seleccionar um
dos ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT
ou o0 botao no ecra OK: o TNC inicia o conversor de DXF,
com o qual é possivel seleccionar o contorno desejado ou as
posicoes desejadas e guardar o nome do contorno ou o
nome do ficheiro de pontos directamente no formulario (ver
"Processar ficheiros DXF (software opcional)' na pagina
182)

smarT.NC: Programar
Nome caminho descri.

de contorno

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

=+ [Ezs rrsvsco ae contorno

>

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par. fres. |>

s
GH = —

F E 500
Coord. superficie
Profundidade

Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3)

Compensacao raio

Raio aproximacso
éAngulo do centro

Nome contorno

|
|
|
O
i N
lim|
B

MOSTRAR

Novg

SELECCAO }




Ajustes basicos

Na terceira barra de softkeys estéo disponiveis diferentes possibilidades smarT.NC: selecc. elem. DXF B oo
de ajuste:
J TNC:\...
- o E
Ajuste Softkey —= ;
Mostrar/ndo mostrar réguas: o TNC mostraas réguas [ memes - %l (a] —
na margem esquerda e na superior do desenho. Os | [ 8 -
valores mostrados na régua referem-se ao ponto 'Ej._.‘?‘r = g
zero do desenho. — g S
. i+ 24
Mostrar/nao mostrar linha de estado: o TNC mostra Lanwes b b o
alinha de estado na margem inferior do desenho. Na  |err [eow Info clenenios e o g
linha de estado estao disponiveis as seguintes B oS - H g
informagoes: e 8 £
Unidade de medigéo activa (MM ou POLEGADAS) e = =9
.~ SENRORES ESTADO MEDIDA NUSTF'R ﬁJUSTRIj ADICIONAL CURSO FIM o —
Coordenada X e Y da posicdo actual do rato i orre ] oa || i e | [10CERANCEA | rEsorticRo on | reer.Ta

No modo SELECCIONAR CONTORNO, o TNC
mostra se o contorno seleccionado est4 aberto
(open contour) ou fechado (closed contour).

Unidade de medicao MM/INCH: ajustar a unidade de [ uzosse

medicao do ficheiro DXF. O TNC emite também o i von
programa de contornos nesta unidade de medida

Ajustar a tolerancia. A tolerancia determina qual a P —
distancia que deve existir entre elementos de DEMETE]

contorno vizinhos. Com a tolerancia é possivel

compensar imprecisdes causadas durante a

elaboracédo do desenho. O ajuste basico depende da

dimenséo do ficheiro DXF completo. @
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Ajuste Softkey

Ajustar a resolugao. A resolucao determina com
quantas casas decimais o TNC devera criar o REESLLEO
programa de contornos. Ajuste bésico: 4 casas

decimais (corresponde a uma resolucdo de 0,1 um)

Modo para aceitagdo de pontos em circulos e PONTO cIRG
. . . . ADICIONAL

circulos virtuais. O modo determina se o TNC, ao

seleccionarem-se posi¢cdes de maquinacado com um

cligue do rato, devera aceitar directamente o ponto

central do circulo (DESL.) ou se, primeiro, mostra

pontos de circulo adicionais

DESLIGADO

Nao mostrar pontos de circulo adicionais,
aceitar directamente o ponto central do circulo
quando se clica num circulo ou num circulo
tedrico.

LIGADO
Mostrar pontos de circulo adicionais, aceitar o
ponto de circulo desejado clicando novamente

Processar ficheiros DXF

(software opcional)

Modo para aceitacao de pontos: determinar se o HoSTRAR

CURSO

TNC, ao seleccionarem-se posi¢cdes de maquinagdo, | rere.ta
deve ou ndo mostrar o percurso da ferramenta.

correcta, visto que no ficheiro DXF ndo existe qualquer

@ informacao relacionada.
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Ajustar a camada

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os
quais o0 engenheiro projectista pode organizar o desenho. Com a ajuda da
técnica de camadas, o engenheiro projectista agrupa diferentes
elementos, por exemplo, o contorno efectivo da pecga, as dimensoes, as
linhas de ajuda e de construgéo, sombreados e texto.

Para que no ecréa exista a menor quantidade possivel de informacao
supérflua na seleccéo de contornos, é possivel apagar todas as camadas
supérfluas contidas no ficheiro DXF.

=)

AJUSTAR
LAYER

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

E possivel também seleccionar um contorno quando o
engenheiro projectista o tiver guardado em camadas
diferentes.

Se ainda néo activo, seleccionar o modo para regulacao das
camadas: o TNC mostra todas as camadas na janela da
esquerda e o ficheiro DXF activo na da direita.

Para ocultar uma camada: seleccionar a camada pretendida
com o botao esquerdo do rato e ocultar, clicando na caixinha
de controlo

Para realcar uma camada: seleccionar a camada pretendida
com o botdo esquerdo do rato e realcar novamente, clicando
na caixinha de controlo

TNC:N. ..

on/oft [Laver

dicao de
programa

smarT.NC: selecc. elem. DXF £

e s e e =m0

[ Eeaaa—
MM__8bs -107.

142 140.0327 rel -107.8142 140,832

DETERMIN.
REFERENC.
@

AJUSTAR
LAYER

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICAO

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTO!
SELECC.

S

Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma a que
possa utiliza-lo directamente como ponto de referéncia da pega. O TNC
tem disponivel uma funcdo, com a qual é possivel deslocar o ponto zero

do desenho através do clique sobre um elemento num local conveniente.

Poderé definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

No ponto inicial ou final ou no meio de uma recta
No ponto inicial ou final de um arco de circulo

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

No ponto de interseccéo de
Recta — Recta, também quando o ponto de intersecgao se situa no
prolongamento da respectiva recta
Recta — Arco de circulo
Recta — Circulo completo
Circulo completo/circulo tedrico - Circulo completo/circulo tedrico

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

O Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno j& tiver sido escolhido. O TNC s6 calcula o dados
de contorno reais quando o contorno seleccionado é
memorizado num programa de contornos.

smarT.NC:

TPNeon

Info elementos
©0.0000
v ©.0000

[ ——
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Seleccionar o ponto de referéncia no elemento individual

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar o modo de determinacdo do ponto de referéncia
Clicar com o botdo esquerdo do rato no elemento sobre o
qual deseja colocar o ponto de referéncia: o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia seleccionaveis
gue se encontram sobre o elemento seleccionado

Clicar na estrela que deseja seleccionar como ponto de
referéncia: o TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia
sobre o local seleccionado. Se necessério, utilizar a funcao
zoom gquando o elemento seleccionado é demasiado
pequeno

Seleccionar o ponto de referéncia como ponto de interseccao do
segundo elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

=)

Seleccionar o modo de determinacdo do ponto de referéncia
Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia seleccionaveis
gue se encontram sobre o elemento seleccionado

Clicar com o botao esquerdo do rato no segundo elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC coloca o
simbolo de ponto de referéncia no ponto de interseccao

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

Quando o TNC consegue calcular mais pontos de
interseccdo, o comando selecciona o ponto de intersecgao
que se situa a seguir ao cligue do rato do segundo elemento.

Quando o TNC ndo consegue calcular qualquer ponto de
interseccao, anularéd de novo um elemento ja marcado.

Processar ficheiros DXF
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia do ponto
zero do desenho se encontra o ponto de referéncia seleccionado.

smarT.NC: selecc.

elem.

DXF

Info elementos
X ©.000

Edicao de
programa

v .0000
LT
FH__abs —107.¢ 5147 140.6327
R naneil IoeTeErvmve (FREES seLEce. | CANCELAR | GuarDAR
REFERENC. “* | ELEMEnTOS | ELEMENTOS
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Seleccionar contorno, memorizar programa de
contornos

=)

SELEC.
CONTORNO

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

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

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

Seleccionar modo para selecgdo do contorno: o TNC oculta
a camada mostrada na janela da esquerda e a janela da
direita é activada para a seleccdo do contorno

Para seleccionar um elemento de contorno: clicar com o
botao esquerdo do rato no elemento de contorno desejado.
O TNC apresenta o elemento de contorno seleccionado a
azul. Em simultéaneo, o TNC mostra o elemento seleccionado
com um simbolo (circulo ou recta) na janela da esquerda
Para seleccionar oelemento de contorno seguinte: clicar
com o botdo esquerdo do rato no elemento de contorno
desejado. O TNC apresenta o elemento de contorno
seleccionado a azul. Quando outros elementos de contorno
sdo claramente seleccionaveis na direcgéo de volta
escolhida, o TNC assinala estes elementos a verde. Ao clicar
nestes Ultimos elementos a verde, todos os elementos séo
aceites no programa de contornos. Na janela da esquerda, o
TNC mostra todos os elementos de contorno
seleccionados. O TNC mostra os elementos ainda marcados
a verde sem aspas na coluna NC. O TNC nao guarda tais
elementos no programa de contornos

Processar ficheiros DXF
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Se necessaério, pode anular a selecgao de elementos ja
seleccionados, clicando novamente no elemento na janela
da direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla

CTRL.
; Se seleccionou linhas Poly, entdo o TNC mostra na janela da
() @ esquerda um numero de ID de dois escaldes. O primeiro
7 ";; numero € o nUmero consecutivo de elemento de contorno, o
g c segundo numero é o numero de elemento originado pelo
0.9 ficheiro DXF da linha Poly respectiva.
Sa
b 8 Sumok Guardar elementos de contorno seleccionados num
8 = SELEce. programa de didlogo de texto claro: o TNC mostra uma
8 3 janela sobreposta onde se pode introduzir um nome de
of ficheiro qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro DXF
o 8 Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de contorno
a— no directério onde estd também guardado o ficheiro DXF
CANCELAR Se desejar seleccionar ainda outros contornos: premir a
oo softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOQOS e

seleccionar o contorno seguinte conforme descrito acima
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O TNC emite duas definicdes de bloco (BLK FORM) no
programa de contornos. A primeira definicdo contém as
dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda abrange os
elementos de contorno seleccionados - sendo a definicdo em
funcionamento de seguida - de modo que se obtem um
tamanho de bloco optimizado.

O TNC guarda apenas os elementos gue também foram
efectivamente seleccionados (elementos marcados a azul) e
que, portanto, estao assinalados na janela da esquerda.

Se tiver chamado o conversor de DXF a partir de um
formulario, o smarT.NC encerra o conversor de DXF
automaticamente apés a funcéo GUARDAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS ter sido efectuada. O smarT.NC escreve
os nomes de contornos definidos no campo de introducéo, a
partir do qual o conversor de DXF foi iniciado.

Processar ficheiros DXF
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Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a seleccionar embatem obliqguamente uns
nos outros no desenho, devera, primeiro, dividir o elemento de contorno
em causa. Esta funcdo estd automaticamente disponivel, se se encontrar
no modo de seleccdo de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno de embate obliquo esta seleccionado e,
portanto, marcado a azul.

Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto de
interseccao através de uma estrela com circulo, e os pontos finais
selecciondveis através de uma estrela simples.

Clicar no ponto de interseccdo com a tecla CTRL pressionada: o TNC
divide o elemento de contorno no ponto de intersecgao e oculta
novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga ou diminui o
elemento de contorno de embate obliquo até ao ponto de interseccéo
dos dois elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC realca
novamente os pontos de interseccéo e os finais.

Clicar no ponto final desejado: o TNC marca a azul o elemento agora
dividido.
Seleccionar o elemento de contorno seguinte

Processar ficheiros DXF

(software opcional)

recta, entdo o TNC prolonga / diminui linearmente o elemento
de contorno. Quando o elemento de contorno a alongar/a
encurtar € um arco de circulo, o TNC alonga/encurta o arco de
circulo circularmente.

Q Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar for uma

@ Para poder utilizar estas funcoes, devera ja ter seleccionado
pelo menos dois elementos de contorno, para definir
claramente a direccéo.
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Informacoes dos elementos

iy Programming and editing ‘
Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra diversas informagoes sobre | 5
o elemento de contorno que seleccionou em Ultimo lugar com um clique o] T A g
. . . 14 —
do rato na janela esquerda ou direita. 2 I "
3 |

Recta . o . v <

Ponto final da recta e, adicionalmente, o ponto inicial da recta a s ()

. s =
cinzento B 8 ©
Circulo, circulo tedrico s ] } = g
Ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido de rotagao. Denes g 'S
Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a cinzento TG T oramoszs | Q 8.

g ™
e °.2553 } . w
§ ey S 2
3 - as
m ~4331 rel 0.2500 2.4341 open contour 3 w ;

SPECIFY CANCEL SAVE o
i | I | oo posaan | ST | e ‘ END ‘ o 5
ol
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Seleccionar e guardar posicoes de maquinacao

Para poder seleccionar uma posicao de maquinacao, deve
@ utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do TNC

; ou um rato ligado por USB.

(a] — Se as posicoes a seleccionar tiverem de estar muito

2] proximas umas das outras, utilizar a fungdo de zoom.

e c

‘0.9 Eventualmente, seleccionar o ajuste basico, de modo a que
% g o TNC mostre trajectérias de ferramenta (ver "Ajustes

= o basicos" na pagina 187).

s

© =

a “;5 Para seleccionar posigdes de maquinagao, ha trés possibilidades a sua
3 £ disposicéo:

o0

nh_ & Seleccao individual:

A posicao de maquinacéo desejada é seleccionada através de cliques
individuais do rato

Selecgao répida para posicoes de furacédo através de marcagdo com o
rato:

Marcando uma area com o rato, todas as posicdes de furacao af
contidas sdo seleccionadas

Selecgao répida para posicoes de furagao através de introdugao do
didmetro:

Introduzindo um didmetro de furacéo, todas as posicdes de furacao
com este didmetro no ficheiro DXF sao seleccionadas
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Seleccao individual

SELECC.
POSICAO

Seleccionar modo para seleccdo da posicao de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é activada para a selecgao da posicao

Para seleccionar uma posicao de maquinagao: clicar no
elemento desejado com o botédo esquerdo do rato: o TNC
mostra com uma estrela posicdes de maquinagao
selecciondveis que se encontram sobre o elemento
seleccionado. Clicar numa das estrelas: o TNC aceita a
posicao seleccionada na janela esquerda (visualizagao de
um simbolo de ponto). Se se clicar num circulo, o TNC aceita
directamente o ponto central do circulo como posicdo de
maquinacao

Se necessario, pode anular a seleccao de elementos ja
seleccionados, clicando novamente no elemento na janela
da direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla
CTRL (clicar dentro da marcagéao)

Se desejar definir a posicdo de maquinacgao através da
interseccéo de dois elementos, clique no primeiro elemento
com o botdo esquerdo do rato: o TNC mostra com uma
estrela as posicdes de maquinacao seleccionaveis

Clicar no segundo elemento (recta, circulo completo ou arco
de circulo) com o botdo esquerdo do rato: o TNC aceita o
ponto de interseccao dos elementos na janela esquerda
(mostra-se um simbolo de ponto)

Processar ficheiros DXF
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Guardar posicdes de maquinacao seleccionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste béasico: nome do ficheiro DXF

Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de contorno
no directério onde esta também guardado o ficheiro DXF
Se se desejar seleccionar ainda outras posicoes de
magquinacado para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECCIONADOS e
seleccionar conforme descrito acima



Seleccao rapida de posicoes de furacao através de marcacao com o
rato todo operacao ‘Edicao de programa

manual
Seleccionar modo para seleccdo da posigao de contorno: o
D TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é activada para a seleccao da posicao
Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o botao
esquerdo do rato uma area em que o TNC devera aceitar -
todos os pontos centrais de circulo contidos como posicoes
de furacéo: o TNC realga uma janela onde se podem filtrar Sl < JRERE < osseeteo - RN > o]
os furos segundo o seu tamanho S AR 6 @
Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem" na ame et e eE
pagina 204) e confirmar com o botdo no ecra Aplicar: o TNC
aceita as posicoes seleccionadas na janela esquerda
(visualizagdo de um simbolo de ponto)
Se necessario, pode anular a seleccao de elementos ja W sps —tov.oraz 1w oory rel tev.oter Tammmry |
seleccionados, marcando de novo uma area, mas mantendo ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
premida adicionalmente a tecla CTRL.
SuaRok Guardar posi¢des de maquinacao seleccionadas num
seLece. ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste basico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacos, entdo o TNC substitui estes
sinais por um trago de sublinhado.
Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de contorno
no directério onde esta também guardado o ficheiro DXF
SamceLer Se se desejar seleccionar ainda outras posicoes de
seLecc. maquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECCIONADOS e
seleccionar conforme descrito acima

INCE
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Seleccao rapida de posicoes de furacao através da introducao do

diametro Medo cperscao | Edicao de programa
Seleccionar modo para seleccéo da posigéo de contorno: e
R o TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a 14 [Etenent

[T janela da direita é activada para a selecgao da posicéao
x Seleccionar a Ultima barra de softkeys
a_ 8
OF [oeecmom Abrir o didlogo para introdugéo do didmetro: o TNC mostra il )
2.9 TROS uma janela sobreposta na qual podera introduzir um
£0 diametro qualquer [pz]
CQ . ! . .  Cb[eD
=0 Introduzir o diametro desejado, confirmar com a tecla ENT:
& o o TNC procura o ficheiro DXF de acordo com o didmetro
g [ introduzido e realca em seguida uma janela em que esta
o3 seleccionado o diametro que mais se aproxima do didmetro
8 %’ introduzido. Além disso, pode posteriormente filtrar os furos =~ ——— = Ter.or TE s el To7.orr To |
E ) segundo o seu tamanho ‘

Dando-se o caso, definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de
filtragem" na pagina 204) e confirmar com o botdo no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posi¢des seleccionadas na janela
esquerda (visualizagdo de um simbolo de ponto)

Se necessaério, pode anular a selecgao de elementos ja
seleccionados, marcando de novo uma area, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL.
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GUARDAR Guardar posi¢cdes de maquinacao seleccionadas num

o ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste basico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF

contiver tremas ou espacos, entdo o TNC substitui estes

A > L.
sinais por um traco de sublinhado. P4
Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de contorno (a] —
no directério onde estéd também guardado o ficheiro DXF 8 o
osmLan Se se desejar seleccionar ainda outras posigoes de o~ g
. magquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a g S
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECCIONADOS e oa
seleccionar conforme descrito acima v g
ok
@ 3
8%
cl
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Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicoes de furacao através da selecgao
rapida, o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é
apresentado o menor didmetro de furacdo encontrado e, a direita, o
maior. Com os botdes no ecra por baixo da indicagdo de diametro, é
possivel ajustar o didmetro menor no lado esquerdo e o maior no lado

direito, de modo a que possa aceitar os didmetros de furacdo desejados.

Estédo a disposicao os seguintes botdes no ecra:

Ajuste de filtragem dos menores diametros Softkey

Mostrar o menor digmetro encontrado (ajuste basico) | ..

Mostrar o menor didmetro mais préximo encontrado <

Mostrar o maior diametro mais proximo encontrado >

Modo operaca
manual

o

Edicao de programa

TNC:N. ..
1d |[Element

N2 de posicées seleccionadas: 28

Dismetro minimo: Dismetro maximo:

5. 500000000000000( [5.500000000000000(
i<<| < <= Diametro => > | >
F Aplicar optimizacso de curso

Numero de posices apés filtragem: 12

¥ Aplicar X cancelar

Mostrar o maior diametro encontrado. O TNC define
o filtro para o menor didmetro para o valor que esta
definido para o maior didametro.

> |

Modo operacao

manual

Edicao de programa

Sbs -

LINEARES

oFF  [Con]

LIN

ESTADO
oFf  [Ton] [rM]

HAS DE  UNIDADE
MEDIDA

INCH

PONTO CIRC
ADICIONAL
ON

MOSTRAR
CURSO
FERR.TA

AJUSTAR
TOLERANCIA

AJUSTAR
RESOLUCAO




Ajuste de filtragem dos maiores diametros Softkey

Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC define <<
o filtro para o maior didmetro para o valor que esta
definido para o menor didmetro.

L.
A . o X
Mostrar o menor didmetro mais préximo encontrado < (=)
2T
Mostrar o maior didmetro mais proximo encontrado s C
’ N 3.8
5%
Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste basico) w1 =0
S
c 2
L s
ComaopcédoAplicar optimizacao de percurso (o ajuste basico é Aplicar 8 S
optimizagdo de percurso), o TNC ordena as posi¢cdes de maquinagao de o) ‘g
forma a que, se possivel, ndo se formem percursos em vazio ae

desnecessarios. Pode fazer realcar a trajectoria da ferramenta através da
softkey MOSTRAR TRAJECTORIA DA FERRAMENTA (ver "Ajustes
basicos" na pagina 187).
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra as coordenadas da posicao
de maquinagdo que seleccionou em ultimo lugar com um clique do rato
na janela esquerda ou direita.

Anular accoes

E possivel anular as Ultimas quatro accdes que tenham sido executadas
no modo de seleccdo de posicdes de maquinacéo. Para isso, estéo a
disposicao as seguintes softkeys na ultima barra de softkeys:

smarT.NC: selecc. elem. DXF ek
prosrana

TNC:N. . .

Funcao Softkey

Anular a acgdo executada em ultimo lugar
ACCAD

Repetir a accéo executada em Ultimo lugar
ACCAD

Info elementos
2 ©.000

v ©0.0000

AJUSTAR
LAVER

DETERMIN.
REFERENC.
®

I}

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICAO

abs -107.8142 140.8327 rel -107.0142 1408327

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na seleccéao de smarT.NC: selecc. elem. DXF B o
contornos ou de pontos, o TNC coloca a disposicdo uma potente funcdo
de zoom:

TNC:N. ..

Funcao

Ampliar a peca. O TNC amplia de forma a que o
centro da secgao apresentada no momento seja
sempre ampliado. Se necessario, posicionar o
desenho na janela com a régua de sequéncia de
imagem, de forma a que o pormenor pretendido seja
visivel directamente por accionamento das softkeys. Ensofeiensntos

©.0000
v ©.0000

+ |
o
l;@;
2

Reduzir a peca

t | 4|~

Processar ficheiros DXF
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'

Mostrar a peca no tamanho original

Deslocar a area de zoom para cima

Deslocar a area de zoom para baixo

Deslocar a area de zoom para a esquerda

Deslocar a area de zoom para a direita

o E
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zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esta situado

Q Se utilizar um rato com roda, podera activar ou desactivar o
no local onde se encontra o ponteiro do rato.

Processar ficheiros DXF

(software opcional)
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Testar e executar graficamente o
programa UNIT

Grafico de programacao

=)

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

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

RESET
+
START

START
PASSO
START

Efectuar por completo um gréfico de programacéo
Efectuar um grafico de programacao frase a frase
Iniciar e completar gréfico

Co-desenhar automaticamente

GRAFICO

Apagar o gréfico

APAGAR
GRAFICO
REDESENHO

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

Desenhar de novo graficos

Mostrar ou apagar numeros de frases

smarT.NC:

Definir contornos

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 18 [E7Jrects FLt
17 [EFso1usso FseLECT
v 18 [ 7Rects FL
v1s [ Jrecta FL
20 [EZ]arredondanento ruD
v21 [L7]rects FL
v 22 [ ]eireuto Fo
v 23 [EJcircuto et

- 24 gcirculo FCT

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. [*

0 — D

Testar e executar graficamente

—
Centro circulo CCX o = 2
Centro circulo CCY o | f— D
Raio circulo [ae |
Sentido de rotasso e []or- o [Jor+c of S g' 4]
Coordenada X W E
Coordenada ¥ e ]
T — 1 ] o
Sesa
Centro:angulo polar CCPA = o
W
: L = <}
S

@
)
8
N

g

Sa e
e «m
S e

FPOL START RESET
START PASSO +
START
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Grafico de teste e grafico de execucao do

smarT.NC: Teste Edicao de

programa

Programa: 123 mm

» 1 [E7]7e0 aiustes do prosrana

()
-
c
()
£ ,
8 Seleccionar a diviséo de ecra GRAFICO ou »2 [@Jess o ser sectimmto exter
% @ PROGRAMA+GRAFICO!
S
o
=&
8=  Nos testes e execucdo de submodos de funcionamento, o TNC pode 5
3 - representar graficamente uma magquinacéo. Utilizando a softkey, podem @‘%
g g seleccionar-se as seguintes funcoes: o []
@
$ ® @ Vista de cima =
= 81 &0
+ s Representacao em 3 planos SmED® o
o N | = ’ mown|l wx || Ew || | =
Fo Representacédo 3D = = il T e
e Executar o teste do programa até uma determinada frase
=

- Verificar todo o programa
START
Verificar o programa unitariamente

RESET Anular o bloco e verificar o programa completo
START

7 e Mostrar/ndo mostrar esboco do bloco
RESET Anular bloco
BLK
FORM

@ FERRANEN - Mostrar/apagar ferramenta
VISUALIZ.

OCULTAR
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Desligar/ligar funcéo de célculo do tempo de maquinagéo

Respeitar ou ndo respeitar frases do programa com o sinal '/

Seleccionar fungbdes do crondmetro

Ajustar a velocidade de simulagao

H
%§

Funcdes para a ampliagdo do pormenor
5!
f— Funcéo para os planos de corte
il

Funcoes para rodar e ampliar/reduzir

0

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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o Apresentagéo de estados smarT.NC: Executar programa E::::..:e
-
1= TNC : \SMARTNCN123. HU Resuno | pem | paL | LBL | cve | n | pos | »
w I~ e ograma: 123 mm REST X +0.000 *A +0.000 i
T NN A b1 00 Ajustes do programa ) £0:090 aE £0:090

£ Seleccionar a divisao de ecra PROGRAMA+ESTADO! : N F—"
S @ b e S
- 2Xa rectanauiar DL-TAB +5.0000 DR-TAB
L DL-PGM DR-PGM
© R
S v v 1
= 5 v 5 !

~ . ~ . - & e
& = Na seccéo inferor do ecra, nos modos de funcionamento da execucdo do -
s £  programa, existem informacoes sobre . e =

: PGM activo
(1) Lo % SINm1 10:45 Tea%
g ® posigao da ferramenta -1508.0808 Y -20.000 2 +611.832 v
o E Avanco #A +8.080 B +0.008
©
2 5 funcoes auxiliares activadas 2 S1 ©.g000
m ° REAL @: 15 TS 2 S 1385 F e MS 79
% &  Utllizando as softkeys ou através do clique com o rato sobre o respectivo S e ] e L o = 2
z . - P . . - L 2 TRANSF .
ﬁ ) separador, podera realcar informacdes de estado adicionais numa janela
do ecra:

s Activar o separador Resumo: Visualizagao das informagdes de
SUNARTO estado mais importantes
Activar o separador P0S: visualizagdo de posicoes
PO

Activar o separador TOOL: visualizacdo de dados da
FERRAH. ferramenta

esano Activar o separador TRANS: visualizacdo de transformacoes
TRANSF das coordenadas activas
Comutar o separador para a esquerda

Comutar o separador para a direita
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Executar o programa UNIT

smarT.NC:

Executar programa

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123. HU

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

=)

Através da seleccdo do modo de funcionamento da
execucdo do -smarT.NC, o TNC desactiva automaticamente
todos os ajustes globais do programa, que foram activados
nos modos de funcionamento habituais de execucdo do
programa frase a frase ou continua. Podera encontrar mais
informacgdes sobre este assunto no manual do utilizador em
dialogo em texto claro.

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

Executar o programa UNIT unitariamente

Executar o programa UNIT totalmente

Executar a Unit individual activa

Tenha em atencéo as indicacdes para execucdo de um
@ programa, constantes do manual da maquina e do manual do
utilizador.

b1

%3

Programa: 123 am

700 Ajustes do programa

Resumo | PGM |PRL| LBL | cve ‘ M ‘ POS ‘ L w

REST X
v
z

411 PTO REF rectsngulo exter T:5
+60.0000 R

+0.000 | #A
+0.000  #B
+0.000

L
- 3 [[EJ]z51 caixa rectanguiar T R T

DL-PGM

+0.000
+0.000

D10
+5.0000

DR-TAB

DR-PGM

Fa 1.1
» 2 =l g
LeL s [
LBL. REP "
e e PGM CALL ® ee:e0:00 o
@% SINm1 fEREy P activo s100x a
-150.000 Y -20.000 2 +611.032| € [
[oFF] o
+A +0.000 B +0.000
&
‘8 S1 ©.000 9 B
REAL @:15 T s 2/s 1385 Fo MEs /e

EXECUTAR
UNITS
INDIVID.

EXECUTAR
TODAS AS
UNITS

EXECUTAR
UNITS
ACTIVA

AVANCE
BLOGUE

=]

RIR

FERRAM.
TABELA

P2.ZEROS
Tiéu

TAB.

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Procedimento

EXECUTAR

-8

EXECUTAR
UNITS
INDIVID.

EXECUTAR
TODAS AS
UNITS

EXECUTAR
UNITS
ACTIVA

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

Seleccionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A
UNIDADE, ou

Seleccionar a softkey EXECUTAR TODAS AS UNIDADES, ou

Seleccionar a softkey EXECUTAR UNIDADE ACTIVA



Reentrada livre no programa (processo a partir de uma frase, funcao

FCLZ) smarT.NC: Executar programa 5:;::;:9 12
Com a fungéo "Processo a partir de uma frase" podera executar um T )
programa de maquinagao a partir de um nimero de linha seleccionado - o [Eprosrana: 123 an g £
livremente. A maquinacao da peca até esse nimero de linha é respeitada ’ — 8
pelo TNC com célculo automatico e apresentada graficamente T EE—— Vista prévis so ticheiro: J %
(seleccionar a divisédo de ecrd PROGRAMA + GRAFICO). Namero de 1inha FE— o -
Nome do programa[TNC:NSMARTNCNiZ3.HU - m
Quando o local de reentrada se situa sobre um passo de maquinagao, e S oo 'Y 5 =
pelo qual foram definidas mais posi¢oes de maqguinacao, entdo é possivel Ross o eroesoeo TN ERT Do AR || + ¥ 4 &} 5 =
seleccionar o local de entrada desejado através da introducao de um ouentidase: [ e 44 o=
, . , . N I Ultima interrupcso de pgm guardada
indice de ponto. O indice de ponto corresponde a posicao do ponto no Namero ae Linha O ﬁ g
Lo . ~ Nome do programal
formulério de introducao. L (5 G — ﬂ o
#¢A | Nome do programa[— ) E
Se tiver definido as posicdes de maquinagdo numa tabela de pontos, a <1 0.000 &2 5 g’
selecgado do indice de ponto torna-se especialmente pratica. O smarT.NC  [een 4:15 s zsims r o ns /@ bE
mostrla a_utomatic_:amente o} padrép_de maquinagéo definido numa janela e el || B ‘ ‘ S ﬁ o
de pré-visualizacédo, podendo o utilizador seleccionar o local de entrada S Lulll_EE

desejado apoiado graficamente, através de uma softkey.
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT

i
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Processo a partir de uma frase numa tabela de pontos (Fun¢ao FCL

2)

EXECUTAR
g
_—=
RVANCE

E

ELEMENTO
SEGUINTE
-
IR A
POSICRO

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

Seleccionar fungao Processo a partir de uma frase
Introduzir o nimero de linha da unidade de maquinacdo em
que deseja iniciar a execucado do programa, confirmar com a
tecla ENT: o smarT.NC mostra na janela de pré-visualizacao
0 conteldo da tabela de pontos.

Seleccionar a posicdo de maquinacao desejada onde deseja
entrar

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC calcula todos os
factores necessarios para a entrada no programa
Seleccionar fungao para aproximacéao a posicao inicial: o
smarT.NC mostra numa janela sobreposta o estado da
maéaquina necessario no ponto de entrada

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC cria o estado da
maquina (por exemplo, introduzir a ferramenta necessaria)
Premir novamente a tecla NC-Start: o smarT.NC chega a
posicao inicial na sequéncia mostrada na janela sobreposta:
em alternativa, o utilizador podera deslocar separadamente
cada eixo para a posicéo inicial, através de softkey

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC continua a execugao do
programa



Além disso, existem ainda a disposicao na janela sobreposta as seguintes
funcoes:

S Visualizar/ocultar janela de pré-visualizagdo

OFF
Visualizar/ocultar o Ultimo ponto de interrupgdo do programa
oFF guardado

Aceitar o Ultimo ponto de interrupgao do programa guardado

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

FARRESA ELECTRONICA LDA.

Rua do Espido, 74 C
4470 - 177 Maia, Portugal
= (22) 9478140

(22) 9478149

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105

E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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