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El piloto smarT.NC

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

Simbolos en el piloto

Las informaciones importantes en el piloto tienen los siguientes
simbolos:

@5 iNota importante!

iEl constructor de la méquina ajusta la méaquina y el
% TNC para poder utilizar la funcién descrital

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

Control numérico

Nuamero de software NC

iTNC 530 340 490-04
iTNC 530, Version Export 340 491-04
iTNC 530 con Windows XP 340 492-04
iTNC 530 con Windows XP, 340 493-04
Version Export

Puesto de Programacién 340 494-04

iTNC 530
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Inicio rapido, acceso rapido

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

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

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

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

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

Aceptar los valores estédndar y guardar el formulario de
cabecera de programa: pulsar la tecla END: ahora pueden
definirse unidades de mecanizado

Gestién de ficheros
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Inicio rapido

Ejercicio 1: mecanizados de taladro sencillos en
smarT.NC

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

Condiciones

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

1 Broca NC, didmetro 10 mm
W Taladro, didmetro 5 mm
" Macho de roscar M6




Definir el centraje

INSERTAR
b1
2 o e |
[}
"E@C“NI ZAR
TALADRAR
did
UNIT 240

Afadir seccion de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

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

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

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

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

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

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

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

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

Introducir el avance de trayectoria, confirmar con la tecla
ENT

Introducir la profundidad de taladro, confirmar con la tecla
ENT

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

No deben volverse a definir las posiciones de taladro. EI TNC
utiliza automaticamente las Ultimas posiciones definidas, es
decir, para el mecanizado de centraje.
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Definir roscado con macho
Un plano hacia arriba con la softkey BACK

ROSCADD Anadir mecanizado de roscado con macho: pulsar la softkey

ROSCA, el TNC visualiza la caratula de softkeys con los
mecanizados de roscado disponibles

unrT zes Seleccionar roscado rigido: pulsar la softkey UNIT 209, el

TNC visualiza el formulario para la definicion del roscado
Determinar la herramienta: pulsar la softkey
SELECCIONAR, el TNC visualiza en una ventana
superpuesta el contenido de la tabla de herramientas
TOOL.T
Desplazar el campo luminoso a la rosca con las teclas
cursoras, y aceptar con la tecla ENT en el formulario
Introducir la velocidad del cabezal, confirmar con la tecla
ENT
Introducir la profundidad de rosca, confirmar con la tecla
ENT
Introducir el paso de rosca, guardar el formulario con la tecla
END

@ No deben volverse a definir las posiciones de taladro. EI TNC
utiliza automaticamente las Ultimas posiciones definidas, es
decir, para el mecanizado de centraje.
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Verificar programa
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Seleccionar la caratula de softkeys de acceso con la tecla
smarT.NC (funcion Home)

Seleccionar el submodo de funcionamiento Test del
programa

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

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

Ejecutar programa

EJECUTAR

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

Seleccionar el submodo de funcionamiento Ejecucion

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

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



Ejercicio 2: mecanizados de fresado sencillos en
smarT.NC

Tarea
Desbastar y acabar una cajera circular con una herramienta.

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

Fresa cilindrica, didmetro 10 mm
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Definir cajera circular

INSERTAR
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MECANIZAR
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Afadir seccion de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

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

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

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

Introducir el avance de fresado, confirmar con la tecla ENT
Introducir el didametro de la cajera circular, confirmar con
ENT

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

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

Verificar y ejecutar el programa generado de la forma
anteriormente descrita
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Ejercicio 3: fresado de contorno en smarT.NC

Tarea
Desbastar y acabar un contorno con una herramienta.

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

Fresa cilindrica, didmetro 22 mm
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Definir mecanizado del contorno

INSERTAR
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MECANIZAR

PGM CONT.

UNIT 125
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Afadir seccion de mecanizado: pulsar la softkey ANADIR
Introducir mecanizado

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

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

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

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

introducir el avance de profundizacién, confirmar con la tecla
ENT

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

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

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

smarT.NC: Programar
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El campo de introduccion Nombre del contorno esta activo.
Generar un nuevo programa de contorno: smarT.NC
muestra una ventana superpuesta para la introduccioén del
nombre del contorno. Introducir el nombre del contorno,
confirmar con la tecla ENT, smarT.NC se encuentra ahora en
el modo Programacion del contorno

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

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

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

Con la tecla L desplazarse al punto
tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto
con la tecla END

Con la tecla L desplazarse al punto
tecla END

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

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

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

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

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

:Y=10, guardar con la

smarT.NC: Programar
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Nociones b

Nociones basicas

Introduccion al smarT.NC

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

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

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

Programacion paralela

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

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

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

ROz I —

Nombre fichero Tipo fichero

smarT.NC utiliza tres tipos de fichero:

Programas Unit (tipo de fichero .HU)

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

Descripciones de contorno (tipo de fichero .HC)

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

Tabla de puntos (tipo de fichero .HP)

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

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

Ficheros en el TNC Tipo
Programas

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

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

Tablas para

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

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

ficheros DXF .DXF

Nociones basicas



Nociones basicas

La primera vez, seleccionar el nuevo modo de funcionamiento

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC: el iTNC

E se encuentra en la gestion de ficheros
Seleccionar uno de los programas de ejemplo disponibles
con las teclas cursoras y la tecla ENT, o
para abrir un nuevo programa de mecanizado, pulsar la
softkey NUEVO FICHERO: smarT.NC muestra una ventana
de transicién
Introducir el nombre de fichero con el tipo de fichero .HU,
confirmar con la tecla ENT
Confirmar con la softkey MM (o bien PULGADAS) o la MM
(0 bien PULGADAS): smarT.NC abre un programa .HU con
la unidad métrica seleccionada e introduce
automaticamente el formulario de cabecera del programa
Los datos del formulario de cabecera del programa se han
de introducir obligatoriamente, ya que sirven para todo el
programa de mecanizado. Los valores estandar se
determinan internamente. Modificar los datos en caso
necesario y guardarlos con la tecla FIN
Para definir unidades de mecanizado, seleccionar la unidad
de mecanizado deseada mediante la softkey EDITAR



Gestion de ficheros en smarT.NC

Tal como se ha descrito anteriormente, smarT.NC diferencia entre los
tres tipos de ficheros Programas Unit (.HU), Descripciones de Contorno
(.HC) y tablas de puntos (.HP). Estos tres tipos de ficheros se pueden
seleccionar y editar mediante la gestion de ficheros en el modo de
funcionamiento smarT.NC. La edicion de las descripciones de contornos
y de la tablas de puntos también es posible si se define en ese momento
una unidad de mecanizado.

Adicionalmente también puede abrir ficheros DXF dentro de smarT.NC
para extraer (opcion de software) descripciones de contorno (ficheros
.HC) y posiciones de mecanizado (ficheros .HP).

La gestion de ficheros en smarT.NC también se puede utilizar mediante
el ratén sin ninguna limitacion. En especial, podra desplazar con el raton
los tamanos de las ventanas en la gestion de ficheros. Para ello, haga clic
en la linea divisoria horizontal o vertical y desplacela manteniendo la tecla
de ratén pulsada a la posicion deseada.

Gestién de ficheros Homorszacion
prograna
e ] STNC: \SHARTNCN s . ¢ 2" g
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Llamada a la gestion de ficheros

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

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

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

Gestién de ficheros

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

Visualizacion

Significado

Nombre fichero

Nombre con un méaximo de 16 digitos

Tipo Tipo fichero

Tamaiio Tamano del fichero en Byte

Modificado Fecha y hora, a las que fue modificado el
fichero por ultima vez

Estado Caracteristicas del fichero:

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

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

P: Fichero protegido contra borrado y
modificaciones (Protected)

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

Nociones basicas
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Seleccion de bases de datos, directorios y ficheros

Llamada a la gestién de ficheros
MGT

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

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

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

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



ler paso: Seleccionar unidad

Marcar la unidad en la ventana izquierda:

seLece. Seleccionar la base de datos: pulsar la softkey
B SELECCIONAR, 0

Pulsar tecla ENT

2° paso: Seleccionar directorio

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

Nociones basicas
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3er paso: Seleccionar el fichero

SELECC.
TIPO

VIS.TODOS

Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

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

Marcar el fichero en la ventana derecha:

SELECC.

=y

Pulsar la softkey SELECCIONAR, o

Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero seleccionado

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



Crear nuevo directorio
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar el &rbol de directorios con la tecla cursora hacia la derecha

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

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

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

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

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

Seleccionar el tipo de fichero nuevo deseado como se describe
anteriormente

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

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

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

Nociones basicas
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Copiar el fichero en el mismo directorio

Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

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

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

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

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



Copiar un fichero a otro directorio
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

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

Seleccionar la segunda caratula de softkeys, pulsar la softkey
VENTANA para dividir la pantalla del TNC

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

Pulsar la softkey CAMINO DE BUSQUEDA: smarT.NC muestra una
ventana superpuesta

Seleccionar el directorio en la ventana superpuesta, en el cual desea
copiar el fichero, confirmar con la tecla ENT o con la casilla 0K

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

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

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

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

Gestién de ficheros

Memorizacién
programa
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Borrar el fichero

Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

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

Seleccionar la segunda caratula de softkeys

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

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

Renombrar ficheros

Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

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

Seleccionar la segunda caratula de softkeys

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

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



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

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

Seleccionar la tercera caratula de softkeys

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

Pulsar la softkey FUNC. ADICIONAL

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

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

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

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

Aceptar el fichero seleccionado: Pulsar la tecla ENT

Nociones basicas
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Actualizar directorios

Si navega por un soporte de datos externo, puede que sea necesario
actualizar el arbol de directorios:

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

Seleccionar archivos

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

Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

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



Ajustar la gestion de ficheros

Se puede abrir el menu para Ajustes con un clic del raton sobre el nombre Gestion de ficheros ez
de camino de blusqueda, o bien mediante softkeys:
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT S [ENTEN s PR - | T
CIMHL ECONTL |eornato de datos »|INSertar direct. actual —
Seleccionar la tercera caratula de softkeys omeenn || oo [contssumesien — EoEEG: osgs” T “ [
(service iHcPoc1 Loskulle g HU 678 31.01.20¢
Pulsar la softkey FUNC. ADICIONAL M= ey JOR St
. . ’ . » Otncguide [LJCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢
Pulsar la softkey OPCIONES : el TNC visualiza el menu para el ajuste ' Dzvaen SoRezeckreoiTs ro s 3oz
de la gestidn de ficheros Ei | o a7k 33:33222:
Desplazar el cursor luminoso con la ayuda de las teclas cursoras sobre |\ 5 | Sonarnarns B oS
el ajuste deseado = Bt e Ema
HEBEL HC 512 31.01.20¢
Activar/desactivar el ajuste deseado con la tecla de espacios e i A s
HFHEBELPOC HU 614 31.01.20¢
Los siguientes ajustes se pueden ejecutar en la gestion de ficheros: i T B P
Marcadores de libro vﬂﬁtmn eeINA i‘%m e ‘
Mediante los marcadores de libro se pueden gestionar los favoritos del i nkiiohes

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

Ver

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

Formato de fecha

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

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

Para programar con smarT.NC se ha prestado atencién a que las teclas
de funcionamiento mas conocidas del lenguaje HEIDENHAIN (ENT, DEL,

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

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

Tecla

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programna

Activar formulario para poder introducir o modificar los
datos

Finalizar la ediciéon: smarT.NC llama automaticamente a la
gestiéon de ficheros

TNC: \SMARTNC\123 . HU

b1

Programa: 123 mn

700 Aiustes del programa

Volumen mecanizado

oy ol o4l

vz [ ero rer xectsnauio ext 1] ,,2—

-3 [EJ]251 caiera rectansuiar s

atos de 1a herramienta FE

3.1

3.2

3.3

5.4 [@lpetos stonsies

arametros de 1a cajera FE

Posiciones en fichero

3000

150

500
Longitud cajera 60
Ancho de 13 cajera 20
Radio esquina o
Profundidad -20
Paso profundizacién 5

Muestra de puntos

[UFORM. HP

Resumen | Herramien. | Par.caiera [¢»

INSERTAR
Yo}

=]

TEST

EJECUTAR
g

=

Borrar la unidad de mecanizado seleccionada (Unit
completo)

DEL
O

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

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

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




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

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina hacia abajo

o'
o

Salto al comienzo del fichero

H

-1
g
=7
g

o

Salto al final del fichero

.,|
H
=

o

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

Tecla

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

Seleccionar el préximo campo de introduccion

ENT

Finalizar la edicion del formulario: smarT.NC guarda todos
los datos modificados

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

DEL

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

8 e
(=)

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o

b1

vz

3.2

3.3

3.4 (t‘,l Datos globales

rogramna: 123 mm

700 Ajustes del programa

411 PTO REF rectansulo ext r
-3 251 Cajera rectangular =
3.1 [ Jpstos de 1a herranients FE

Parsmetros de 1a cajera B
F

Posiciones en fichero

Volumen mecanizado

° © kel °
o o [
e
B

B
Longitud cajera 50
Ancho de 1a cajera [ze
Radio esauina I
Profundidad B
Paso profundizacién 5

Muestra de puntos

[UFORM. HP

INSERTAR
Yo}

Q=]

EJECUTAR
=)

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

Tecla

Posicionar el cursor en el campo de introduccion activo
para poder modificar los valores parciales individuales o
cuando un cuadro de opcion esté activo: seleccionar la
opcidn posterior/anterior

Anular el valor de contaje ya introducido a 0

Borrar completamente el contenido del campo de
introduccién activo

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

formularios:

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

Tecla

Seleccionar el proximo subformulario

Seleccionar el primer pardmetro de introduccion en la
siguiente zona

Seleccionar el primer pardmetro de introduccion en la
zona anterior




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

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

Seleccionar el campo de introduccién para el eje X

Seleccionar el campo de introduccién para el eje Y

Seleccionar el campo de introduccién para el eje Z

Conmutar introduccién de valor incremental/absoluto

Conmutar introduccién de coordenadas cartesianas/
polares

SINCHIICHIREI] S -
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Memorizacién I
programa

Subdivision de la pantalla en edicion smarT.NC: Programar

La pantalla en la edicién del smarT.NC depende del tipo de fichero que se 7 mu"n;mwmm:o‘ -
ha seleccionado en ese momento de la edicion. 2 Bl inn

b1 700 Aiustes del prosramna | Resumen | Herramien. | Par.caiera |0

L . vz [@Jen pro rer rectansuto oxt| 1[[] | [—
Edicion de programas Unit =[0) e %
3.1 Datos de 1a herramienta FE -
Fila de cabecera: Texto de modos de funcionamiento, mensajes de m - B . "= ?
error = e
Modo activo en segundo plano Eeetaara IR EC— nﬂ
Estructura de arbol (vista de arbol) en la que las unidades de R oatEe e puntos oragNosE
mecanizado definidas se representan estructuradas e
Ventana de formulario con los parametros de introduccion ETEE
correspondientes: En dependencia de la unidad de mecanizado =B
seleccionada, pueden existir hasta cinco formularios: mseerer | test coegyres e
. . == = T
: Formulario resumido
La introduccion de los pardmetros en el formulario resumido es
suficiente para ejecutar la unidad de mecanizado correspondiente
con funciones basicas. Los datos del formulario resumido son un smanlf NE: Brodnanac e
extracto de los datos mas importantes, los cuales también pueden ——
introducirse en los formularios detallados - chhi) ol g y
: Formulario detallado de la herramienta : “[Pdélﬁ —
Introduccién de datos adicionales especificos de la herramienta s dets cpem [ =|8 %
: Formulario detallado de parametros opcionales [frector zcrepansonte ——_—- |
Introduccién de pardmetros de mecanizado adicionales y [-f = = *g«-j‘
OpC|ona|es Tipo fresado (M@3) = n»
: Formulario detallado de las posiciones Tipo de protundizac. 2]

o
I
=
o
i}

Introduccién de posiciones de mecanizado adicionales
: Formulario detallado de datos globales
Lista de los datos globales activos
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Edicion de posiciones de mecanizado

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

Modo activo en segundo plano

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

Ventana de formulario con los parédmetros de introduccién
correspondientes

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

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

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

Modo activo en segundo plano

Estructura de arbol (vista de arbol) en la que los elementos del
contorno correspondientes se representan estructurados

Ventana de formulario con los pardmetros de introduccién
correspondientes: En la -programacion FK existen hasta cuatro
formularios:

: Formulario resumido
Contiene las posibilidades de introduccion mas utilizadas
- Formulario detallado 1
Contiene posibilidades de introduccién para puntos auxiliares (FL/
FLT) o bien para datos de circulo (FC/FCT)
. Formulario detallado 2
Contiene posibilidades de introduccion para referencias relativas
(FL/FLT) o bien para puntos auxiliares (FC/FCT)
: Formulario detallado 3
Sélo esté disponible con FC/FCT, contiene posibilidades de
introduccion para referencias relativas
Ventana grafica auxiliar en la que esta representada el pardmetro
correspondiente introducido
Ventana gréfica, en la que estan representados los contornos
programados una vez guardado el formulario
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Visualizar ficheros DXF

smarT.NC: selecc. elem. DXF E;:::‘“‘""

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

error Gl
Modo activo en segundo plano 5
Layer contenidos en el fichero DXF o elementos de contorno ya
seleccionados o bien posiciones seleccionadas

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

El manejo es especialmente sencillo también con el ratén tactil. Preste
atencion a las siguientes caracteristicas:

Junto a las conocidas funciones del ratéon de Windows, también se
pueden manejar las softkeys de smarT.NC por click del raton tactil.
Cuando varias caratulas de softkeys estan disponibles (visualizacién
mediante barras de softkeys), se puede activar por click sobre la barra
de la caratula deseada

Para visualizar formularios detallados en la vista de arbol: pulsar sobre
el triangulo horizontal; para la cancelacién, pulsar sobre el triangulo
vertical

Para poder modificar valores en el formulario: pulsando en cualquier
campo de introduccion o sobre un cuadro de opcidon, smarT.NC cambia
autométicamente al modo edicion.

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

Memorizacién
programna
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Copia de Units

Puede copiar facilmente unidades de manejo individuales con las
conocidas instrucciones sinépticas de Windows

CTRL+C para copiar el Unit

CTRL+X para cortar el Unit

CTRL+V para anadir el Unit a continuacion del Unit activo en ese
momento

Si quiere copiar varios Units simultdneamente, proceda del siguiente
modo:

Conmutar la caratula de la softkey en el plano superior
Seleccionar el primer Unit a copiar mediante las teclas
cursoras o con el raton

Activar la funcién de marcado

Seleccionar todos los Units a copiar mediante las teclas

SELECC.
BLOQUE

Copiar el bloque marcado en la memoria intermedia
(también funciona con CTRL+C)

COPIAR
BLOGUE

detras del cual desea anadir el bloque copiado
Anadir el bloque de la memoria intermedia (funciona
también con CTRL+V)

INSERTAR
BLOGUE
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Edicion de las tablas de herramientas

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

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

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

Solapa Resumen:

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

Solapa Datos adic.:

Datos adicionales de la herramienta importantes para la aplicacion
especial

Solapa Datos adic.:

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

Solapa Palpador:

Datos para palpadores 3D y palpadores de mesa

Solapa PLC:

Datos necesarios para el ajuste de su méaquina al TNC y que
determinaré el fabricante de la méquina

Editar tabla de herramientas
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Solapa CDT:
Datos para el calculo automatico de los datos de corte

=y

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

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

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

Nociones basicas
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Definicion de mecanizados

Nociones basicas

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

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

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

Formulario detallado de la herramienta ()

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

smarT.NC:
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Formulario detallado de los parametros opcionales (%)

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

Formulario detallado de posiciones (5)

En el formulario detallado de posiciones se pueden definir posiciones
de mecanizado adicionales cuando las tres zonas de mecanizado del
formulario resumido no son suficientes. Si define posiciones de
mecanizado en ficheros de puntos, el formulario detallado de
posiciones y el formulario resumido contienen solo los nombres del
fichero de puntos correspondiente (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)
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Formulario detallado de datos globales (5) smarT.NC: Programar
En el formulario detallado de datos globales se ejecutan los pardmetros
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Datos basicos del programa

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

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

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

La definicién de la pieza en bruto para la determinacion del plano de
mecanizado y para la simulacién grafica

Opciones para la seleccién del punto de referencia de la pieza y la tabla
de puntos cero a utilizar

Datos globales validos para todo el programa. Los datos globales se
suministran automaticamente por smarT.NC como valores estandar y
son modificables en cualquier momento

datos basicos del programa tienen efecto sobre todo el
programa de mecanizado y asi mismo pueden modificar
notablemente el proceso de mecanizado.

@5 Tenga en cuenta que las modificaciones posteriores de los

smarT.NC:
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Datos globales
Los datos globales se subdividen en seis grupos:

Datos globales validos en general

Datos globales validos exclusivamente para taladrados

Datos globales que determinan el comportamiento del
posicionamiento

Datos globales validos exclusivamente para fresados con ciclos de
cajeras

Datos globales vélidos exclusivamente para fresados con ciclos de
contornos

Datos globales validos exclusivamente para funciones de palpacion

Como se menciond anteriormente, los datos globales sirven para todo el

programa de mecanizado. Naturalmente, si se necesita, se pueden
modificar para cada unidad de mecanizado los datos globales:

Para ello cambiar en el formulario detallado Datos globales de la
unidad de mecanizado: en el formulario, smarT.NC visualiza los

parametros validos para la unidad de mecanizado correspondiente con

su valor activo. En la parte derecha del campo de introduccién verde
hay una G como identificacién para saber que el valor global
correspondiente es vélido

Seleccionar los pardmetros globales que desee modificar

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

En el lado derecho del campo de introduccién hay ahora una L como
identificacién de un valor local
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La modificacién de un parametro global mediante el
formulario detallado Datos globales actla solo sobre una
modificacion local del pardmetro, vélida para la unidad de
mecanizado correspondiente. smarT.NC visualiza con fondo
rojo el campo de introduccion de los parametros modificados
localmente. A la derecha junto al campo de introduccién hay
una L como identificacion de un valor local.

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

Definicion de mecanizados
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Datos globales validos en general

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

22 distancia de seguridad: posicién en la gue smarT.NC posiciona la
herramienta al final de una unidad de mecanizado. A esta altura se
realiza el desplazamiento a la préxima posicion en el plano de
mecanizado

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

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

Datos globales para el comportamiento de un posicionamiento

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

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

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

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

Datos globales para fresados con ciclos de cajeras

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

Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha

Tipo de profundizacion: profundizacion helicoidal, pendular o
perpendicular en el material
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- o Prosrama: 123 mn “| Pieza en bruto | opciones = Global [«» M =
oo o i,
w1 760 Ajustes del programe | F Posicionar 239 =
F Retirada EEEEE]
1.1 [Elpieze en bruto Posicionaniento 5
=] Comportamiento posicion. @ r IE]
Taladrado -
Retirar rot. uiruta 0.2
Tiempo espera arriba o il
o Tiempo espera abaio G =y
1.3.2[@gFJPosicionaniento

1.3.3[@E]re10¢rac0
1.3.4[@ Hl|Fresado de cajeras

Factor solapamiento

Tipo fresado (M@3)

Tipo de profundizac. @

Fresado del contorno
Distancia seguridad
Altura de seguridad
Factor solapamiento
Tipo fresado (M@3)
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Datos globales para fresados con ciclos de contorno smarT.NC: Programar

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

Altura de seguridad: altura absoluta, en la cual no se puede producir
ninguna colisién con la pieza (para posicionamiento intermedio y

TNC:\SMARTNC\123 . HU Eje de herramienta z

= Pieza en bruto | Opciones Global [¢» M
e e o

|| Posicionamiento

Comportaniento posicion. @ r IE]

Taladrado
Retirar rot. viruta 0.2

Tiempo espera arriba o
Tiempo espera abaijo s
Fresado de cajeras

e

retroceso al final del ciclo) Fetter saimamiente ||| =y
. . . Tipo fresado (Mo3)> -
Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de . e
solapamiento da como resultado la aproximacion lateral R Dg
Tipo de fresado: marcha sincronizada/contramarcha i e ey —— e
Tipo fresado (M@3> é';
Datos globales para funciones de palpacion T —
Distancia de seguridad: distancia entre el vastago y la superficie de gesriez. » s semms o[ FloE] =g

la pieza en la aproximacion automatica a la posicién de palpacion gw% ‘ -1

Altura de seguridad: coordenada en el eje de palpacién, a la cual
smarT.NC desplaza el palpador entre los puntos de medicion, mientras
esté activa la opcion Desplazamiento a 1a altura de seguridad

Desplazamientos a 1a altura de seguridad: seleccionar si smarT.NC
debe desplazarse entre los puntos de medicién a la distancia de
seguridad o a la altura de seguridad



Seleccion de la herramienta

Tan pronto como esté activo un campo de introduccion para la selecciéon
de la herramienta, seleccionar mediante la softkey NOMBRE DE
HERRAMIENTA, si se ha de introducir el numero o el nombre de la
herramienta.

Por ello se puede visualizar mediante la softkey SELECCIONAR una
ventana mediante la cual se puede seleccionar una herramienta definida
en la tabla de herramientas TOOL.T. smarT.NC escribe entonces
automaticamente el nimero o el nombre de la herramienta seleccionada
en el campo de introduccién correspondiente.

En caso necesario, también puede editar los datos visualizados de la
herramienta:

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

Situar la softkey EDITAR en AJUSTE, introducir el valor deseado y
confirmar con la tecla ENT

En caso necesario, seleccionar mas columnas y realizar de nuevo el
procedimiento anteriormente descrito

smarT.NC:
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Conmutacion del n° de revoluciones/velocidad de
corte

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

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

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

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

Conmutacion F/FZ/FU/FMAX

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

Para introducir una alternativa de avance

Pulsar la softkey F, FZ, FU o FMAX

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa
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Aceptar los datos de la Unit anterior del mismo
tipo

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

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

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

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

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

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

Memorizacién
programa

LS S RLAes e il ol Resumen | Herramien. | Stud param "
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DIAGNOSE

f

v Y
0
e

}

Info 1/3

NOMBRE
HERRAM.

dos

1za

de mecani

inicion

Def



Definicion de mecanizados

56

Unidades de mecanizado disponibles (Units)

Tras la seleccion del modo de funcionamiento smarT.NC, seleccionan
mediante la softkey EDITAR las unidades de mecanizado disponibles. Las
unidades de mecanizado se subdividen en los siguientes grupos
principales:

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

e [EJprosrana: 123_DRILL anm

1 [E@ll700 niustes de1 prosrans

Eie de herramienta

z

MECANIZAR PALPAR
3

Resumen | pieza en bruto | opciones [ M B
Dimens. pieza bruto PR
Punto MIN Punto MAX =
x + +100
z a0 o ¥
Pto. de reterencia pieza
I Detinir numero de pto. de ref. 11
e
e ? g
Datos slobales 4
Distancia sesuridad Z
2a dist. sesuridad Se Pg“
F Posicionar 750
F Retirada EEEEE] Demos
DIAGNOSE
=—a
Info 1/2
FRANGECR | I [
DIVERSAS m/

Grupo principal Softkey Pagina
MECANIZAR: MECANIZAR Pag. 57
Taladrado, mecanizado de rosca, fresado

PALPAR: Pag. 120
Funciones de palpacién para palpador 3D 7
TRANSFORMAR: Pag. 129
Funciones para la traslacion de @

coordenadas

FUNCIONES DIVERSAS: Pag. 137

FUNCIONES
DIVERSAS

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

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

@5



Grupo principal de Mecanizado

En el grupo principal de Mecanizado seleccionar los siguientes grupos de

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programna

TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU
- [E]prosrans: 123 0RILL mm
1 [ERl700 Aiustes dei prosrana

Eie de herramienta

Resunen | Pieza en bruto | opciones [«

Dimens. pieza bruto
Punto MIN

X +0
v i
2 I

Pto. de referencia pieza

I Definir namero de pto. de ref. TN

z
M

Punto MAX

S
T | g
e 7

@
Datos globales
Distancia seguridad
22 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

TALADRAR

ROSCADO
| s

CAJERAS/
ISLAS
[ ]

PGM_CONT.

SUPERFIC.

mecanizado:
Grupos de mecanizado Softkey  Pagina
TALADRADO: Pag. 58
Centrado, taladrado, escariado, 62
mandrinado, rebaje inverso
ROSCADO: Pag. 69
Roscado cony sin macho flotante, fresado M
de rosca
CAJERAS/ISLAS: Pag. 83
Fresado de taladro, cajera rectangular,
cajera circular, ranura, ranura circular
CONTORNO PGM: Pag. 99
Ejecutar programa de contorno: trazado @
de contorno, desbastar, profundizar y
acabar la cajera de contorno
SUPERFICIES: Pag. 116

Fresado plano

SUPERFIC.
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Grupo de mecanizado de taladros

En el grupo de mecanizado de taladros estan disponibles los siguientes

Units para el taladrado:

Unit

Softkey

Pagina

Unit 240 Centraje T 240

Péag.

59

=
Unit 205 Taladrado
)

Pag.

61

Unit 201 Escariado UNIT 201

Pag.

63

Unit 202 Mandrinado NIT z0z

Pag.

65

smarT.NC: Programar MoMorizacien
prograna
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Unit 240 Centraje smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

programa

Memorizacién ‘

TGS SHERIC 120 - PRIECRLT) Resunen | Herramien. | Par.talad. |»

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) . (8] — g
o . . . =+ [Z]0 centrado s I—

S: n?de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] 3] 'g

F: avance de centrado [mm/min] o FU [mm/V] Etioes G, E
Dismetro e )

Seleccion de 1a profundidad/diametro: seleccion de si se centra por = FzemE o

profundidad o por didametro S E—— o

Diametro: didmetro de centraje. La introduccién de T-ANGLE en : ‘ : €

TOOL.T es necesario ] %

. . \/‘ Nombre

Profundidad: profundidad de centraje - c

. . , Y L, . ‘0

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de 'S

mecanizado" en pag. 143.) === =

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: ‘ ‘ i ‘ il 'g

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3 Tho: \SMARING 128 DRILL - HU Resunen | Herzamien.

smarT.NC: Programar

programa

Memorizacién ‘

Par. talad. ‘0

.2 . . , Lo T[] | s
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la préxima : Bl —
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun 1 e[3]
la maquina) o

Funcién M:
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de Funcien r:
ta'l adro: Husillo ® nas (o) Mea

. ™ Presel. herra.
Ninguno \

Namero ...

Nombre  "..."
%

SELECC, ,

NOMBRE
HERRAM.

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

59
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Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

L distancia de seguridad

&[ 2. distancia de seguridad

%{u tiempo de espera abajo

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

(1113

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@]oatos siowsies

Par.talad. ! Posicién Datos globales ‘4
[Losstancia sesurides RS

| e

nenpo espera abaio [@ 5
EF Posicionar [FHAX
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Unit 205 Taladrado smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

Memorizacién
programa

[AAEEN L A e LY Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) p ‘ — é 8
H H H v ¥ 205 Taladrado 50

S: n?de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] 3] S 'g

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

Profund. rot. viruta &

Eje princ. _ Eie aux. Eie herram

Profundidad: profundidad del taladro
[ [ [

Profundidad de paso de aproximacion: medida segun la cual la I ! !
herramienta profundiza antes de la salida correspondiente

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

el
!

ol

o
I
s
o
&

Numero

&
de mecan

2 Nombre

o
5
kO
2
5
2
a

c

iy . ST - mows | O
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de =B 'S
mecanizado" en pag. 143.) =
ACEPTAR iE AT NOMBRE " —

7 .. . L
Parémetros adicionales en el formulario detallado Tool: ‘ ‘ il il ‘ il 8

DL: longitud delta para la herramienta T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estdndar M3 Tho:\SMARING 12 DRTLL-HU Resunen | Herzamien.

Memorizacién
programa

smarT.NC: Programar

Par. talad. ‘0

M
.. . , , . . Ul | A m—=] B
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima . 5 || ——
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segin R e B
la maquina) o [—
Funcién M:
Funcién M: R

Husillo ® Moz O Mo4

I Presel. herra.
I Denos

Namero ... Dxm:,NosE
Nombre
%

Pﬂn

i

Info 143

SELECC

NOMBRE

DATOS UNIT HERRAM.

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

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

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

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

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

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

valor del retroceso en la rotura de viruta

tiempo de espera abajo

ISR

avance en el desplazamiento entre posiciones de

mecanizado

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

.
2]
» [hJparanetros de1 taiaaraco

Resunen | Herramien.

Profundidad
Paso profundizacién 5
Profund. rot. viruta o
valor decremento o
Profundizac. minima o
Dist pre-paro super. CH
Dist pre-paro infer. 0.

Il

|

Profund. punto inic. c]

Par. talad. [r

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@lpstos siowsies

Par.talad. | Posicien Datos globales ‘4
ms«sncxa seguridad FHENG
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F Posicionar 75 G

E|F Posicionar [FHAX
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Unit 201 Escariado smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

Memorizacién
programa

MAE P AL L i Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) : ' e é 8
. . - v ¥ 201 Escariado Sk ,7

S: n?de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] 3] T E 'g

F: avance de escariado [mm/min] o FU [mm/U] e - E
[ iy | N

Profundidad: profundidad de escariado ; } } = g

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de Pﬂ" Q

mecanizado" en pag. 143.) Demes £

U nonero ... DIAGNOSE w

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: D B vomre e a2 ©

7 c

DL: longitud delta para la herramienta T HHI rnm N

. = . . . = o

Funcion M: cualquier funcién auxiliar M e

Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 ‘ ‘ scoieasl ‘ s ’E

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

smarT.NC: Programar

programna

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen  Herramien. | par.talad. [0
T C—
s

(] 50
o

Funcién M:

Funcién M:

Husillo & Me3 C Me4q

I Presel. herra.

— [
Namero ...
M Nombre ...

Datos de 1a herramienta

SELECC, ,

NOMBRE
HERRAM.

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

63



dos

1Zza

de mecani

inicion

Def

64

Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

;{ distancia de seguridad

i{ 2. distancia de seguridad

i\ a) avance de retroceso
-
@%“ tiempo de espera abajo
N avance en el desplazamiento entre posiciones de
(1]}

mecanizado

smarT.NC: Programar Memorizacien
prograna

INC : GMARTNGNM28-DRILL-HU Resunen Herramien. Par.talad. ‘4 »

7 Profundidad ET

|

=0
!
= |l

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

i

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

% [@loates siobsis

Par.talad. | Posicién Datos globales ‘4

Distancia seguridad
dist. seguridad [Si

Retirada EEEEE]

i

Tiempo espera abaio [@

EF Posicionar [FHAX




Unit 202 Mandrinado TR S e iR ‘
Pardmetros en el formulario resumido:

DOABE L As ZE Ll Y Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. ‘P

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) p ‘ g
N H H i landrinado S
S: n de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] JEIBR:c= o e[z 'g
F: avance de taladrado [mm/min] o FU [mm/V] E
Profundidad: profundidad de mandrinado PrCER T Sl g
Direccion libre de retirada: direccion en la que smarT.NC retira - ﬂ ‘1’
libremente la herramienta en la base del taladro i ; } } benos €
.. . . W ey, . Namero I I I [<})
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de i T k<]
mecanizado" en pag. 143.) == -
Info 1/3 ‘©
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: U =2 ©
c
. | 1 ACEPTAR SELECC NOMBRE H
DL: longitud delta para la herramienta T ‘ ‘ e ‘ el
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M o

Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima

smarT.NC: Programar

programa

Memorizacién ‘

herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun T ASHARTNC 123 RILL. ) Resumen  Herremien. | pr.tated. [0
la maquina) . ull] -
. =[@) s

o e

Funcién M: R

Funcien M: [ )

I Presel. herra.

Namero ...
Nombre  "..."

=

NOMBRE
HERRAM.

SELECC y

DATOS UNIT

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

L distancia de seguridad

g[ 2. distancia de seguridad
Ee avance de retroceso

%{ti tiempo de espera abajo

avance en el desplazamiento entre posiciones de

mecanizado

smarT.NC: Programar Memorizacion
prograna
TNC : SMARTNGM123-DRILL-HU Resumen Herramien. Par.talad. ‘4 »

>
]
» [iglparanetros de1 taiaaraco

Profundidad

Direccién retroceso

Angulo cabezal

3 E =

Ci
!
il

E?
El

=
o
s
o
&

DIAGNOSE

i

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TG SHARTNEN 125 DRELL.HI
.
v Bl
- B

HE

+ [@]oetos sionates

Par.talad. | Posicien Datos globales ‘4
ms«sncxa seguridad FIENG
dist. seguridsd  [SONIIIING |
Retirada [gEsssTG
Tiempo espera abaio [@BNING
EF Posicionar [ T




Unit 204 Rebaje inverso

Pardmetros en el formulario resumido:

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

Profundidad de introduccion: profundidad de la introduccion
Grosor del material: espesor de la pieza

Medida de excentricidad: medida de excentricidad de la barra del
taladro

Altura de 1a cuchilla: distancia del lado inferior de la barra del taladro
a la cuchilla principal

Direccion libre de retroceso: direccién en la que smarT.NC retira la
herramienta a la medida de excentricidad

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par. talad. "

i ]
s
< x [dolea revaie inverso
{7 200 S
Profundidad aveilan. Fs v
Grosor del material
Cota excentricidad i A i
Lei
Altura de filo = ’
- g
P; n
Direccién retroceso
Demos
Numoro Eie princ. _ Eie aux. _ Eje herram | DIAGNOSE
Nombre [ g
; } } a=a
Info 1/3
ACEPTAR SELECC, NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Hasorizacion ‘
prograna
TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumen  Herramien. | Par.talad. [¢»
T | |
y
. s
(] zo0
* Datos de 1a herramienta
oL

Funcién M:
Funcien M:

I Presel. herra.

Numero
(, Nombre

SELECC

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Memorizacién
prograna

Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

smarT.NC: Programar
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Angulo del cabezal: &ngulo al que smarT.NC posiciona la herramienta
antes de la profundizacion y de la salida del taladro

Tiempo de espera: tiempo de espera en motivo de descenso

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

F
A

(1113

distancia de seguridad
2. distancia de seguridad
avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
]
» [iglparanetros de1 talaarado

Resumen | Herramien.  Por.talad. [0

Profundidad avellan.
Grosor del material
Cota excentricidad
Altura de filo

il

Direccién retroceso

Angulo cabezal
Tiempo espera

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]oetos sionses

Par.talad. ‘Pu:l:lon Datos globales ‘4

[Elosstancia seourided RN

dist. seguridad [5@ 5

F Posicionar 750 5

EF Posicionar [FHAX




Grupo de mecanizado de Roscas

En el grupo de mecanizado de Roscas estan disponibles los siguientes

Units para el roscado:

Unit

Pagina

Unit 206 Roscado con macho

Pag. 70

Unit 209 Roscado rigido (también con rotura
de viruta)

Pag. 71

Unit 262 Fresado de rosca

Pag. 73

Unit 263 Fresado de rosca avellanada

Pag. 75

smarT.NC: Programar Namonizacion ‘
prograna
TN : \SMARTNCN123_DRILL.HU Eie de herramienta 2
- [E]prosrans: 123 0RILL mm Resunen | Pieza en bruto | opciones [ M B
= Dimens. pieza bruto P
x e flie0 |
v C— || S
z e M. ¥
Pto. de referencia pieza
I Definir numero de pto. de ref. T

fe = '?
= g
Datos globales

Distancia sesuridad z
2a dist. seguridad E Pﬂ"
F Posicionar 750
F Retirada EEEE] Desos
DIAGNOSE
=
Into 13
NIT 208 | UNITgeS | UNIT 252 | UNIT 263 | UNIT 284 | UNIT 265 | uNIT 267 | oo
o jr | 7 1 =
a2 77, oo

Unit 264 Fresado de rosca en taladro

Pag. 77

Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en
taladro

Pag. 79

Unit 267 Fresado de rosca exterior

UNIT 2867

P4g. 81
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Unit 206 Roscado con macho
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de roscado F: célculo seguin S x Paso de rosca p
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de taladro:
Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

L distancia de seguridad
| 5
% 2. distancia de seguridad
%’“ tiempo de espera abajo
N avance en el desplazamiento entre posiciones de

mecanizado

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

3

=+ [dhzes Roscado

H

Numero  .....

Nombre

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. I>

"

T [ iEN

s[0) [ ——

f[7) ]

Profundidad roscado 18 W

Eje princ. Eje aux. Eie herram

I T I L
e

i T I T

E?
El

=1
o
s
o
&

Info 1,3

| "

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

NOMBRE

HERRAM.

g
5
Eal:}
2
5
a
A

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@atos siobsies

Q
- |

Par.talad. l Posicién Datos globales ‘4
Distancia sesurided PG

dist. seguridad [5@ 5

nenpo espera abaio [BIIIG
EF Posicionar FMAX

Ll |

] E =

gl

Ej
S

=1
2
K
o
&

Info 1,3

| "

g
5
kOg
2
5
a
A

sl




Unit 209 Roscado rigido
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
Profundidad de rosca: profundidad de la rosca
Paso de rosca: paso de la rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=+ [dhlees roscaco

Nunero

Nombre

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "

T

Ere
[Fie

Eie herram

:

Paso rosca
Eje princ.

Eie aux.

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC

IE

i

=l

ﬁ?
El

DIAGNOSE

H

2 o

B kog |8
g

o H

< 3

b}

Ve

NOMBRE
HERRAM.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [11 Joatos de 1a herranienta

Namero
% Nombre

Resumen  Herramien. | Par.talad. [¢»

Funcién M:
Funcien M:

Husillo @ Moz O Me4

I Presel. herra.

ot
[r—
—
—
—

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC, ,

[&=

v

di
P; n
a
DIAGNOSE
g
=

Info 1/3

NOMBRE
HERRAM.
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

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

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

valor del retroceso en la rotura de viruta

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen | Herramien. Por.talad. [0

Profundidad roscado

Paso rosca +1.5
Profund. rot. viruta o

Angulo cabezal +0
Factor para S en retrac. [T

_ E [=

=0
!
=l

E?
El

Demos

g
5
kO3
2
5
a
A

Info 1,3

| "

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@atos

globales

ﬂ

Par.talad. | Posicien Datos slobales |t
Distancia seguridad EIENG

dist. seguridad [5@ 5

Renrar rot. viruta [B:2 5
EF Posicionar [FHAX

|- e

=0
!
gl

E?
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=1
2
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o
&

g
5
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2
5
2
A

Info 1,3
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Unit 262 Fresado de rosca smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

programa

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. ‘ > i
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) . . e 8
S: n de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] B e rrvees T E 'g
F: avance de fresado s | E
C ) Profundidad -18 v A |
Diametro: didmetro nominal de la rosca GO TS| < g
[ [ [
Paso de rosca: paso de la rosca ' f ‘ B g
. . e
Profundidad: profundidad de rosca e
. . z " TR s .. Nagero 1w DIAGNOSE w
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de B vowore ... o ©
mecanizado" en pag. 143.) S g
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: 8
DL: longitud delta para la herramienta T P HeRRn. D
DR: radio delta para la herramienta T Q

Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

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

smarT.NC: Programar

programa

Memorizacién ‘

Resumen  Herramien. | Par.talad. [¢»

Funcién M:

[ ]

—
See

—

—

—

—

Funcién M:

Husillo @ Moz O Mo4

I Presel. herra.

Namero ... I
Nombre  "..."

SELECC, ,

NOMBRE
HERRAM.

DATOS UNIT

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

ik
¥
Lot

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resunen | Herramien.  Por.talad. [0

Dismetro o
Paso rosca +1.5
Profundidad -18

ARadir: Marchas °

smarT.NC: Programar

Memo:
prog:

rizacien
rana

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]ostos sionstes

Par. talad. ]Pu:l:lon Datos globales ‘4

[EJosstancia seourides RN

dist. seguridad [5@ 5

F Posicionar

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>




Unit 263 Fresado de rosca avellanada smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

Memorizacién
programa

DALE NI LI LY Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "

< — M
T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) . ‘ e é 8
H N M b ] TeS. rosca erosién S
S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] “ . — T E g
X ] Z00 i N
F: avance de fresado = = i ‘e
. .y . Paso rosca +1.5 -
F: avance de profundizacion [mm/min] o FU [mm/U] Profundias s | -
Diametro: didmetro nominal de la rosca R Pﬂ" g
Paso de rosca: paso de la rosca - 3 | i pamoe o
. Namero i DIAGNOSE
Profundidad: profundidad de rosca % Nombre ... U T
. . .= - . .. . :
Profundidad de introduccion: distancia entre la superficie de la pieza Into 13 o)
y el extremo de la herramienta introducida EH| ©
Distancia de seguridad lateral: distancia entre la cuchilla de la hta. ‘ ‘ ‘ seeco,, | owee é
y la superficie lateral de la pieza pRios Ty - CERE 8
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.) e JNEE Precramnes resorszecion ‘
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: NS RGN OR A o [
M
. . . - (] E— i
DL: longitud delta para la herramienta T . -[@) — —
DR: radio delta para la herramienta T D e e % 2l
F 200 L
Funcion M: cualquier funcion auxiliar M — e
Cabezal: direccion del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 A |
Funcién M: EEE
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la préxima G i Pﬂ"
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun atiioe [res o [ res
|a méqu|na) g ::::: ;’Presel. herra. DIENOSE
===

sl

| (i

NOMBRE
HERRAM.

SELECC, ,

DATOS UNIT

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

Profundidad frontal: profundizacién frontal para el avellanado

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de

mecanizado
5 fresado en marcha sincrona, o
=, fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumen | Herramien.  Por.talad. [0

Dismetro
Paso rosca
Profundidad

| o
e
B
[F2ezanney]
ocziie ]
[
P

Profundidad avellan.
Distancia lado
Prof. erosién front.
Relleno frontal

| e

el
{
)

Ej
El

=1
o
H
o
&

DIAGNOSE

i

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@]ostos sionates

Par.talad. IPuslclon Datos globales ‘4

[L]psstancia seourides NG

dist. seguridad [5@ 5

F Posicionar

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>
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Unit 264 Fresado de rosca en taladro
Pardmetros en el formulario resumido:

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

F: avance de fresado

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

Diametro: didmetro nominal de la rosca

Paso de rosca: paso de la rosca

Profundidad: profundidad de rosca

Profundidad de taladro: profundidad de taladro
Profundidad de paso de aproximacion en el taladrado

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

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

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

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

la méaquina)

smarT.NC: Programar losonizacion ‘
prograna
TNC : NSMARTNCN123-DRILL . HU Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. ‘ L
i |t E— i E
PR
i "
s -
R, 264 Fresado rosca talad.
s
FE] 5o i
Dismetro 10 T r
Paso rosca +1.5 E._.;
Profundidad -18 W g
Profundidad taladr. -20

Paso profund. talad. 5

Eje princ. _ Eie aux. Eje herram

I T T Demos

@ Namero ... f 1 1 TR
E Nombre g

=a
Info 1/3
ACEPTAR SELECC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.

smarT.NC: Programar lasonizacien

programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Resumen  Herramien.

Par. talad. ‘0
o
—

E

150

Funcién M:
Funcien M:

—
——
—
—

/

Namero

Nombre

I Presel. herra.

SELECC, ,

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘

Info 1/3

“

NOMBRE
HERRAM.
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

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

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

Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado

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

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

L L]

valor del retroceso en la rotura de viruta

=

avance en el desplazamiento entre posiciones de

-
-
u
h

mecanizado
5 fresado en marcha sincrona, o
=, fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros del taladrado

Par. talad. [r

+1.5
-18
Profundidad taladr. -20
Paso profund. talad. 5
Profund. rot. viruta °

Resunen | Herramien.

Dismetro
Paso rosca
Profundidad

Dist pre-paro super. 0.2
Prof. erosién front.
Relleno frontal

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@lpstos siowsies

Par.talad. | Posicien Datos globales ‘4
ms«sncxa seguridad FIENG
£ G
Posicionar 750 ©
e
JFrax. |

dist. seguridad

tirar rot. viruta

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>




Unit 265 Fresado de rosca helicoidal en taladro smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=

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

dos

= — - S
F: avance de fresado e S — B
i . g . Paso rosca s (NI c
F: avance de profundizacion [mm/min] o FU [mm/U] Protunaiasa Fre—— | I 8
Diametro: diametro nominal de la rosca L B g
Paso de rosca: paso de la rosca e e o
. . beblata [ I I DIAGNOSE
Profundidad: profundidad de rosca Z nowera vt || | } | O
Proceso de profundizacion: seleccion de si se profundiza antes o Into 172 ‘0
después del fresado de rosca =H| ©
Profundidad frontal: profundizacion frontal para el avellanado ‘ ‘ ‘ EO (— é
- . . (e 1] .
Desvio frontal: Distancia a la que el TNC desplaza el centro de la == = 8

herramienta respecto del centro del taladro

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de smarT.NC: Programar
mecanizado" en pag. 143.)

programa

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen  Herramien. | par.talad. [0

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: , Ul e
DL: longitud delta para la herramienta T . %
. . F 200
DR: radio delta para la herramienta T - T
Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M :

. ., . , Funcién M: EEE
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 Functon -

. 2 . , . usiii0 e [ mos o [ mea
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la proxima T - a-
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segin Z Nowpre ... TR
la maquina)
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

Ninguna.

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

{rei=

avance de posicionamiento

L]
A

avance en el desplazamiento entre posiciones de

(1113

mecanizado

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumen | Herramien.  Por.talad. [0
& M
Disnetro [0 H
N Paso rosca +1.5 m—
Profundidad N
Proceso erosisn ® r = J_:l
Prof. erosién front. oo W
Relleno frontal (R
e
?4—»?
Pﬁ"
Demos
DIAGNOSE
o
smarT.NC: Programar Memor:=acion
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

« [@]ostos sronates

Par. talad. ]Posn:non Datos globales ‘4

[L]psstancia seourided RN

dist. seguridad [5@ 5

F Posicionar 750 G

EF Posicionar [FHAX




Unit 267 Fresado de rosca
Pardmetros en el formulario resumido:

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance de fresado
F: avance de profundizacion [mm/min] o FU [mm/U]
Diametro: didmetro nominal de la rosca
Paso de rosca: paso de la rosca
Profundidad: profundidad de rosca
Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

Funcion M: cualquier funciéon auxiliar M

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

B=

=+ [Ba_]z67 Fres. rosca exterior

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "
[ ]
e

500

200

(1o
#1500 g
R
‘ Eje herram

[ [ |

[ [ /

Diametro
Paso rosca
Profundidad

Eje princ. _ Eie aux.

ACEPTAR
DATOS UNIT
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i
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{
i

i?
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HERRAM.

u
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o

Ve

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.

Resumen  Herramien.

=
0

Par. talad. ‘0

T[E] E—
[

o]

FE 200

Funcién M:
Funcien M:

I Presel. herra.
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Info 143
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
taladro:

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance de posicionamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de

=t mecanizado
5 fresado en marcha sincrona, o
=, fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros del taladrado

Resumen | Herramien.  Por.talad. [0

Dismetro
Paso rosca
Profundidad

+1.5

-18

ARadir: Marchas
Prof. erosién front.
Relleno frontal

=0
{
]

! E =

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

¥

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.talad. ‘ Posicién Datos globales ‘4
[L]psstancia sesurides RN

dist. seguridad [5@ 5

F Posicionar 750 G

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3)>




Grupo de mecanizado Cajeras/Islas

En el grupo de mecanizado Cajeras/Islas estan disponibles las siguientes
Units para el fresado de cajeras, islas y ranuras sencillas:

Unit

Softkey

Pagina

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programna

Unit 251 Cajera rectangular

Pag. 84

Unit 252 Cajera circular

Pag. 86

Unit 253 Ranura

P4ag. 88

Unit 254 Ranura circular

Pag. 90

TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU
- [E]prosrans: 123 0RILL mm

1 [E@ll700 Riustes ds1 prosrans

Eie de herramienta

Resunen | Pieza en bruto | Opciones [«»

Dimens. pieza bruto
Punto MIN

z

Punto MAX

X Jro - Fl+i00 ]

v s e

z B R

Pto. de referencia pieza

[ Definir namero de pto. de ref.

o

Datos globales

Distancia seguridad RS

2a dist. seguridad e

F Posicionar 750

F Retirada [e8sss
Ty e || oy 2 || o 2 || e e || 6 D || I 25 || IR 2

= e jime="T~| 20| %20 °

i
2

m z S
DIAGNOSE
g
="

Info 1/3
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-===---C)

Unit 256 Isla rectangular

Pag. 93

Unit 257 Isla circular

Pag. 95

Unit 208 Fresado de taladro

Pag. 97
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Unit 251 Cajera rectangular
Pardmetros en el formulario resumido:

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

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

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

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

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

Profundidad: profundidad final de la cajera

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

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v x

Volumen mecanizado

chikg o[l

Resumen | Herramien. | Par.caiera |

r M

i
|5

——
e e B ||
Ancho de 1a cajera [20
Radio esquina e P n
Profundidad -2
Paso profundizacién E Demos
a Eje princ. Eie aux. Eie herram
[] nomero ... ‘ . ETEToaE
Bl nomore I I I g
& I [ I ="
Info 1/3
ACEPTAR SELECC, NOMBRE
u DATOS UNIT 2RI HERRAM .
smarT.NC: Programar Momorizacion
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
- I = " g
ooy
y Resumen  Herramien. | Par.caiera |0 &=
- T[] EE
* atos de 1a herramienta
VC: 25

. Namero ...

i romore

150

500

Funcien M:
Funcién M:

Husillo ® Mo3 O Mea
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera: et NCE Prooranar

Memorizacién
programa

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta TG SHARTNGN 123 DRELL.Hl VoTunen wecanizado
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso - R@ i : 5 8
Acabado F: avance para el acabado [mm/min], FU [mm/U] o FZ [mm/ ’ SR D Ea— he]
d|ente] Radio esquina e ©
* arametros de la cajera Profundidad -20 .E
Angulo de giro: 4ngulo sobre el que gira toda la cajera. homaon | | g
. . = o e, . . ey Sobremed. en prof. cl
Posicion de la cajera: posicion de la cajera referida a la posicién rhimm ey O o
F Acabado Isae: o] GJ
programada = £
Posicién cajera [T
Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales: \ | %
distancia de seguridad S
2. distancia de seguridad c
= ] T $
. 7
«'Eﬂ factor de solapamiento (=
R avance en el desplazamiento entre posiciones de S Enodnana e ‘
L 1]} .
mecanlzado TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
= fresado en marcha sincrona, o - * oyl 1 S ‘
Y 3 Par.cajera | Posicién Datos globales (¢
- stlanc:a seguridad NG
Y fresado a contramarcha b, e [ s
= actor solapamiento [TNNIIING
. s . . EF Posicionar
% profundizacién helicoidal, o « [@Joatos srovares e
f d Te d | Tipo de profundizac.
-— profundizacion pendular, o (7]
.... . . . . DIAGNOSE
‘ profundizacioin vertical 2L
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Unit 252 Cajera circular

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Diametro: didmetro de la pieza acabada de la cajera circular
Profundidad: profundidad final de la cajera

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

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Volumen mecanizado

: ‘Bt clel o (W95
ELEN
5 Resumen | Herramien. | par.caiera [0 T
= 1252 Cajera circular
E— i
]
W
f[E] 50
. = i ? ?
Profundiaad Fzo |
Paso profundizacién E P; Wk
Eje princ. Eje aux. Eie herram
[ | Denos
Numero I I I
! Dy [ I I DIAGNOSE
Ml nombore g
I ==a
Info 1/3
ACEPTAR SELECC, NOMBRE
u‘ DATOS UNIT HERRAM .
smarT.NC: Programar MoMorizacion
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
: ot cel o (W95
ELEN
5 Resumen  Herramien. | par.caiera |0 &=
: 7[8]
* atos de 1a herramienta
s[0)
r[¢]
]

. Namero ...
fif wowore ...

Funcien M:
Funcién M:

Husillo @ Mo3 O Mea

[ Presel. herra.

g | | B

DATOS UNIT

ACEPTAR |

SELECC, ,




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:
Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta
introducido, entonces realiza el acabado en 1 sélo paso

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

& distancia de seguridad
E 2. distancia de seguridad
S"Eﬂ factor de solapamiento
= avance en el desplazamiento entre posiciones de
me=p mecanizado
I fresado en marcha sincrona, o
T, fresado a contramarcha
% profundizacién helicoidal, o
* profundizaciéin vertical

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros de 1a caiera

O

Uolunen mecanizado
okl o °
Resunen | Herramien.  Par.caiers [

Dismetro T
Profundidad -ze

Paso profundizacisn R
Sobremedida lateral Joiie o
Sobremed. en prof. o)
Pasada para acabado e
F Acabado iseo

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@Joatos sr0naes

Volumen mecanizado
okl o °
Par.cajera | Posicien Datos glovales [¢

stlan::a seguridad  FINC

3 dist. seguridad [5@ 5
ra:wr solapamiento [& 5

EF Posicionar FMAX

Tipo fresado (M@3)>

Tipo de profundizac.

P; n
a
DIAGNOSE
g
e
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Unit 253 Ranura

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Longitud de 1a ranura: longitud de la ranura en el eje principal
Anchura de ranura: anchura de la ranura en el eje auxiliar
Profundidad: profundidad final de la ranura

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

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral
Sobremedida de profundidad: sobremedida de acabado en profundidad
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

smarT.NC: Programar MoMorizacien
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
- il ol © " g
ooy
. Resumen | Herramien. | par.caiera | =
v 252 Fresado ranura
r—
[
()
o LT
||
Anchura ranura [1e
Profundidad -20 Ps n
Paso profundizacién 5
Eie princ. Eie aux. Eie herram Demos
[ |
[] namero ... I i i T
Ml Nombre [ I I ")
& ="
Info 1/3
RACEPTAR SELECC, NOMBRE
u‘ DATOS UNIT 2RI HERRAM .
smarT.NC: Programar MoMorizacien
prograna
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
- i ol © " g
ooy
y Resumen  Herramien. | par.caiera [0 &=
z T[] —
* atos de 1a herramienta
e
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v
5ee ,’?4—»?‘
@
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Demos.
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g | | B
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" Presel. herra.

DATOS UNIT
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

Paso del acabado: paso de acabado para acabado lateral. Si no esta

introducido, entonces realiza el acabado en 1 s6

0 paso

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

diente]

Angulo de giro: &ngulo sobre el que gira toda la cajera.

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Tl

(1113

i
iz,
4_,)

fe2)

2P

e A L)

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance en el desplazamiento entre posiciones de
mecanizado

fresado en marcha sincrona, o

fresado a contramarcha

profundizacién helicoidal, o

profundizacién pendular, o

profundizaciéin vertical

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros de 1a caiera

Volunen mecanizado

oig o] i

Resunen | Herramien.  Par.caiera [
Longitud ranura L
Anchura ranura j1o 0
Profundidad =26 = ]

Paso profundizacion 5
Sobremedida lateral °

Sobremed. en prof. 3
Pasada para acabado °
F Acabado 500
Posicién giro +0
Posicién ranura o

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]patos sionaes

Volumen mecanizado
okl °
Par.cajera | Posicien Datos glovales [¢
stlan::a seguridad  FIENC

2a dist. seguridad [5@ 5
Er Posicionar FHAX

Tipo fresado (M@3)>

Tipo de profundizac.

e

Y
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Unit 254 Ranura circular

Parametros en el formulario resumido:
Tipo de mecanizado: desbaste y acabado, seleccionar sélo desbaste o
s6lo acabado mediante softkey
T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min]
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Centro del ler. eje: centro del circulo parcial del eje principal
Centro del 2° eje: centro del circulo parcial del eje auxiliar
Diametro del circulo
Angulo inicial: angulo polar del punto inicial
Angulo de abertura
Anchura de 1a ranura
Profundidad: profundidad final de la ranura

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

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

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de
mecanizado" en pag. 143.)

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Volumen mecanizado

ok o[l

Resumen | Herramien. | par.caiera |

e[2]

-]

Centro 1ler eije
cantro sesundo eje
Disn. circulo srad.

Angulo inicial
Angulo de obertura

T Nombre

. Namero ...

Anchura ranura

Profundidad
Paso profundizacién

ol | |

Eie aux.

r M

I
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Datos de 1a herramienta

. Numero
flj womore

Volumen mecanizado
oy o s

Herranien. | par.caiera [()

Resumen
(1]
=)
.

ox 4]

Funcién M:
Funcién M:

Husillo ® Mes o Moa

I Presel. herra.
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera:

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

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

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

Niamero de mecanizados: nimero de mecanizados sobre el circulo
tedrico

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

avance en el desplazamiento entre posiciones de

ne=p mecanizado
Ty fresado en marcha sincrona, o
Gy fresado a contramarcha

profundizacién helicoidal, o

profundizaciéon pendular, o

profundizacioin vertical

e AA L)

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Volumen mecanizado

: ol cle e " g
PRAEY
> Resunen | Herramien.  Par.caiera [ —
- Centro ter eje
Centro segundo eie | | -
Dian. circulo srad. 50
x Parametros de 1a cajera Angulo inicial Fo ]
Angulo de obertura o i _
Anchura ranura 10 vk
e
Profundidad -z = ?
Paso profundizacisn 5 -
Sobremedida lateral o ET
Sobremed. en prof. o g
Pasada para acabado 0
F Acabado See Domos
Angulo incremental w0 TR
m Numero mecanizados 1 =]
; E—
Posicien ranura o .
i
smarT.NC: Programar Nemotizocion
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volumen mecanizado
- N T =~ " g
PRt
’ Par.cajera | Posicien Datos slobales [¢ —
- st(an:xa sesuridad PRENNNNNG |
2a dist. seguridad |50 & %l

Tipo fresado (M@3)

Tipo de profundizac.




Memorizacién
programa

Unit 256 Isla rectangular smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

B=

Resumen ‘ Herramien. ‘ Stud param "

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) - * 8
. . . EIN0)
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] i £ Rectansuiar 1v | 'g
F: avance al profundizar [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] el N
Stud length

F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] fltiee { Baenk enetn g

Longitud de 1a isla: longitud de la isla en el eje principal e b

Longitud de 1a dimension de 1a pieza en bruto: longitud de la pieza o ot = £

en bruto en el eje principal ] naneso S — | @

. . . . o Bl nonbre : } } ©

Anchura de isla: anchura de la isla en el eje auxiliar i =a s

Longitud de 1a anchura de 1a pieza en bruto: anchura de la pieza mm N

en bruto en el eje principal == g

Radio de la esquina: radio en la esquina de la isla ‘ ‘ ‘ ﬁ =
. . . . DATOS UNIT m HERRAM. w

Profundidad: profundidad final de la isla a

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

en la pieza smarT.NC: Programar ioRcrizocion ‘

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral TG SHRRTNON 123 DRILL. U = N

Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de . = 1] o |

—
| S—

500

mecanizado" en pag. 143.) .

Datos de 1a herramienta

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T
DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Funcien M:
Funcién M:

[ meere oo wuatiz0 @ [ mes o [ vea

—
fo—
——
—
[—

Nombre

I” Presel. herra.

NOMBRE
HERRAM.

SELECC iy

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de isla:

Angulo de giro: 4ngulo sobre el que gira toda la isla

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

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

factor de solapamiento

avance en el desplazamiento entre posiciones de

ne=p mecanizado
Ty fresado en marcha sincrona, o
T, fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Stud parameters

Stud param ‘4»

Resunen | Herramien.
Stud length | oz
Workpc. blank length [75

Stud width 20

uorkpc. blank Width 0

Radio esquina e
Profundidad ~z0

Paso profundizacién 5
Sobrenedida 1lateral e

3 E =

il o
!
]

Posicisén giro +0
Stud position B

i?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

i

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]pstos siowsies

Stud param | Posicién Datos globales ‘4

[EJosstancia seourides RS

dist. seguridad [5@ 5

[F

Factor solapamiento

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>




Unit 257 Isla circular smarT.NC: Programar
Pardmetros en el formulario resumido:

programa

Memorizacién ‘

MAEE il e eI L Y Resumen ‘ Herramien. ‘ Stud param "

T: nUmero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) . * f— g
H N M b 2 2 rcular stu SKo

S: n® de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] 5’ e s #[3] T 'g
) . . . £ o] EQ N
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] e —— ‘e
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] ot ©
= o

Paso profundizacién 5
Diametro de 1a pieza acabada: diametro de la pieza acabada de la isla pEiepmine.  Elesux.  Eie herre Q
circular { } } b, €
. . .y, . Q
Diametro de la pieza en bruto: diametro de la pieza en bruto de la e o]
isla circular =8 c
. : . . O
Profundidad: profundidad final de la isla 5. 'S
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez ——
en |a pleza ‘ ‘ DATOS UNIT ‘ 2R HERRAM. g

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado lateral

Posiciones de mecanizado (véase "Definicién de posiciones de smarT.NC: Programar
mecanizado" en pag. 143.)

programa

Memorizacién ‘

TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU Resunen  Herramien. | Stud parem [¢»

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Too1: . ] | " F
. . - i
DL: longitud delta para la herramienta T T (B8]
DR: radio delta para la herramienta T il -
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T —
Funcién M: cualquier funcion auxiliar M e
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 Eure:n
- . ; . [] nomero ... Husiito e [ res o Hea

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la préxima 7 =
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun \
la méaquina)

SELECC

NOMBRE
HERRAM.

DATOS UNIT

ACEPTAR ‘
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Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de cajera: K
Ninguno

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

E distancia de seguridad
E 2. distancia de seguridad
. factor de solapamiento
T
avance en el desplazamiento entre posiciones de
re=p mecanizado
Ty fresado en marcha sincrona, o
i, fresado a contramarcha

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Stud parameters

Resunen | Herramien.
Finished part dia.
Workpiece blank dia.
Protundidad
Paso profundizacién
Sobremedida lateral

Stud param ‘4»

|
e

=0
!
ol

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

i

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@]ostos sronstes

Stud param | Posicién Datos globales ‘4

ms«sncxa seguridad

dist. seguridad

Factor solapamiento

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>

2 ]

EC) 5

[F




Unit 208 Fresado de taladro smarT.NC:
Pardmetros en el formulario resumido:

Memorizacién
programa

Programar

LALE P e LI L Y Resumen ‘ Herramien. ‘ Par.talad. "

T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) . ' e é 8
. . . o B0 foe o f

S: n?de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] #[] T E 'g

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

Paso profundizacisn .25
Eje princ. _ Eie aux. Eie herram

Diametro: diametro nominal del taladro .
[ [ [

Profundidad: profundidad de fresado ! w w
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. profundiza segun

i
!

sl

=
8
s
o
&

[
de mecan

una hélice (3609 e sorgss
. . . " ey, .. e ===
Posiciones de mecanizado (véase "Definicion de posiciones de o g
mecanizado" en pag. 143.) 5. 'S
Parametros adicionales en el formulario detallado Tool: L e~ =
DATOS UNIT HERRAM. t
DL: longitud delta para la herramienta T o

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

smarT.NC: Programar

programa

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resunen  Herramien.

Par. talad. ‘0

EER
: e
. ’ 7 . o 150 &l |

Preseleccion de hta.: en caso necesario, nUmero de la préxima & [Elllostos ue 3o perranients Q

herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segun . e
la méaquina) orz ]

Funcién M: Jiceaog
Funcién M: EEE

Namero ... - Presei. herra.
it

Nombre  “..." I

SELECC, ,

NOMBRE
HERRAM.

DATOS UNIT

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

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

E distancia de seguridad
E 2. distancia de seguridad
avance en el desplazamiento entre posiciones de
nesp mecanizado
%«u;ﬂ* fresado en marcha sincrona, o
=, fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

!
&

Resunen | Herramien.

Diametro
Profundidad
Paso profundizacién

Dismetro pretalad.

Par. talad. [r
2o

0.25

g

| e

=0
!
=gl

E?

El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

_

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]ostos sionstes

Par. talad. ]Posncnon Datos globales ‘4

[EJosstancia seourided  FRNNG

2a dist. seguridad

EF Posicionar

Tipo fresado (M@3>




Grupo de mecanizado Programa de Contorno

En el grupo de mecanizado Programa de contorno estéan disponibles los
siguientes Units para el mecanizado de cualquier cajera compuesta y

trazado de contorno:

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programna

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU
- [E]prosrans: 123 0RILL mm
1 [ERl700 Aiustes dei prosrana

Eie de herramienta

Resunen | Pieza en bruto | opciones [«

Dimens. pieza bruto

Punto MIN
£ o =
v o
z T

Pto. de referencia pieza

z

Punto MAX

I Definir numero de pto. de ref.

@
Datos globales

Distancia seguridad B

22 dist. seguridad E3

F Posicionar 750

F Retirada EEEEE]
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 128 | UNIT 124 UNIT 125
Ll i Y=L |l

M

i |
!
L

n

Ev

[t
enos

DIR@NOSE
===

Info 1/3

=

o

-

(-===-_-C)

Unit Softkey  Pagina

Unit 122 Desbastar cajera de contorno Wit 122 Pag. 100
[

Unit 22 Desbaste fino cajera de contorno it 2z Pag. 104
=

Unit 123 Acabado en profundidad de la It 128 Pag. 106

cajera de contorno [ J

Unit 124 Acabado lateral de la cajera de WIT 124 Pag. 107

contorno =)

Unit 125 Trazado de contorno it 125 Pag. 109

Unit 130 Cajera de contorno sobre figura de Pag. 112

puntos

Definicion de mecanizados

99



Unit 122 Desbastar cajera de contorno R P T P e B
Con la cajera de contorno se pueden desbastar cajeras con una forma
mpuesta, las cuales también pueden contener islas o e R [
8 comp . P . : [ e | © 6
T En caso necesario, puede asignar para cada contorno parcial una -+ [@hf12z caers de contorno : : -
& profundidad separada en el formulario detallado contorno (funcion FCL 2). 3] %
‘e En ese caso, siempre debe empezar por la cajera mas profunda. #[] —
@ Coord. superficie fe - | ﬁ«-?
7 . . S Profundidad -2e '} i
8 Parametros en el formulario resumido: Paso profundizacien rs
Nombre contorno I n
€ T: nimero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) g2
[} . . . e '
.-} S: n?de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] ! e ‘ E
\g F: avance pendular [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]. Introducir
'S 0, cuando deba profundizarse perpendicularmente
'S F: avance al profundizar [mm/min], FU Imm/V] o FZ [mm/diente]
- . . ‘ ‘ ACEPTAR ‘ EELEET NOMBRE
8 F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] EETEE ( CRY || e

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

Profundidad: profundidad de fresado

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

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

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

100



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

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con la g
cajera mas profunda! o
iComo maximo se pueden definir en el formulario detallado ﬁ
Contorno hasta 9 contornos parciales! 'c
@©
o
£
()
<
c
N
8
c
=
[
o

101



dos

1Zza

de mecani

inicion

Def

102

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

atos de 1a herramienta

Resumen  Herramien. ‘ par. fres. |0

!

=i
=l

I
e

Funcien M:

=
o
s
o
&

ﬂm

. Funcién M:
Numero ...
DIAGNOSE
Bl nombre : Husillo ® Mes o Moa o
I': o
I Presel. herra.
I Info 1,3
ACEPTAR iELECC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Memorizacion

programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=

arametros de fresado

Par. fres. [(

Coord. superficie
Profundidad 220
Paso profundizacion -5
Sobremedida lateral +e
Sobremed. en prof. +0
T
J1ee ]

Resunen | Herramien.

Radio de redondeo
Factor de avance

|- e

0
!
el

E?
5

=1
2
S
o
&

Info 1,3

| "

g
5
kOg
2
5
2
A

sl




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Contorno:

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

w

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

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

iCuando se ha introducido 0 en profundidad, entonces es
vélida para las cajeras la profundidad definida en el
formulario resumido, vy las islas se elevan hasta la
superficie de la piezal

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Tl

factor de solapamiento

3,
2 HI‘

avance de retroceso

=

fresado en marcha sincrona, o

L i
4_,)

fresado a contramarcha

(:E“

=

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Herramien. ‘ Par. fres.
Nombre contorno

Protundidad

I —

contorno [¢)

BBl B

T
+ [Heontorno
@ Profundidad
Profundidad
b FrTiCE E—
Clim|
—
2 - Profundidad
i
.HC
P S Protundidad
| ‘
| Profundidad [ i
|
MOSTRAR NUEVO SELECC.
i e}
smarT.NC: Programar tasorizacion ‘
prograna
TNC: \SMARTNC\123.DRILL . HU Par. fres. [comorno Datos globales ‘<
= stlancxa seguridac  PHEENC
v
1tura segura 5@ G
‘actor solapamiento 1 G
Retirada G

+ [@Joatos siomaes

Tipo fresado (M@3)>

Denos

DIQ@NOSE
==

Info 1/3
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Unit 22 Desbaste fino cajera de contorno

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

Pardmetros en el formulario resumido:

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

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

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

22 Limpiar cajera de contorno

Resunen | Herramien. | Par. fres. |

Herram. predesb. o
Prof. aproxim. -5

:

il s
!
gl

)

SELECC

ACEPTAR
DATOS UNIT

ﬁ?
=

=
I
S
°
&

o
5
=
5
2
i

Info 1/3

| "

NOMBRE
HERRAM .




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

=
=

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

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

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Avance de retroceso

[F

smarT.NC: Programa

iy

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resunen  Herramien. ‘ par. fres. |0

(]
.
. s[D)
=
[ Jpatos e 1a herramienta
‘o
: =
" e
or T
= Pﬂn
Funcien m: T —
. Funcién M:
Nanero
DIAGNOSE
Husillo @ Me3 C Meq g
==a
I” Presel. herra.
] Info 1/3
ACEPTAR SELECC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar lemorizacion ‘
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU o e, Datos globales ‘<
o M
[BiJr retiraus NEN

m?
&

Denos

DIAGNOSE

i

Info 1/3

“
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Unit 123 Acabado en profundidad de la cajera de contorno

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

)

Parametros en el formulario resumido:

jSiempre acabar la profundidad antes de acabar el lateral!

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Avance de retroceso

|
-
-
H
===}

smarT.NC: Programar

Memorizacien
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumen | Herranien. |Datos slobales |

. Namero
T Nombre

B "
i i
v —
=10
< % [@)L|123 Acabado prof. caiera conto
'R T T E
-g £l See ¥
T [\ N
(R
=
vy
)
Denos
. Namero ...
L DIAGNOSE
7 Nombre g
Info 13
=K
ACEPTAR SECECO; NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Meacrizacien
prograna
TNC: NSMARTNCN25- DRILL . HU Resumen Herranien. |Datos slobales|
o M
. [a] C— iER
v m—
— T—
- [l 5
150 |
#[[[l Jpatos de 1a herramients
See W
—
LN
m—
g
Funcién M: PRARS"
Funcién M:

wusizio e [ nes o [ nes

I Presel. herra.

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC




Unit 124 Acabado lateral de la cajera de contorno ST L NEE Peerrtner Ferssizacion ‘
Mediante el Unit Acabado lateral puede acabar el lateral de una cajera de
. . . TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumen ‘ Herramien. | Par. fres. ‘ »
contorno anteriormente vaciada con el Unit 122. B (] " "
| , | : o S
jSiempre acabar el lateral después de acabar la profundidad! r] ©
= N
Paso profundizacién =
@©
o
Parametros en el formulario resumido: £
Demos
T: numero o nombre de herramienta (conmutable mediante softkey) Namero ... e [+)
. . . B womsre v... T
S: n? de revoluciones de cabezal [r.p.m.] o velocidad de corte [m/min] . L .
F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] ‘"” :g
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente] e
. . , ACEPTAR IBECECO NOMBRE —
Profundidad de paso: medida, segun la cual la hta. penetra cada vez ‘ ‘ oaTos unzr ‘ BR 4| werran. o
en la pieza (]
Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool: smarT.NC: Programar e ‘
DL: longitud delta para la herramienta T TG SHARTNCN 123_DRILL.F Resumen | Herramien. | par. res. [0
DR: radio delta para la herramienta T > | == é
DR2: radio delta 2 (radio de la esquina) para la herramienta T T L 2 5
. 2 . . ., . Fl] E3 v
Funcion M.. cual.q’werfunmon auxiliar M ) , = o —
Cabezal: direccién del cabezal. smarT.NC fija de forma estandar M3 = S ]
Preseleccion de hta.: en caso necesario, nimero de la préxima Fencien =
herramienta para una mayor rapidez del cambio de herramienta (segin e —
la maquina) T
Nombre  *..." " Presel. herra.
[
SELECC
L == el

107
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Parametros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

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

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

Fresado en marcha sincrona, o

[
_‘_,)

Fresado a contramarcha

,,a
Y

s

T Nombre

. Namero ...

smarT.NC: Programar Memorizacien
prograna
NG : \OMARTNGNM23-DRILL - HU Resumen Herramien. | Par. fres. ‘4 »
= M
*[a] |~ &
> —
—
¢ --&i 150 s
—
* Datos de 1a herramienta
See
o | N
Y
oR2 T
Funcién M: '7 e n
Funcién M: ,—

Husillo ® Mes o Moq

I Presel. herra.

=1
o
s
o
&

DIAGNOSE

i

ACEPTAR SELECC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Memorizacion
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

* llnakos globales

Par. fres. Datos globales

Tipo fresado (M@3)




Unit 125 Trazado del contorno

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

&

Pardmetros en el formulario resumido:

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

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

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

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

Profundidad: profundidad de fresado

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

Sobremedida lateral: sobremedida de acabado

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

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

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

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Numero

flif nombre

Resumen | Herramien. | Par. fres. |

(]  ozemas |
s foasan
FE 150
FE 500

Coord. superficie +0
Profundidad -ze
Paso profundizacisn -5
Sobremedida lateral

Tipo fresado (M@3>

Compensacién radio

Radio aproximacien
Angulo del centro

Nombre contorno

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC, ,

Info 1/3
NOMBRE
HERRAM.

DIQ@NOSE
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Angulo del punto central (solo es vélido si se selecciona la
aproximacién tangencial sobre un arco de circulo): &ngulo del circulo de
entrada

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

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



Pardmetros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

Ninguna.

Pardmetros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

& 2. distancia de seguridad

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Herramien. ‘ par. ftres. ‘0
o

150

500

Funcién M:

—
—

e

—

Funcién M: Joicaao)

Husillo ® naa o naa

I Presel. herra.

SELECC, ,

ACEPTAR
DATOS UNIT

NOMBRE

HERRAM.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* ll Datos globales

Par. fres. Datos globales ¢

(B Jpaturs seaurs e O
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Unit 130 Cajera de contorno sobre figura de puntos (funcién FCL 3)

smarT.NC: Programar
Con esta UNIT se pueden ordenar y desbastar cualquier tipo de cajeras

Memorizacién
prograna

. . . TNC: \SMARTNC\ 123_DRILL . HU Resumen ‘ oL, ‘ Par. fres. 1 »
formadas, que a la vez pueden contener islas, sobre cualquier figura de —— ) el [
puntos‘ : * 138 Cajera en figura 5 —
E i de asi d al i d - B

n caso necesario, puede asignar para cada contorno parcial una : ‘D :
profundidad separada en el formulario detallado contorne (funcion FCL 2). #[] e
En ese caso, siempre debe empezar por la cajera mas profunda. Bt L E Y

) Nombre contorno

Pardmetros en el formulario resumido:

ez
Demos

DIAGNOSE

Info 13

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

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

F: avance al profundizar [nm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/dientel] ‘ ‘
F: avance de fresado [mm/min], FU [mm/V] o FZ [mm/diente]
Profundidad: profundidad de fresado

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

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

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

l Namero ...
fif wowore ...

i

i

SELECC,

2Rl

NOMBRE
HERRAM.

Definicion de mecanizados

ACEPTAR
DATOS UNIT

112



Posiciones o figuras de puntos: definir posiciones, sobre las cuales
el TNC debe ejecutar la cajera de contorno (véase "Definicién de
posiciones de mecanizado" en pag. 143.)

w

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

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

iComo maximo se pueden definir en el formulario detallado
Contorno hasta 9 contornos parciales!

dos

1za

de mecani

inicion

Def

113



dos

1Zza

de mecani

inicion

Def

114

Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumen  Herremien. | Par. tres. |0

L E [=

—
4
—
o ngn
Funcién M: EEwos)
Funcién M:
Numero ...
. DIAGNOSE
(. 5 )
® o
& ==
I” Presel. herra.
[ Info 1,3
ACEPTAR LY NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Momorizacien
prograna
MNCERSHARTNGNT 25 DRER TR Resumen Herramien. Par. fres. ‘4>
e = M
Coord. superticie =
' Profundidad -z0 f——
Paso profundizacién -5
T Sobremedida lateral +0 5
Sobremed. en prof. +0 Q,
: Radio de redondeo ) W
* arametros de fresado
Factor de avance lee
NN

=0

[

Ej
&}

=1
2
S
o
&

g
5
kOg
2
5
2
A

Info 1,3

| "

sl




Pardmetros adicionales en el formulario detallado Contorno:

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

w

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

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

iCuando se ha introducido 0 en profundidad, entonces es
vélida para las cajeras la profundidad definida en el
formulario resumido, vy las islas se elevan hasta la
superficie de la piezal

Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales:

distancia de seguridad

2. distancia de seguridad

Tl

factor de solapamiento

3,
2 HI‘

avance de retroceso

=

Wy fresado en marcha sincrona, o
Y fresado a contramarcha

smarT.NC: Programar

programna

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Herramien. | Par. fres.
Nombre contorno

contorno [¢» ‘

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Profundidad

Profundidad

E]

—

E]

—

5]

—

E]

 —
——
e
—
—

‘ MOSTRAR

NUEVO

SELECC. ‘ EDITAR

smarT.NC: Programar

programa

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Retirada

+ [@]patos siovates

Tipo fresado (M@3)

Contorno | Posicién Datos siobales |«

sttancsa seguridad
1tura segura 50 5
T

actor solapamiento 5

| 2immnen e

[gssssTTE

Denos

DIQ@NOSE
==

Info 1/3
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Grupo de mecanizado Superficies

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

Unit

Softkey

Pagina

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

Unit 232 Planeado

UNIT 232

Pag. 117

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Programa: 123_DRILL mm

G 700 Ajustes del programa

Eie de herramienta

Resumen | pieza en bruto | Opciones [¢*

Dimens. pieza bruto

Punto MIN
x oo -~
v fe
z Tde

Pto. de referencia pieza

I Definir numero de pto. de ref.

z

Punto MAX
[+tee
Gieo {
e

e

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

UNIT 232




Unit 232 Planeado
Pardmetros en el formulario resumido:

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

Tipo de fresado: seleccién de la estrategia de fresado

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[ZL]z32 Paaneado

Resumen ‘ Herramien. ‘ Par. fres. "
(@] R
s[@) i
]

500

Estrategia fresado O r G

Pto. inicial ler eje +0
Pto. inicial 2. eje +0
Pto. inicial Zer eie +0

Punto final 3er eje i
Sobremed. en prof. o)
12 longitud lado Jima oo
22 longitud lado [ize: =}
Profundizacion max. s |
Distancia lado 2 ]

SELECC

ACEPTAR
DATOS UNIT

=

dos

T

Ll
ol

@?
El

DIAGNOSE

u
2 o
B kog |8
g
- H
< 3
b}
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| =
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Parametros adicionales en el formulario detallado Tool:

DL: longitud delta para la herramienta T

DR: radio delta para la herramienta T

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

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

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

Pardmetros adicionales en el formulario detallado Parametros de
fresado:

F Acabado: avance para el Ultimo paso de acabado

smarT.NC: Programar Memorizacien
prograna
NG : \SMARTNGM23-DRILL -HU Resumen Herramien. ‘ Par. fres. 10
T CEEEE
»
e

‘@
e[

5
Funcién M:

—
J—
-
J—
=

. Namero

T Nombre

I Presel. herra.

ACEPTAR SELECC NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar Yomorseocion
prograna
RCERSHARTNGYT 25 DRE R Resumen Herramien. Par. fres. ‘4>
"
Estrategia fresado O r (: . IS
Pto. inicial 1ler eje +2
Pto. inicial 2. eie +0 Sl Q‘
Pto. inicial 3er eie +@
Punto final 3er eie o W
Sobremed. en prof. (]
v
12 longitud lado +50 e

Profundizacién max. 5
Distancia lado

F Acabado S00




Parametros efectivos globales en el formulario detallado Datos globales: SERT JNEE Procranoe resorszacion ‘
distancia de seguridad TGN SHARTNGN 123 DRILL 1D = e

i[ = @‘mstanma seguridac  PRNNGC 8
2. distancia de seguridad . E e : S
&[ i) Posicionar 756 3 1
. . @Fackor solapamiento [INIING .E
E = avance de posicionamiento o Rl i c
¥ ©
=== ‘ S
“ﬂ} factor de solapamiento aé
(]
<
c
©
8
c
. P 5
7]
(]
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Grupo principal Palpacion

En el grupo principal Palpacion seleccione los siguientes grupos de

funciones:

Grupo de funciones

Softkey

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

ROTACION:
Funciones de palpacion para la determinacion automatica
de un giro bésico

ROTACION

PRESET:
Funciones de palpacion para la determinacién automatica
de un punto de referencia

MEDIR:
Funciones de palpacién para la medicion automatica de la
pieza

MEDICION

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Prograna:

G 700 Aijustes del programa

123_DRILL mm

Eie de herramienta

Resumen | pieza en bruto | Opciones [¢>
Dimens. pieza bruto
Punto MIN

X +0
“ 0
z [Fae

Punto MAX
[vtee
Fiee. |
CEE——

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

z

e
Datos globales

Distancia seguridad
23 dist. seguridad

F Posicionar
F Retirada

3

RoTAcION |  PRESET
I

|

MEDICION

FUNCIONES
DIVERSAS

CINEMATICA

i

o

HERRFIH

FUNC. ESPECIAL:
Funcién especial para fijar datos del palpador

FUNCIONES
DIVERSAS

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

CINEMATICA

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

@ Encontrara una descripcién detallada del funcionamiento de

los ciclos de palpaciéon en el Modo de Empleo de los ciclos

de palpacion.



Grupo de funciones Rotacion SmarT.NC: Progranar rererizsion ‘
En el grupo de funciones Rotacion estan disponibles los siguientes Units e smaemesezaoraiem Eio oo rerrsaionts a
para la determinacion automética de un giro basico: Ll mn | T B 0
e — W
o e
Unit Softkey : —r— | £ s
z Fae-— o= g N
Unit 400 Rotacién respecto a una recta et av F0atinis neaars de pia. de raf. IR
@

L
!
=l

Datos globales

Distancia seguridad B

| [

de mecan

2a dist. seguridad T %
R T A F Posicionar Pse i
Unit 401 Rotacion con 2 taladros T ag1 T | ..
DIAGNOSE
e
c
Unit 402 Rotacioén con 2 islas Tnto 13 0
= o
. ., . . UNIT 400 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 LINIYOS ====ce=s IE
Unit 403 Rotacion del eje de giro ==t || =2t demdl "g

Unit 405 Rotacion del eje C
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Grupo de funciones Preset (punto de referencia)

En el grupo de funciones Preset estan disponibles los siguientes Units
para la fijacidon automética de un punto de referencia:

Unit Softkey

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

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

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

Unit 410 Punto de referencia en rectangulo interior

Unit 411 Punto de referencia Rectangulo exterior

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Eie de herramienta

- e programa: 123_DRILL mm Resumen | Pieza en bruto |

Z

opciones [(» M

Punto MIN Punto MAX
X [+ - {108 |
v fe Wb N g
2 -4 " Hve ] W
Pto. de reterencia pieza
I Detinir numero de pto. de ref. R
C #-4_.)?
Datos slobales v Y
Distancia seguridad jZ
2a dist. seguridad S0 P@“
F Posicionar [78¢ ]
F Retirada (EEEEE — R
nm@nosz
=—a
Into 1/3
EE

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Punto de referencia en circulo interior

Unit 413 Punto de referencia en circulo exterior

Unit 414 Punto de referencia en esquina exterior

Unit 415 Punto de referencia en esquina interior

Unit 416 Punto de referencia en centro del circulo de
taladros




Unit Softkey

Unit 417 Punto de referencia en el eje del palpador T 417
o

Unit 418 Punto de referencia de 4 taladros it aze

il

Unit 419 Punto de referencia en un eje

UNIT 418

Definicion de mecanizados
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Grupo de funciones Medicion

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

»
(<]
=
5
<

Unit

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

Unit 420 Medir &ngulo

UNIT 420

UNIT 421

Unit 421 Medir taladro

Unit 422 Medir isla circular

UNIT 422

Unit 423 Medir recténgulo interior

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Programa: 123_DRILL mm

Gt 700 Ajustes del programa

Eie de herramienta

Resumen | pieza en bruto | Opciones [¢*

Dimens. pieza bruto

Punto MIN
x T
v o
z e

Pto. de referencia pieza
I Definir numero de pto.

Z

Punto MAX
[vtee
[sieo |
——

de ref.

e

Datos globales
Distancia seguridad
23 dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

M

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422

UNIT 423

UNIT 424

Unit 424 Medir rectangulo exterior

UNIT 424

UNIT 425

Unit 425 Medir anchura interior

Unit 426 Medir anchura exterior

UNIT 426

o | | ]|

Unit 427 Medir coordenada

UNIT 427

Iy
£




Unit

Unit 430 Medir circulo de taladros

Unit 431 Medir plano It a3t

Definicion de mecanizados
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Grupo de funciones Funciones especiales

En el grupo de funciones Funciones especiales esta disponible el

siguiente Unit:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programar

Memorizacién

Unit 441 Pardmetros de palpacion

UNIT 441
[rb]

prograna
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Eie de herranienta z
- e programa: 123_DRILL mm Resumen | pieza en bruto | opciones [ M B
Dimens. pieza bruto AR
x 0 +100
z a0 +0 W
Pto. de reterencia pieza
I~ Definir nimero de pto. de ref. =

e

Datos globales
Distancia seguridad
2a dist. seguridad
F Posicionar

F Retirada

UNIT 441

b7




Grupo de funciones de medicidon cinematica
(opcién)

En el grupo de funciones Cinematica estan disponibles las siguientes
Units:

Unit

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
Prograna

Unit 450 Asegurar/restaurar cinematica

Unit 451 Comprobar/optimizar cinematica

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

~e

UNIT 450

UNIT 451
I

[E|Programa: 123_DRILL mm

. 700 Ajustes del programa

Eie de herramienta z

Resunen | Pieza en bruto | Opciones [
Dinens. pieza bruto

Punto MIN Punto MAX
x Fe [Mes
v e Wiiee
z TS T

Pto. de referencia pieza

[ Definir nimero de pto. de ref.
e

Datos globales

Distancia seguridad B

25 dist. seguridad S0

F Posicionar 750
F Retirada EEEEE]

P
5|
05
DIAGNOSE
Info 1/3
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Grupo de funciones Herramienta

En el grupo de funciones Herramienta estéan disponibles los siguientes smarT.NC: Prosramar Hemorizacien
8 Units para la medicion automatica de la herramienta:
K Unit Softkey e e T —
N . ":unlo MIN '::r;ko MAX —
Unit 480 TT: calibracion del TT UNITRQ%G v ) o ;
CAL. E Pto. de referencia pieza 2
I Detinir namero de pto. de ref. TN

Unit 481 TT: medicion de la longitud de la herramienta ar ags T ——
E 2a dist. seguridad [0 =g

=0
{
gl

de mecan

)
1
2
i
3

F Posicionar l7s0
: F Retirada [egsss

‘0 Unit 482 TT: medicion del radio de la herramienta e
‘'S e
£ i
‘® Unit 483 TT: mediciéon completa de la herramienta ot a3 &

Q E E UNIT 480 UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483 ‘ ‘ m‘
B B -] v

caL. A 2 2 2 G

128



Grupo principal Calculo

En el grupo principal Célculo estan disponibles funciones para el célculo

de coordenadas:

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC : \SMARTNCN123_DRILL.HU
- [E]prosrans: 123 0RILL mm

1 [E@ll700 piustes ds1 prosrans

UNIT 1. ‘ UNIT :9
5%5 (652)

Eie de herramienta

z

Resunen | Pieza en bruto | opciones [«
Dimens. pieza bruto
Punto MIN

Punto MAX

X +0 +100
v s [
2] B (R

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

@
Datos globales

Distancia seguridad
22 dist. seguridad

F Posicionar
F Retirada

bt

‘ UNIT 10 UNIT 11

UNIT_ 140

UNIT 247

i)

2

DIAGNOSE

===

Info 1,3

-

Funcion Softkey  Pagina
UNlT 141 (fUnClOn FCL 2) UNIT 1 Pag 130
Desplazamiento del punto cero
UNIT 8 (funcion FCL 2): wir o Pag. 131
Espejo @2’53
UNIT 10 (funcién FCL 2): oIt 1 Pag. 131
Giro
UNlT 11 (fUnClOn FCL 2) UNIT 11 Pag 132
Escala
UNlT 140 (fUnClén FCL 2) UNIT 140 Pég 133
Inclinar planos de mecanizado con la @
funcion PLANE
UNIT 247: UNIT 247 Pag 135
NuUmero de preset &l 1d]
UNIT 7 (funcién FCL 2, 22 caratula de T 7 Pag. 136
softkeys):
Desplazamiento del punto cero mediante
tablas de puntos cero

Pag. 136

UNIT 404 (22 caratula de softkeys):
Fijar giro béasico o1

Definicion de mecanizados
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programa

Unit 141 Desplazamiento del punto cero smarT.NC: Programar

Con la Unit 141 Desplazamiento del punto cero se define un T
desplazamiento del punto cero introduciendo directamente los valoresde |-

Namero de puntos cero NN

0 , ) ey ;
O  desplazamiento en los ejes separados, o definiendo un nimero de la : e —
. b 141 Desplaz. punto-cero
g tabla de puntos cero. Debe haberse determinado la tabla de puntos cero =
N en la cabecera del programa. 2
= i
g Seleccionar el tipo de definicién deseada mediante softkey Y
(3] .. . . o
£ Definir el desplazamiento del punto cero mediante la 2]
) introduccion de valores i
t X v z DIR@NOSE
c - . . ==
¥ Definir el desplazamiento del punto cero mediante tablas de % —
'S puntos cero. Introducir el nimero del punto cero, o elegir =l
= SELECCIONAR NUMERO mediante softkey -
— . VALORES TARBLA ANULACI6N SELECC.
S [mueee Anular el desplazamiento del punto cero EERLE, 1 NurERo ‘
Q PUNTO CERO
5 smarT.NC: Programar i aacich

Cancelar el desplazamiento del punto cero completamente:

pulsar la softkey CANCELAR DESPL. PUNTO CERO. Si se P T s

desea cancelar un desplazamiento del punto cero sélo en los i

ejes individuales, entonces programar el valor 0 para esos i
ejes en el formulario.

@ INICTO

130

PAGINA 1 ‘

FIN ‘ PAGINA




Unit 8 Espejo (funcion FCL 2)
Con el Unit 8 define mediante el cuadrante de chequeo los ejes espejo
deseados.
@ Si solamente se define un eje espejo, el TNC modifica la
direccién de mecanizado.

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

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

mecanizados definidos a continuacién en el plano de mecanizado activo.

Antes del ciclo 10 debe programar, como minimo, una

@5 [lamada de herramienta con definicion del eje de
herramienta, para que smarT.NC puede determinar los
planos en los que debe girar.

Cancelar giro: definir el Unit 10 con giro O.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TN : \SMARTNCN123_DRILL.HU
El Ejes reflex.
» [G]s Retaexion

-
= ]

W

I

@

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e

v

ﬂn
Denos

DIAGNOSE
==
Info 1/3
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Unit 11 Escala (funcion FCL 2)

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

=y

Mediante el parédmetro de maquina MP7411 puede ajustar,

si el factor de escala debe actuar solamente en el plano de

mecanizado activo o también, adicionalmente, en el eje de la
herramienta.

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
- El

3

= [E)]st escaraniento

Factor de escala

E?
B

=l

=

=0

!

ol

=
o
H
o
i}

o
5
S
N
&

'
v.I




Unit 140 Plano inclinado (funcién FCL 2) SIEFT.NE8 Preoranos resorszecion
befinicion e sionce
iLas funciones para la inclinacién del plano de mecanizado p e iy s 8
% deben ser indicadas por el constructor de la maquina! + [E]1e zncainer piano fomhe el 'g
La funcién PLANE se puede ajustar basicamente sélo en una E
maquina que disponga al menos de dos ejes basculantes e ©
(mesa y/o cabezal). Excepcion: también se puede utilizar la e e— 3
funcién PLANE AXIAL (funcién FCL 3) cuando en su méaquina s e ]
solamente exista o esté activo un Unico eje giratorio. s )
:e:j:::;:?‘a;onpo transformacién 'c
© Birar mesascabezal
Con el Unit 140 puede definir planos de mecanizado inclinados de letesotosmolecicesd :E
diferente manera. Puede ajustar la definicion de planos y el o
comportamiento del posicionador independientemente el uno del otro. e S e e T =
ZEElElEERslE] | 5
o

133
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Las siguientes definiciones de planos estan a su disposicion:

Clase de definicion de planos Softkey

Definir el plano mediante el angulo espacial sPATIAL

Definir el plano mediante el &ngulo proyectado PROJECTED

||

Definir el plano mediante el &ngulo Euler

b

<
m
o
ol
o
bl

Definir el plano mediante vectores

Definir el plano mediante tres puntos Pt

Definir dngulos espaciales incrementales

Definir el 4ngulo entre ejes (funcion FCL 3) AxzAL

Cancelacién de la funcién planos de mecanizado RESET

il

Puede conmutar por softkey el comportamiento del posicionamiento, la
seleccion de la direccion de inclinacién y el modo de transformacién.

El modo de transformacioén acttia solamente en el caso de
% transformaciones con un eje C (mesa circular).



Unit 247 Seleccionar punto de referencia

Con el Unit 247 se define un punto de referencia de la tabla de presets
activa.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU iasis a6 beeiat

» [O00Jz87 nuevo punto de refer.
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Unit 7 Desplazamiento del punto cero (funcion FCL 2)

&

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

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

Cuando quiera definir el desplazamiento de un punto cero
con la introduccién de coordenadas: utilizar el Unit en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN (véase "Unit 40: Unit
en lenguaje conversacional HEIDENHAIN" en pag. 142.).

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

Unit 404 Fijar el giro basico

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

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

+ [EF veswioz. punto-cero

Numero de puntos cero
M

INICIO

FIN ‘ PAGINA

PAGINA ‘ ‘ ‘

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [I]aea Fisar ror

Preset giro basico




Grupo principal Funciones especiales

En el grupo principal Funciones especiales estan disponibles diferentes

funciones:

Funcion

Softkey

Pagina

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programna

UNIT 151:
Llamada del programa

UN: 1

Péag.

138

UNIT 799:
Unit de final del programa

Pag.

139

UNIT 70:
Introducir la frase de posicionamiento

Pag.

140

UNIT 60:
Introducir las funciones auxiliares M

Péag.

141

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E :
e [ETprosrans: 123_0RILL mm

1 [Egl7e0 Ajustes ae1 prosrans

UNIT 151
PGM

cALL

Eie de herramienta z

Resunen | Pieza en bruto | opciones [«
Dimens. pieza bruto

Punto MIN Punto MAX
x o @vico |
v Fo fviee |
z [Sher = e

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

@
Datos globales

Distancia seguridad =)
25 dist. sesuridad 5o |
F Posicionar [7=e.
F Retirada [ECECE

UNIT 7989

UNIT 70

UNIT 6@ UNIT 5@ UNIT 4@

b1
PEJEND PG

=

B

i
‘ BT
coe

2R

=0

M

=

i
{
i

E?
El

Denos

DIAGNOSE

Info 1/3

s

-

—-==-_-C)

UNIT 50:
Llamada de herramienta por separado

Pag.

141

UNIT 40:
Unit en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN

Pag.

142

UNIT 700 (22 caratula de softkeys):
Ajustes del programa

UNIT 700

Pag.

47
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Unit 151:Llamada al programa

Con esta Unit se puede llamar desde smarT.NC a cualquier programa con
los siguientes tipos de fichero:

Programa unidad smarT.NC (tipo de fichero .HU)
Programas en leguaje conversacional HEIDENHAIN (tipo de fichero .H)
Programa DIN/ISO (tipo de fichero .1)

Pardmetros en formulario resumido:

Nombre del programa: introducir el camino del programa que se quiere
llamar.

softkey (ventana de transicién, véase imagen abajo a la
derecha), debe estar guardado en el directorio
TNC:\smarTNC!

iSi el programa deseado no esta guardado en el directorio
TNC:\smarTNC, introducir directamente el camino
completo!

@ iSi se desea seleccionar el programa deseado mediante

Memorizacién
prograna

smarT.NC: Programar

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

&
T

|$~?

g

151 Llamada prograna

DIAGNOSE
="
Info 1/3

SELECC. ‘

i}
i}

=

LN
] N
Dlmm| \
i)

SELECC. ‘ SELECC.

Memorizacién
programa

smarT.NC: Programar

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

W Seleccionar fichero X

[ HEBELPLANE

() Demos
Clim|

t] DIAGNOSE

Fm @ ok Interrunpir 9

R s
" N Into 173
] =K
]

INICIO FIN PAGINA PAGINA
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Memorizacién
programa

Unit 779 Unit de final del programa smarT.NC: Programar
Con esta Unit se sefala el final de un programa de Unit. Se pueden definir

funciones auxiliares M vy, alternativamente, una posicién, que debe - — ||EIE *
, I Traverse to end position ==
desplazar el TNC. o ER — _g
Parametros: o orso g S
e N
Funcion M: en caso de necesidad de introduccion de cualesquiera [y

funciones auxiliares M, el TNC afnade durante la definicién M2 de forma
estandar (final del programa)

[
de mecan

Desplazamiento a 1a posicion final: en caso de necesidad de —
introduccion de una posicion a la que se debe desplazar al finalizar el Ag/ =
programa. Secuencia de posicionamiento: en primer lugar, eje de la - e g
herramienta (Z), después plano de mecanizado (X/Y) =1 'S
— c

Sistema de referencia de 1a pieza: las coordenadas introducidas se

refieren al punto de referencia activo de la pieza ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
M91: las coordenadas introducidas se refieren al punto cero de la

maéaquina (M91)

M92: las coordenadas introducidas se refieren a una posicién fija en la

maéaquina definida por el fabricante de la misma (M92)

Defi
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Unit 70 Unit de posicionamiento

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

Parametros:

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

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

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

| e |
Friax — | I

© Workpiece O M31 O M32

Coordenada Z
Avance
Ref. system:

Coordenada X

Y s
Avance FRAX Q,
Ref. system:  ® lorkpiece O MS10 M8z [l

Demos

I

5

fo 1,3

'
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Unit 60 Unit de funcion M

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

Parametros:

Funcion M: introducciéon de cualesquiera funciones auxiliares M

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

Pardmetros en formulario resumido:

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

DR: radio delta para la herramienta T

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

Definicion de 1a funcién M: en caso necesario de introduccion de
cualquier funcién auxiliar M

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Funcien M:
Funcién M:

50 Miscellaneous functions M

Denos

DI R@NOSE
===

Info 1/3

Def

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [illse Lisnada & 15 herranients

[ Definir funcién M

I Definir el preposicionamiento

i

Namero

Nombre

I Presel. herra.

FHAX

DIAGNOSE
FMAX g
==

ACEPTAR
DATOS UNIT

SELECC, ,

Denos

Info 1/3
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Definicion de mecanizados
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Unit 40: Unit en lenguaje conversacional HEIDENHAIN

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

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

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

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

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

Frase de STOP mediante la tecla STOP

Frase de funcién M separada mediante tecla ASCIl, M

Llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL

Definicion del ciclo

Definicién del ciclo de palpacion

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

®

[[E]]a0 unat conversacionai

Secuencia dislogo conversac.

BEGIN
1 L 2+250 R® FMAX
*2 Mi28

END




Definicion de posiciones de mecanizado

Nociones basicas

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

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

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

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

Cuando ya haya utilizado tablas de puntos en controles anteriores
(ficheros .PNT), podré leerlas a través de la interfaz y también podra
utilizarlas en smarT.NC.
@ Si se necesitan modelos de mecanizado regulares, utilizar las
posibilidades de definicién en el Formulario detallado de
posiciones. Si se precisan modelos de mecanizado extensos e
irregulares, utilizar el generador de modelos.

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

POSICIONES

|

=

[~]&][<]

s
F
Selec. prof./diam.

Dismetro

Eie princ. Eie aux.

Par.talad. | »

|

-0 |
|E2emm

Eie herram

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC: \Si

POSICIONES

PUNTO

\123_DRILL.HU

Eje princ. Eje aux.

Eie herram

FILA MODELO MARCO

CIRCULO

CIRC.GRD.
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Utilizar repetidamente posiciones de mecanizado

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

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



Definir el modelo de mecanizado en el Formulario smarT.NC: Programar resorizacion
detallado de posiciones R - [
M
. . . . . B o
Seleccionar cualquier Unit de mecanizado , iy i o Eie = T
: . .. o 7
Seleccionar el Formulario detallado de posiciones - E o
i c
Seleccionar el modelo de mecanizado deseada mediante ‘:-E;_.s?‘ 'S
W i -
softkey 0
Pﬂn °
Demos Q
ni o DIAGNOSE _8 o
@ Una vez definido un modelo de mecanizado, smarT.NC e cT
visualiza en el Formulario resumido un texto indicador con el T ) ﬁ
correspondiente gréafico, en lugar de los valores de EE S
introduccion, por motivos de espacio. cC®
POSICIUN PUNTO ’ FILA ‘ MODELO MARCO CIRCULO CIRC.GRD. OV t 8
. . : IS e8I S [ & 2
iPueden realizarse los cambios de valores en el Formulario | 11 11 11 A€ JIL < I 8 £
detallado de posiciones!
smarT.NC: Programar :::::;::‘:“"
DUSE LB AL S i Resunen ‘ Herramien. | Par.talad. | > =
' i e i
gt | 124@ Centrado 5 r
f[7) S
Diametro 7 \
Defined pattern:
=
ACEPTAR SELECC NOMBRE @
‘ ‘ DATOS UNIT ‘ HERRAM.
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Fila anica, recta o girada e NEE Peera e renorizscion
Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial . -
. . . . . = = = Herramien. Par.talad. 0sicié
@ de la fila en el eje principal del plano de mecanizado =
3 Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial de - - — Ro- inicial tor ete NN
@ la fila en el eje auxiliar del plano de mecanizado Dlstmcab
s Distancia: distancia entre las posiciones de mecanizado. G, e
o e
'S Valor a introducir positivo o negativo ey
» Nimero de mecanizados: niUmero total de posiciones de e
g mecanizado 2]
. , . Ce . . Demos
) Giro: 4ngulo de giro alrededor del punto inicial introducido. i
T .8 Eje de referencia: eje principal del plano de mecanizado 5
g ® activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a =
'S E introducir positivo o negativo T .
c® Coordenadas de la superficie: coordenadas de la
- — u . . . POSICIONES PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCULO CIRC.GRD.
s qE, superficie de la pieza ‘ mEalEII S o0 ‘
o
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Modelo de rectas, girada o deformada e SNEE Precranas resorszecion ‘
Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial —
del modelo 1 en el eje principal del plano de mecanizado B remm o P”‘m' "B o
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial del - e Pro imicial ter et NN | = g
modelo 2 en el eje auxiliar del plano de mecanizado Bisiencis jles olo =t o
Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de b - g
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado. = oo ao o —— 'éHi‘ 'S
Valor a introducir positivo o negativo S e - '?
Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de =K 8_
mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor = o
a introducir positivo o negativo DK T _g
Nimero de columnas: numero total de columnas del modelo Cw
- . . . . | Info 1/3 \o N
Nimero de filas: numero total de filas del modelo = =n 'S'e
Giro: 4ngulo de_ g_ir_o a_lrededo_r del qual se gira el r_nodelo T i ——— § 8
sobre el punto inicial introducido. Eje de referencia: eje ‘ ‘ ‘ B
principal del plano de mecanizado activo (por €j. X con eje de (ol

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

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

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

qﬂb Los parémetros Posicion de giro del eje principal y

Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro de la figura total realizado anteriormente.
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Marco recto, girado o deformado

MARCO

)

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

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

Nimero de filas: numero total de filas del marco

Niamero de columnas: nimero total de columnas del marco
Giro: 4ngulo de giro alrededor del cual se gira el marco
totalmente sobre el punto inicial introducido. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
0 negativo

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

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

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

smarT.NC:

Programar

Memorizacién
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

3

®

e
POSICIONES

[Z2]23¢ centrado

Herramien. | Par.talad.

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

Giro

Pos. gir. eie prin.
Pos. giro eie auxil.
Coord. superficie

Posicién [(»

")

zﬂ_jk

!

il =
[

@?
El

=1

enos

DIAGNOSE

i

o
5
S
N
B

=

PUI

MODELO

[EHH

MARCO

Fi6i]

CIRCULO

e
&

CIRC.GRD.

e
¢+ e

INTO FILA
.
e

Los paréametros Posicion de giro del eje principal y
Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente
sobre un giro del marco total realizado anteriormente.



Circulo completo smarT.NC: Programar LT R ‘
Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del —
circulo en el eje principal del plano de mecanizado : e Pmm' "B o
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del - S — SRt L g
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado e 7 H L)
Diametro: didmetro del circulo de taladros bl i ; - : g
Angulo inicial: 4ngulo polar de la primera posicién de "=—y| ‘O
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de : ‘»
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). P@n 8_
Valor a introducir positivo o negativo s o
Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de DT@_.:;E © -g
mecanizado sobre el circulo | e g ﬁ
Coordenadas de 1a superficie: coordenadas de la ¢ EH S
SqurflCle de |a pleza POSICIONES PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCUL! CIRC.GRD. .E 8
| 58

mecanizado siempre respecto a 3602 dividido por el nimero

@5 smarT.NC calcula el paso angular entre dos posiciones de
de mecanizados.
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Circulo graduado smarT.NC: Programar :::::;::'""“
Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del . R

@ circulo en el eje principal del plano de mecanizado = = " *
3 Centro del 2° eje: coordenada ? del punto central del - P et lensis =
@ circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado plaaetie L g e
s Diametro: didmetro del circulo de taladros e e —
'S Angulo inicial: angulo polar de la primera posicién de e ey
» mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de 2
g_ mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). Pﬂ"
o Valor a introducir positivo o negativo —
° -8 Paso angular/angulo final: dngulo polarincremental entre {‘\\ Dﬁ_::
g S dos posiciones de mecanizado. Puede introducirse, de s
'S'e forma alternativa, el angulo final absoluto (conmutar =
'c® mediante softkey). Valores a introducir positivos o negativos
- — u - . . ’ .. POSICIONES PUNTO FILA MODELO MARCO CIRCULO CIRC.GRD.
5o Numero' de mecanizados: nUmero total de posiciones de ‘ B sl e & ‘
[a gl = mecanizado sobre el circulo

Coordenadas de la superficie: coordenadas de la
superficie de la pieza
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Iniciar el generador de modelos

El generador de modelos smarT.NC se puede iniciar de dos formas

diferentes: 3
Directamente desde la tercera caratula de softkeys del menu principal 8
de smarT.NC, cuando desee definir varios ficheros de puntos c
directamente uno tras otro g
Durante la definicién de mecanizado segun el formulario, cuando quiera D
introducir posiciones de mecanizado 8_

Inicio del generador de modelos desde el listado principal del menu % o

Edicion Gestisn de ficheros i ‘ c -g

E Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC . :g E

. , j:éa dE:::[.:;::F.‘RTNC“J - | Tip| Tama. [Moditic. |Esta i _‘E‘_ :§ 8

E Seleccionar la tercera caratula de softkeys B ot o szt | == T o

ZJPENDELN #HCOoORD1 HU 1446 26.07.20¢ S |
Jiservice {Hepoct HU 678 31.91.20¢ = 0 E
Pozs Iniciqldel generador de modelos: smarT.NC cambia a la éf‘ﬂ?: Seaion EE ?Eg g%g%zg; :
gestion de ficheros (véase la figura de la derecha) y muestra |+ e Ho  is0 auorza
- si existe - los ficheros de puntos existentes o o v
Seleccionar el fichero de puntos (*.HP) existente, aceptar = Helmes 2 ee o
con la tecla ENT, o Eizzzzza . U omm nermi
NUEVO Abrir un nuevo fichero de puntos: introducir el nombre del g@ $*§ iy W e atlerel
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la tecla MM o SRS e 5 Eas
PULGADAS: smarT.NC abre un fichero de puntos con la et Eveseieno P
unidad métrica seleccionada y se sitta a continuacion en el TR IR iAo ACe T —
PAGINA PAGINA SELECC. COPIAR SELECC. NUEVO ULTIMOS
generador de modelos l oy | (| e | ricmes | FIN ‘
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Inicio del generador de modelos desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier paso de mecanizado, desde el cual es
posible definir posiciones de mecanizado

Seleccionar el campo del formulario donde se introducen las
posiciones del mecanizado (véase figura de arriba a la
derecha)

Conmutar con la softkey posiciones al formato de
posiciones de un modelo de puntos (PNT)

Para generar un nuevo fichero: Introducir el nombre del
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO
HP

Confirmar la unidad métrica del nuevo ficheros de puntos en
la ventana de transicion con la tecla MM o PULGADAS:
smarT.NC se encuentra ahora en el generador de modelos
Para seleccionar un fichero HP existente: pulsar la softkey
SELECCIONAR .HP: smarT.NC muestra una ventana de
transicién con los ficheros de puntos existentes.
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar con la
tecla ENT o la casilla OK en el formulario.

Para editar un fichero HP ya seleccionado: pulsar la
softkey EDITAR .HP: smarT.NC inicia directamente
entonces el generador de modelos

Para seleccionar un fichero PNT existente: pulsar la
softkey SELECCIONAR .PNT: smarT.NC muestra una
ventana de transicion con los ficheros de puntos existentes.
Seleccionar uno de los ficheros visualizados y aceptar con la
tecla ENT o la casilla OK en el formulario.

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [E2lPosiciones en 1ista

*

T

Resumen | Herramien. | Par.talad. l'

Selec. prot./dian. ® r
Disnetro 1o
BT

Eie princ. Eje aux. Eie herram
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smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

iCuando quiera editar un fichero .PNT, entonces smarT.NC
convierte este fichero en un fichero .HP! Responder a la
pregunta con OK.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [E2lPosiciones en tichero

|
Clim|
|
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—
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Finalizacion del generador de modelos

FIN

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

Pulsar la tecla ESC para regresar al generador de modelos

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

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

smarT.NC:

definir posiciones

programa

Memorizacién ‘

+50

[¥5e
Err

iFinalizar generador de modelos!| =

éDesea guardar 1as modificaciones?

M
i

Python

Denos

DIR@NOSE
===

Info 1,3

izado

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

Resumen

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

(]
T
0
Q
5
'S Funcion Softkey Pagina S AT TP
3 Punto Unico, cartesiano Pag. 159
Q a6 Danos
o o DIRE\IDSE
© S Fila Unica, recta o girada Pag. 159
Sa
O N
L'c 1 ‘J
£8 Modelo de rectas, girada o deformada Pag. 160 T T
g CEAEE R R ==
(]

Marco recto, girado o deformado Pag. 161

Circulo completo Pag. 162

Circulo graduado Pag. 163

Modificar la altura inicial Pag. 164
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Definicion del modelo
Seleccionar el modelo a definir por softkey

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

Guardar el pardmetro de introduccion: pulsar la tecla FIN

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

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

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

smarT.NC: definir posiciones

prograna

Memorizacién ‘

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

-0 Posx:xones: an g [+ize [+o M B

coord. superticic o’

+ @ Denos
+ & & DIAGNOSE
4+ 4 %5

Info 1/3

X[#]

BLOGUEAR

3[e] RETRACCION
ACTIVAR T

/(] —
%)

oCULTAR

MOSTRAR

FIN ‘
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Funciones del generador de modelos smarT.NC: definir posiciones Nesorizocion
o na w0 [posiciones: m 1" s " g
3 Funcién Softkey
8 Omitir la figura o la posicién seleccionada en la vista de o
g arbol para el mecanizado. La figura o las posiciones ocuLTAR b
S omitidas estan marcadas en la vista de arbol con una raya = o
B rojay en el grafico de vista previa con un punto rojo claro g —— B
o - - — — 2.8 JPosicien o + + + & g
Q Volver a activar la figura o la posicion omitida ] . denos
% o MOSTRAR & $ & & nm@nosz
c 'g * 4 4 ==a
‘O N Bloguear la posicion seleccionada en la representacion en g >+ ¢+ N
L c arbol para el mecanizado. Las posiciones bloqueadas o oo
£ 8 estan marcadas en la representacion de arbol con una | om | X® [ s RerRacozon
b . Lg . . I i BLOGUEAR | ACTIVAR S FIN
[T cruz roja. El gréfico, smarT.NC no visualiza las posiciones ocucer | rosteaR 1]
o€ bloqueadas. Estas posiciones no se guardan en el fichero

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

Volver a activar las posiciones blogueadas

Exportar las posiciones de mecanizado definidas en un

fichero .PNT. Solo es necesario, cuando desee utilizar el
modelo de mecanizado en niveles de software del iTNC

530 antiguos

Visualizar la figura seleccionada/ todas las figuras PREVISTON

INDIVID.

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

(7]
(=]
=
8

Visualizar/omitir lineas

LINEALES

o
b
a

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina hacia abajo

Salto al comienzo del fichero

H
2
=1
o
H
o

=

Salto al final del fichero

-|
H
z

Funcion de zoom: desplazar la zona con zoom hacia arriba
(Gltima caréatula de softkeys)

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

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

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

B EEEE

izado

Definicion de posiciones de
mecaniza
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Funcion

Softkey

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

Funcién de zoom: reducir la pieza (Ultima carétula de
softkeys)

Funcién de zoom: visualizar la pieza en tamano original
(Gltima caratula de softkeys)

=
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Punto l'lniCO, cartesiano smarT.NC: definir posiciones

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

NG SHARTAGSNE 1 e Pos.  Eie princ. Eje auxil.

de

Fila anica, recta o girada

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial
de la fila en el eje principal del plano de mecanizado =z 2 E
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial de
la fila en el eje auxiliar del plano de mecanizado

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

Niamero de mecanizados: nUmero total de posiciones de
mecanizado

Giro: angulo de giro alrededor del punto inicial introducido. ‘ ‘ ‘ — ‘ ‘

iciones

de posi

do

Ve

mecaniza

inicion

Eje de referencia: eje principal del plano de mecanizado
activo (por ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a
introducir positivo o negativo

Defi

programna

smarT.NC: definir posiciones ‘"enorizacién ‘

NG HE O Pto. inicial ler eie

Pto. inicial 2. eije teusasionsndy

Distancia D [z
e
+0

Numero mecanizados
Giro

Denos

DIAGNOSE

Info 1/3

i : £l
gl [
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Modelo de rectas, girada o deformada smarT.NC: definir posiciones

Punto inicial del ler. eje: coordenada del punto inicial :
del modelo 1 en el eje principal del plano de mecanizado - nnEa
Punto inicial del 2° eje: coordenada del punto inicial del S Ernman
modelo 2 en el eje auxiliar del plano de mecanizado e

Numero lineas 5
Giro +0

Distancia al ler. eje: distancia entre las posiciones de 0 GO, Cm—
mecanizado en el eje principal del plano de mecanizado. 3 B Bl
Valor a introducir positivo o negativo

Distancia al 2° eje: distancia entre las posiciones de

mecanizado en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Valor
a introducir positivo o negativo
Niamero de filas: nuUmero total de filas del modelo

Niamero de columnas: numero total de columnas del modelo
Giro: 4ngulo de giro alrededor del cual se gira el modelo ‘ ‘ ‘ —_— * ‘ ‘

Memorizacién
prograna

de

iciones

de posi

do

inicion

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

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

Def
mecaniza

Posicion de giro del eje auxiliar actlan adicionalmente

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

MARCO

o

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

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

Nimero de filas: nimero total de filas del marco

Nimero de columnas: nimero total de columnas del marco
Giro: 4ngulo de giro alrededor del cual se gira el marco
totalmente sobre el punto inicial introducido. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
0 negativo

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

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

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

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

Pos. gir. eje prin.
Pos. giro eje auxil.

=z o

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

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del T,
circulo en el eje principal del plano de mecanizado - "
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del o 21',d e
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Diametro: didmetro del circulo
Angulo inicial: &ngulo polar de la primera posicion de 52 D BT
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de
mecanizado activo (por ej. X con eje de herramienta en Z).
Valor a introducir positivo o negativo

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

Memorizacién
programa

Centro ler eie

Centro segundo eie +50

de

iciones

Demos

de pos

do

inicion

smarT.NC calcula el paso angular entre dos posiciones de ! 1*
mecanizado siempre respecto a 360° dividido por el nUmero ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
de mecanizados.

Def
mecaniza
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Circulo graduado smarT.NC: definir posiciones e ‘

Centro del ler. eje: coordenada 1 del punto central del

circulo en el eje principal del plano de mecanizado cantre asaundo ais " )
Centro del 2° eje: coordenada 2 del punto central del :1'1 £ =| T
circulo en el eje auxiliar del plano de mecanizado esclereleaics £ 8
Diametro: diametro del circulo S
Angulo inicial: angulo polar de la primera posicién de = 2 BT ‘o
mecanizado. Eje de referencia: eje principal del plano de ‘»
mecanizado activo (por e]. X con eje de herramienta en Z). 8_
Valor a introducir positivo o negativo s o
Paso angular: angulo polar incremental entre dos {/‘\'\ DK ° _g
posiciones de mecanizado. Valor a introducir positivo o — g ©
negativo. Una modificacién del paso angular provoca ) En 'S E
automaticamente una modificacion del angulo final definido _— o c®
Nimero de mecanizados: nimero total de posiciones de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ % 8
mecanizado sobre el circulo (o=

Angulo final: 4ngulo polar del Ultimo taladro. Eje de
referencia: eje principal del plano de mecanizado activo (por
ej. X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir positivo
o negativo. Una modificacién del &ngulo final provoca
automaticamente una modificacion del paso angular
anteriormente definido, en caso necesario
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Modificar la altura inicial

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

Si no se define ninguna altura inicial en la definicién de las
posiciones de mecanizado, smarT.NC fija siempre las
coordenadas de la superficie de la pieza en 0.

Si se modifica la altura inicial, entonces es vélida la nueva
altura inicial para todas las siguientes posiciones de
mecanizado programadas.

Si se selecciona en la vista de arbol el simbolo de
coordenadas de la superficie, el grafico de vista previa marca
todas las posiciones de mecanizado en verde, para las cuales
es valida esta altura inicial.

smarT.NC: definir posiciones

Memorizacién
programa

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

J[leora. sueriicis

Coord. superficie

Demos

DIR@NOSE
="




Definir la altura de retroceso para el posicionamiento de palpacion
(funcion FCL 3)
Mediante las teclas cursoras seleccionar cualquier posicién individual
gue deba sobrepasarse a una altura definida por Ud.

Altura de retroceso: introducir las coordenadas absolutas,
en las cuales el TNC debe sobrepasar esta posicion. EI TNC
marcara la posicién con un circulo adicional

La altura de retroceso definida se refiere basicamente al
punto de referencia activo.

smarT.NC:

definir posiciones

Memorizacién
Programa

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Altura preposicion.

o]

=)
Demos

DIAGNOSE
Info 1/3
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Definicion de contornos

Nociones basicas

Los contornos se definen basicamente en ficheros separados (tipo de
fichero .HC). Ya que los ficheros .HC contienen una descripcién pura del
contorno -s6lo geometria, sin datos tecnoldgicos-, se pueden determinar
de forma flexible: como trayectoria del contorno, como cajera o como
isla.

Se pueden generar ficheros HC con las funciones de trayectoria
disponibles o bien exportarlos de ficheros DXF ya existentes con la ayuda
del conversor DXF (opcién de software).

Las descripciones de los contornos existentes de programas en lenguaje
HEIDENHAIN anteriores (ficheros .H), se pueden convertir con pocos
pasos en una descripcién de contorno smarT.NC (véase Pag. 175).

Asi como en programas Unit y en el generador de modelos, smarT.NC
representa cada elemento individual del contorno en la vista de arbol
con el icono correspondiente. En el formulario de introduccion 2 se
introducen los datos para el correspondiente elemento del contorno. En
la programacion libre del contorno FK estan disponibles junto al
formulario resumido 2 hasta otros 3 formularios detallados (4), en los que
se pueden introducir datos (véase la figura de abajo a la derecha).

smarT.NC:

Definir contornos

Memorizacién
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Coordenada X

} Coordenada ¥

| Eaorm—
[

.l

M
JL

e
>

e

=0

Python

Denos

Dmmosz
;J

smarT.NC:

Definir contornos

Memorizacién
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Dat. circ. | Dat. circ. ‘ Punto aux. \ »

[
froicciaad
a0z

centro circulo cCX
Centro circulo CCY
Radio circulo

Sentido de giro © [73/DR- O |73IDR+ O OFF
Coordenada X
Coordenada v
Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

|

=

=0

@?

=

E]mu

Info 1/3
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Inicio de la programacion de contornos

La programacién de contornos smarT.NC se puede iniciar de dos formas
diferentes:

Directamente desde el listado principal del menu Edicién, cuando se
desee definir varios contornos separados directamente uno tras otro
Durante la definicion del mecanizado desde el formulario, cuando
desee introducir el nombre del contorno a mecanizar

Inicio de la programacion del contorno desde el listado principal del
menu Edicién
E Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

E Seleccionar la tercera caratula de softkeys

e conT. Inicio de la programacién de contornos: smarT.NC cambia a

la gestion de ficheros (véase la figura de la derecha) y
muestra - si existe - los programas de contorno existentes
Seleccionar el programa de contorno existente (*.HC),
aceptar con la tecla ENT, o

NUEVO Abrir un nuevo programa de contorno: introducir el nombre

del fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contornos con
la unidad métrica seleccionada
smarT.NC afade autométicamente dos filas a la definicién
de la superficie de caracteres. En caso necesario, ajustar
dimensiones

Gestién de ficheros

Memorizacién
programa

[TNG:\SnarTNG PATDUNP . P
= (2] S TNG: \SHARTNCNS . » 2
CiHEB Nom. fich. | 1ip Tama. [Moaitic. |Esta
@l EIKREISRECHTS HC 124 31.01.206----
> CINEWDEMO iH10chkreis HU 1318 08.3.20¢
SAEENDELN ESLOCHRETHE HP 3356 26.06.20¢
Ciservice FILOCHZEILE HP 823 19.07.20¢
LISKT HHLOCHZEILE HU 804 31.01.20¢--—-
» OsmarTNeC iHMehrseit HU 352 12.12.20¢
» Qtncsuide iEMESSCYC HU 231K 19.07.20¢
b Sz klen EINEWL HP 109 @4.10.20¢
y=c: . (ENEW123 HU 834 02.10.20¢
b 2H:  OpaL P 2001 27.04.20¢
v 2L: 5 PATDUMP HP 1360 04.10.20¢
b 2m: HEPATTERN HU 594 13.7.20¢
b 2N: |+ =p1ate DXF 22611 11.05.20¢
{HPLATTE HU 1658 27.02.20¢
EEPLATTENPUNKTE HP 1818 26.02.20( --—-
* ¢ & 4 lEce WU sas 15.0.200
+ & iEpoca HU S8 27.e4.2e¢
4 4 4 EPocK1 HC 730 28.07.20¢
{HPOCKET HU 676 27.04.20¢
. EIRAHMEN HC 150 29.08.20¢ -
4 4 4 4 |looana e arR g 11 200 - L7
177 Objetos 7 6054.0KEyie 7 174S1.EMByte Tibre H
PAGINA PRAGINA SELECC. COPTAR SELECC. NUEVO ULTIMOS
t ‘ FICHERO | FICHEROS
2xvZ TIPO B [
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Inicio de la programacion de contorno desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier paso de mecanizado requerido para el
programa de contorno (UNIT 122, UNIT 125)

Seleccionar el campo de introduccién en el que hay que
definir el nombre del programa de contorno (7, véase la
figura)

Para generar un nuevo fichero: introducir el nombre del
fichero (sin tipo de fichero), confirmar con la softkey NUEVO
Confirmar la unidad métrica del nuevo programa de
contorno en la ventana de transicién con la tecla MM o
PULGADAS: smarT.NC abre un programa de contorno en la
unidad métrica seleccionada, a continuacién se encuentra
en la programacién de contornos y acepta automaticamente
la definicién de la pieza sin mecanizar fijada en el programa
Unit (definicion de la superficie de caracteres)

Para seleccionar un fichero HC existente: pulsar la
softkey SELECCIONAR HC: smarT.NC muestra una ventana
de transicion con los programas de contorno existentes.
Seleccionar uno de los programas de contornos visualizados
y aceptar con la tecla ENT o la casilla OK en el formulario
Para editar un fichero HC ya seleccionado: pulsar la
softkey EDITAR: smarT.NC inicia directamente entonces la
programacion de contornos

Para generar un fichero HC con el conversor DXF: pulsar
la softkey VISUALIZAR DXF: smarT.NC muestra una
ventana de transicién con los programas DXF existentes.
Seleccionar uno de los ficheros DXF visualizados y aceptar
con la tecla ENT o la casilla OK: el TNC inicia el conversor
DXF, con el que puede seleccionar el contorno deseado y
memorizar los nombres de contorno directamente en el
formulario (véase "Procesar ficheros DXF (Opcion de
software)" en pag. 176.)

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

<+ [EE2s trazaco de contorno

Resumen | Herramien. | Par. fres. ['

Coord. superficie +0
Profundidad -Z0
Paso profundizacisn -5
Sobremedida lateral +0

-

!

-t

-1
N[

Tipo fresado (M@3)

n radio

7 Nombre

. Numero ...

Radio aproximacisn
Angulo del centr¢

Nombre contorno

ﬁ?
5

=

enos.

o
5
2
5
2
i

u
5
S
o
N
©

T =5
ACEPTAR SELECC, NOMBRE
DATOS UNIT HERRAM.
smarT.NC: Programar lonorsz8cion
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resunen | Herramien. | Par. fres. |
i M
+[a] ||
b ==
=[] E—
R W essaes e centorne D
5l (] 56 s Q
= F ] 500 ¥
@ Coord. superficie +0
-20 i

Profundidad

ncH | Interrumpir |

n Tadio  © [[[]C

Angulo del centro EC
]

e

gl —

=0

@
El

Denos

DIAGNOSE
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Finalizar la programacion de contornos

Pulsar la tecla FIN: smarT.NC finaliza la programacion de

@ contornos y regresa al estado desde el cual se habia
iniciado: en el programa HU activo por Ultima vez (siempre
que se haya iniciado desde el listado principal del smarT.NC,
o bien en el formulario de introduccién del paso de
mecanizado correspondiente)

formulario, al finalizar se regresa automaticamente a la

@5 Si se ha iniciado la programacién de contornos desde un
misma funcién.

Si ha iniciado la programacién de contornos desde el listado
principal, tras la finalizacion se vuelve automaticamente al
programa HU seleccionado por ultima vez.

Definicion de contornos
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Trabajar con la programacion de contornos

Resumen

La programacion de los elementos de contornos se realiza con las
funciones en lenguaje HEIDENHAIN. Junto a las teclas grises de funcién
de trayectoria esté disponible también la programacion de contornos libre
FK, cuyos formularios se pueden llamar por softkeys.

Son especialmente de ayuda en la programacién de contorno libre FK las
figuras auxiliares, las cuales estan disponibles para cada campo de
introduccién y representan qué parametro se ha de introducir.

Todas las funciones conocidas del grafico de programacién estan
disponibles también en smarT.NC.

El guiado interactivo en los formularios es casi idéntico al guiado

interactivo en la programacion en lenguaje conversacional HEIDENHAIN:

Las teclas de eje naranjas posicionan el cursor en el campo de
introduccién correspondiente

Con la tecla naranja | efectta la conmutacion entre la programacion
abosoluta y la incremental

Con la tecla naranja P efectla la conmutacién entre la programacién de
coordenadas cartesianas y polares

smarT.NC: Definir contornos

Memorizacién
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Dat. circ. | Dat. circ. ‘ Punto aux. l »

[ —
froiccaaad
a0z

centro circulo cCX
Centro circulo CCY
Radio circulo

Sentido de giro @ |73/DR- O
Coordenada X

Coordenada v

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA
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Programacion libre de contornos FK

Los planos de piezas no acotados contienen a menudo indicaciones de
coordenadas gque no se pueden introducir mediante las teclas grises
didlogo.

Este tipo de indicaciones se programan directamente con la
programacion libre de contornos FK. EI TNC calcula el contorno con las
coordenadas conocidas y con el didlogo de programacion del grafico FK
interactivo. El TNC calcula el contorno a partir de la informacion de
contorno ya conocida que se ha introducido mediante formulario. Se
dispone de las siguientes funciones:

Funcion Softkey

smarT.NC: Definir contornos

Memorizacién

programa

Recta con conexiéon tangencial

Recta sin conexidon tangencial

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Recta FLT

Solucién FSELECT

> [7Recta FL
» 18 [ 7Jrecta Fu

Redondeo RND

Recta FL

v 22 [EJeirculo Fe

Dat. circ. ‘ pat. circ. ‘ Punto aux. |4>

centro circulo CCX +0
Centro circulo CCY +0

Radio circulo 40

entido de giro @ - +
Sentido de giro ® [73IDR- O |73IDR+ O OFF

Coordenada X
Coordenada ¥
Centro: radio polar CCPR [
Centro:angulo polar CCPA [

|

» 23 [EJleirculo Fer
|- 7o @loircuorer B ]
/
/
/ / =
/ / ~
| :|
{ /
FL FLT Fc FeT FPOL. START

Arco de circulo tangente

Arco de circulo no tangente

Polo para la programacion FK FroL

HENEER

@ Encontrara informacioén referente a las posibles funciones de
contorno en los textos de ayuda que el TNC visualiza en cada
campo de introduccion (véase "Manejo del ratén" en pag. 40.)
y en el Modo de Empleo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN.
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Funciones del grafico de programacion

Funcion

Softkey

smarT.NC: Definir co

ntornos

Memorizacién
programa

Realizar el grafico de programacion completo

RESET
+
START

Realizar el grafico de programacion por frases

STAR
INDIV:

Generar el grafico de programacién completo,
o realizarlo con RESET + START

START

Detener el gréafico de programacion. Esta

softkey sélo aparece mientras el TNC realiza un

grafico de programacién

STOP.

Funcion de zoom (caratula de softkeys 3):
visualizar y desplazar el marco

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Dat. circ. ‘ Dat. ct
[” centro circulo cox
| centro circulo ccv
| Radio circulo

Coordenada X

| coordenada v

Centro: raaio motar corR [ |l T [l [
Centro:angulo polar CCPA %' ”?

i
| sentido de siro © |Z3DR- O [730R+ C OFF | S Ll
| EEEE— W
[

re. | Punto aux. ]0
F— I
EEE—
Jao

EE——

v 18 Recta FLT
17 |so1ucien FsELECT
» 18 Recta FL |
v 18 [E7rects FL
20 Redondeo RND |
v 21 Recta FL I
] circulo Fe ‘
» 23 circulo Fer

ECEN- CCTYCEN

Funcién de zoom: disminuir la seccién, para
disminuir, pulsar varias veces la softkey

Funcién de zoom: aumentar la seccién, para
aumentar, pulsar varias veces la softkey

Restablecer la seccion original

BLOQGUE
coMo
BLK FORM

Aceptar el campo seleccionado

DETALLE
PIEZA

\ e i |
\ U
|7 4 EEE FC FCT FPOL START RESET
i ] : i 2 i START INDIVID. i
START
smarT.NC: Definir contornos Memorizacién
prosrana

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC
B

Dat. circ. | Dat. circ. ‘ Punto aux. [0

v 18 ecta FLT Centro circulo cCX o =]
E==T i Centro circulo CCY +0 =
17 Solucion FSELECT —
Radio circulo %0
» 18
sentido de siro @ [ZJoR- O [7ore O oFF | S %L
» 18 2 2
Coordenada X
20 Coordenada ¥ o
v 21 [ 7recta FL Centro: radio polar ccPR [ | T | [
= ciraute rc Centro:angulo polar CCPA =
4
» 23 circulo FoT
24 Circulo FCT J N "
rculo
g C:rcu B )
/ / Demos
/
7 / i DIAGNOSE
/ / > )
i\ J Into 1/3
i B
BLOGUE
DETALLE
' ‘ <= = coMo
BLK FORM [Ri=)




Los diferentes colores de los elementos del contorno visualizados
determinan su validez:

azul La trayectoria del contorno esta claramente determinada

verde Los datos introducidos indican varias soluciones; el
operario selecciona la correcta

rojo Los datos introducidos no son suficientes para
determinar la trayectoria del contorno; hay que introducir
més datos

Seleccion segun varias posibles soluciones
Mientras que las tareas incompletas conlleven a varias soluciones

tedricas posibles, se puede seleccionar por softkey la solucién correcta
con la ayuda gréfica:

P — Visualizar las diferentes soluciones

SOLUCION

A Seleccionar y aceptar la solucién visualizada

SOLUCION

— Programar otros elementos del contorno
SELECCION
Generar el grafico de programacion para la siguiente frase
programada

smarT.NC:

Definir contornos Memorizacion

prograna

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

v 18 [T7Jrecta FLT

17 [EFsorucion FseLect
v1e [ Zrecta FL
v19  [EFIRects FL

20 [FZ]recondeo o
v21 [ 7recta FL
v2z [ ]esrcuto Fe
v 23 [Eeircuto Fer

MOSTRAR
SOLUCION

SELECCION
SOLUCION

bst. circ. | Dat. ctre. | Punto aux. |

Centro circulo cCX o =
Centro circulo cCY +e =)
Radio circulo £

Sentido de giro © |73I0R- O [7p0R+ O OFF | S |
Coordenada X W

Coordenada ¥
Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

J
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Funciones disponibles en la programacion de contorno

Funcion Softkey
Aceptar la definicion de la pieza en bruto desde el conrzaaR
programa .HU, si se ha llamado a la programacién de sruTo
contorno desde un Unit de smarT.NC

Visualizar/omitir el nUmero de frase

OMITIR
N2 FRASE

Volver a disefar el grafico de programacién cuando,
p.ej., se hayan borrado lineas por culpa de los cruces

REDIBUJAR

Borrar el gréafico de programacién

BORRAR
GRAFICOS

Representar graficamente los elementos de contorno
programados inmediatamente después de la
introduccién: funcién OFF / ON

DIBUJO
AUTOM.




Convertir el programa en lenguaje HEIDENHAIN existente en
programa de contorno

En este proceso se debe copiar un programa en lenguaje HEIDENHAIN
(fichero .H) ya existente en una descripcién de contorno (fichero .HC). Ya
que ambos tipos de ficheros poseen un formato de datos interno
diferente, el proceso debe realizarse mediante un fichero ASCII. Debe
procederse de la siguiente forma:

l%iill
PGM
MGT

COPIAR

e

COPIAR
N
=

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Llamada a la gestién de ficheros
Seleccionar el programa .H a convertir

Seleccionar la funcién de copiado: introducirla como fichero
de destino *.A, el TNC genera un fichero ASCII desde el
programa en lenguaje HEIDENHAIN

Seleccionar previamente el fichero ASCII generado

Seleccionar la funcion de copiado: introducirla como fichero
de destino *.HC, el TNC genera una descripcion del
contorno desde el fichero ASCII

Seleccionar el nuevo fichero .HC generado y borrar todas las
frases (con excepcion de la definicion de la pieza en bruto
BLK FORM) que no describan un contorno

Borrar las correcciones de radio programadas, los avances y
las funciones M auxiliares. El fichero HC es ahora operativo
por smarT.NC

Definicion de contornos
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Procesar ficheros DXF
(Opcion de software)

Aplicacion

Desde un sistema de CAD se pueden enviar ficheros DXF directamente smarT.NC: selecc. elem.
al TNC, a fin de extraer contornos o posiciones de mecanizado y luego

DXF Memorizacien
prograna

TNC:N. .. [ =100 50, 2 50 100 150 200,

memorizarlos como programas de diadlogo en lenguaje HEIDENHAIN o
bien como ficheros de puntos. Los programas en lenguaje HEIDENHAIN
obtenidos en la seleccion de contorno también pueden ser ejecutados
con controles numéricos antiguos TNC, ya que los programas de
contorno sélo contienen frases Ly CC/C.

L=

i ||
ol

@ El fichero DXF a utilizar debe guardarse en el disco duro
del TNC.

Antes de realizar la lectura, comprobar en el TNC que el
nombre del fichero DXF no contenga espacios en blanco
0 bien caracteres especiales no permitidos.

)

DIAGNOSE

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

Info 13

mi

:
abs - = = Tel - ~8142 130.8327
El fichero DXF a abrir debe contener, como minimo, un DETERMIN. | ooy poc,

AJUSTAR av. |
LAYER QEFEE»FND . CONTORNO
layer (plano).

CANCELAR | GUARDAR
ELEMENTOS | ELEMENTOS
SELECC. SELECC.

SELECC.
POSICION

]
]
=z

(]

El TNC da soporte al formato R12 -DXF mas expandido
(corresponde a AC1009).

Como contorno seleccionable se tienen los siguientes
elementos DXF:

LINEA (recta)
CIRCULO (circulo completo)

@ ARCO (circulo graduado)
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Abrir fichero DXF
El conversor DXF se puede iniciar de varias formas:

Mediante la gestion de ficheros, cuando desee extraer varios ficheros
de contorno o de posicién, directamente uno detras del otro

Durante la definicién del mecanizado de las Units 125 (trayectoria de
contorno), 122 (cajera de contorno) y 130 (cajera de contorno sobre
figura de puntos) desde el formulario, cuando desee introducir el
nombre del contorno a mecanizar

Durante la definicién del mecanizado, cuando desee introducir
posiciones de mecanizado a través de ficheros de puntos

@ Al finalizar el convertidor DXF, el TNC memoriza
automaticamente el punto de referencia definido por el
operario y, adicionalmente, el estado de zoom actual. Si se
abre de nuevo el mismo fichero DXF, el TNC carga estas
informaciones (valido para el Ultimo fichero seleccionado).

Iniciar el conversor DXF mediante la gestion de ficheros
Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

Seleccionar la gestiéon de ficheros

=7
2]
QE

Seleccionar el menu de softkeys para elegir entre los tipos de
ficheros a visualizar: pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO
Visualizar todos los ficheros DXF: pulsar la softkey
i VISUALIZAR DXF
Seleccionar el fichero DXF deseado, aceptar con la tecla
ENT: smarT.NC inicia el conversor DXF y visualiza el
contenido del fichero DXF en la pantalla. El TNC muestra en
la ventana izquierda el denominado layer (planos) y, en la
ventana derecha, el dibujo

= o

4
& |302h
o | |3 e

ool |°e
§ |5

~ |
74

Y

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Inicio del conversor DXF desde un formulario

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar cualquier unidad de mecanizado necesaria para
el programa de contorno o ficheros de puntos

Seleccionar el campo de introduccién, en el cual debe
definirse un programa de contorno o bien el nombre de un
fichero de puntos

Iniciar el convertidor DXF: pulsar la softkey VISUALIZAR
DXF: smarT.NC muestra una ventana superpuesta con los
ficheros DXF -existentes. En caso necesario, seleccionar el
directorio, en el que esté memorizado el fichero DXF a abrir.
Seleccionar uno de los ficheros DXF visualizados y aceptar
con la tecla ENT o la casilla OK: el TNC inicia el conversor
DXF, con el que puede seleccionar el contorno o las
posiciones deseados y memorizar los nombres de contorno
o el nombre del fichero de puntos directamente en el
formulario (véase "Procesar ficheros DXF (Opcion de
software)' en pag. 176.)

smarT.NC: Programar

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Trazado de contorno

Resunen | Herramien. | Par. fres. |

r o |
(@) -
Gl = —
FE [See

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

Tipo fresado (M@3)>

Compensacion radio

Radio aproximacien

Angulo del centro

Nombre contorno

MOSTRAR

NUEVO

SELECC. ‘

EDITAR




Ajuste basico

En la tercera caratula de softkeys estéan disponibles diferentes

posibilidades de ajuste:

Ajuste

Softkey

smarT

TNC:N. ..

Visualizar/no visualizar reglas: el TNC visualiza las
reglas en el margen izquierdo y superior del dibujo.
Los valores visualizados en la regla se refieren al
punto cero del dibujo.

LINEALES
OFF

Visualizar/no visualizar barra de estado: el TNC
visualiza la barra de estado en el margen inferior del
dibujo. En la barra de estado estan disponibles las
siguientes informaciones:

Unidad métrica activa (MM o PULGADAS)
Coordenadas Xy Y de la posicién actual del ratén
El TNC visualiza en el modo SELECCIONAR
CONTORNQO, si el contorno seleccionado esta
abierto (open contour) o cerrado (closed contour)

LINERS DE
ESTADO
oFF

Unidad métrica MM/PULGADAS: ajustar la unidad
métrica del fichero DXF. El TNC también emite en
esta unidad métrica el programa de contorno

UNIDAD
MEDIDA

[MM]  IneH

Ajustar tolerancia. La tolerancia determina, cuanta
separaciéon debe haber entre elementos de
contorno contiguos. Gracias a la tolerancia puede
compensar las imprecisiones cometidas al generar
el dibujo. El ajuste béasico depende de la extension
de todo el fichero DXF

AJUSTAR
TOLERANCIA

Inforn. elemento
X ©.0000
v ©.0000

Esmnn

LINEQLES LINEAS DE
e OFF

UNIDAD
MEDIDA

[H]  neH

AJUSTAR
TOLERANCIA

.NC: selecc. elenm. Menorizacion
prograna

AJUSTAR
RESOLUCION

PTO. CIRCUL

ADICIONAL

[oF]

oN

e

Procesar ficheros DXF (Opcion
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Ajuste

Softkey

Ajustar la resolucién. La resolucion determina, con
cuantas posiciones decimales debe el TNC generar
el programa de contorno. Ajuste bésico: 4
posiciones de decimal (corresponde a 0.1 um de
resolucion)

AJUSTAR
RESOLUCION

Modo para la aceptacién de puntos en circulos y
circulos graduados. El modo determina, si el TNC
debe aceptar directamente el punto central del
circulo pulsando una vez el ratén al seleccionar
posiciones de mecanizado (OFF), o si visualiza
puntos circulares adicionales en primer lugar

OFF

No visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar directamente el punto central del
circulo, al clicar sobre un circulo o un circulo
graduado

ON

Visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar el punto circular deseado pulsando de
nuevo

CIRCUL(
ONAL

@ Preste atencién a la hora de ajustar correctamente la
unidad métrica, ya que el fichero DXF no contiene ninguna

informacion al respecto.



Ajustar layer

Los ficheros DXF contienen, por norma general, varios layer (planos), a smarT.NC: selecc. elem. DXF e
través de los cuales el constructor puede organizar su dibujo. Con ayuda
de la técnica layer el constructor puede agrupar elementos totalmente St 4w
g |
o

e

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

=

dispares como, por ejemplo, el propio contorno de la pieza, acotaciones,
lineas auxiliares y de construccién, sombreados y textos.

A fin de tener sélo la informacién imprescindible en pantalla durante la
seleccion de contorno, puede omitir todos los layer superfluos que
contenga el fichero DXF.

@ El fichero DXF a utilizar debe contener, como minimo, un
layer.

También puede seleccionar un contorno, cuando el
constructor lo haya memorizado en distintos layer.

Tel -

CANCELAR GUARDAR
ELEMENTOS | ELEMENTOS
SELECC. SELECC.

SELECC.

LECC.

CONTORNO | POSICION

AJUsTAR  DETERMIN.
REFERENC.
LAVER @

’m‘ Sin estar todavia activo, seleccionar el modo de Ajuste del
AT layer: el TNC visualiza en la ventana izquierda todos los layer
que contiene el fichero DXF activo
Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la casilla
de control
Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la casilla
de control
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Determinar el punto de referencia

El punto cero del dibujo del fichero DXF no siempre esté situado de
manera que lo pueda utilizar directamente como punto de referencia de
la pieza. Por eso, el TNC pone a su disposicién una funciéon, mediante la
cual puede desplazar, pulsando en un elemento, el punto cero del dibujo
a un lugar conveniente.

Puede definir el punto de referencia en los siguientes lugares:

En el punto inicial, final o central de una recta
En el punto inicial o final de un circulo
Cada vez al sobrepasar un cuadrante o en el centro de un circulo
completo
En el punto de interseccion de
Recta — recta, aun estando el punto de interseccion en la
prolongacion de la correspondiente recta
Recta — circulo
Recta — circulo completo

Circulo completo/circulo graduado - Circulo completo/circulo
graduado
@ A fin de determinar un punto de referencia, debe utilizar el
ratén tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado a un
aparato USB.

Una vez haya seleccionado el contorno, todavia puede
modificar el punto de referencia. El TNC calcula los datos
reales de contorno, por primera vez, cuando memoriza el
contorno seleccionado en un programa de contorno.

smarT.NC:

TNC:N. ..

Inform. elemento
2 ©.0000
v ©0.0000

~5147 140.8327 rel —107.

selecc. elenm. urizacien
prograna

DETERMIN.
REFERENC.
®

AJUSTAR
LAVER

SELECC.

CONTORNO

SELECC.
POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Seleccionar el punto de referencia en un unico elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botén izquierdo del raton el elemento deseado,
sobre el cual se quiere situar el punto de referencia: el TNC
visualiza con un asterisco los puntos de referencia
seleccionables que se encuentran sobre el elemento
seleccionado

Pulsar sobre el asterisco que se quiera seleccionar como
punto de referencia: el TNC sitta el simbolo del punto de
referencia sobre el lugar elegido. En caso de que el
elemento seleccionado sea demasiado pequefo, se puede
utilizar la funcién de zoom

Seleccionar el punto de referencia como punto de intereseccion de
dos elementos

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de referencia
Pulsar con el botdn izquierdo del raton el primer elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC visualiza con un
asterisco los puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

Pulsar con el botén izquierdo del ratén el segundo elemento
(recta, circulo completo o circulo): el TNC sitta el simbolo
del punto de referencia sobre el punto de interseccién

ElI TNC calcula el punto de interseccion de dos elementos,
aun encontrandose éste en la prolongacién de un elemento.

Si el TNC puede calcular varios puntos de interseccion,
entonces el control numérico selecciona el punto de
interseccion que sigue al pulsar el ratéon del segundo
elemento.

Si el TNC no puede calcular ninguin punto de interseccion,
entonces vuelve a anular un elemento ya marcado.

e

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

183



Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

184

Informaciones del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla, la distancia
entre el punto de referencia seleccionado por el operario y el punto cero
del plano.

smarT.NC:

selecc. elem. DXF

Inform. elemento
X ©.0000
v ©0.0000

AJUSTAR

LAYER

DETERMIN.
REFERENC.

@

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

SELECC. SELECC.
CONTORNO | POSICION

Memorizacién
programa




Seleccionar contorno, memorizar el programa de contorno

=y

CONTORNO
SELECC.

A fin de seleccionar un contorno, debe utilizar el raton tactil
en el teclado TNC o un ratén acoplado a un aparato USB.

Seleccionar el primer elemento de contorno de manera
que sea posible una aproximacion sin peligro de colision.

Silos elementos de contorno estan muy cerca entre ellos,
utilizar la funcién de zoom

Elegir el Modo de seleccién de contorno: el TNC omite el
layer visualizado en la ventana de la izquierda y la ventana de
la derecha se vuelve activa para la seleccién de contorno
Para seleccionar un elemento de contorno: pulsar sobre el
elemento de contorno deseado con el botén izquierdo del
ratéon. EIl TNC muestra el elemento de contorno en color
azul. Simultdneamente, el TNC visualiza el elemento
seleccionado con un simbolo (circulo o recta) en la ventana
de la derecha

Para seleccionar el préximo elemento de contorno: pulsar
sobre el elemento de contorno deseado con el botéon
izquierdo del raton. EI TNC muestra el elemento de contorno
en color azul. Cuando otros elementos de contorno sean
claramente seleccionables en la direccion de la trayectoria
elegida, entonces el TNC muestra estos elementos en color
verde. Pulsando sobre el Utlimo elemento en color verde, se
aceptan todos los elementos en el programa de contorno. El
TNC muestra en la ventana de la izquierda todos los
elementos de contorno seleccionados. EIl TNC muestra los
elementos aln marcados en color verde sin marcas en la
columna NC. Dichos elementos no se emitiradn en el
programa de contorno al memorizarlos

Y
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En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar los
elementos ya seleccionados pulsando de nuevo sobre el
elemento en la ventana derecha mientras pulsa a la vez la

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)

tecla CTRL
w0 Memorizar los elementos de contorno en un programa en
seLece. lenguaje conversacional HEIDENHAIN: el TNC visualiza una

ventana superpuesta, en la cual puede introducir cualquier

nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre del fichero

DXF

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de

contorno en el directorio, en el que también esta

memorizado el fichero DXF

cANGELAR Si quiere continuar seleccionando contornos: pulsar la

. softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
seleccionar el proximo contorno del mismo modo
anteriormente descrito

EI TNC emite dos definiciones de la pieza en bruto (BLK
FORM) en el programa de contorno. La primera definicién
contiene las dimensiones de todo el fichero DXF, la
segunda y, con ello la siguiente definicion activa, contiene
los elementos de contorno seleccionados, de tal forma
que el tamaho de la pieza en bruto sea 6ptimo.

p

EITNC sélo memoriza los elementos que realmente estén
seleccionados (elementos marcados en azul), es decir,
con una marca en el lado izquierdo de la ventana.

Cuando llame al conversor DXF desde un formulario,
entonces smarT.NC lo cierra automaticamente después
de haber ejecutado la funcion MEMORIZAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS. Entonces smarT.NC escribe los
nombres de contorno definidos en el campo de
introduccion desde el que ha iniciado el conversor DXF.
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Dividir, alargar, acortar los elementos de contorno

Si los elementos de contorno a seleccionar estédn unidos de forma roma
en el plano, debera dividir ante todo el elemento de contorno
correspondiente. Esta funcién estd disponible automéaticamente, si se
encuentra en el modo de selecciéon de un contorno.

Debe procederse de la siguiente forma:

Se selecciona el contorno de elemento contiguo unido de forma roma,
es decir, marcado en color azul

Pulsar sobre el elemento de contorno a dividir: el TNC muestra el punto
de interseccion con un asterisco con un circulo y los puntos finales
seleccionables con un simple asterisco

Pulsar sobre el punto de interseccion pulsando a la vez la tecla CTRL:
el TNC divide el elemento de contorno en el punto de interseccion y
vuelve a omitir los puntos. En caso necesario, el TNC alarga o acorta el
elemento de contorno contiguo unido de forma roma hasta el punto de
interseccién de ambos elementos

Volver a pulsar sobre el elemento de contorno dividido: el TNC vuelve
a visualizar el punto de interseccion y el punto final

Pulsar sobre el punto final deseado: el TNC marca el elemento
actualmente dividido en color azul

Seleccionar el siguiente elemento de contorno

@ Si el elemento de contorno a alargar/acortar es una recta,
entonces el TNC alarga/acorta el elemento de contorno
linealmente. Si el elemento de contorno a alargar/acortar es
un circulo, entonces el TNC lo alarga/acorta circularmente.

Para poder utilizar estas funciones, deben estar
seleccionados, como minimo, dos elementos de contornos,
a fin de que la direccién esté claramente determinada.

e
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Informaciones del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla diversas
informaciones relativas al elemento contorno, que haya sido
seleccionado por ultima vez en la ventana izquierda o derecha pulsando
el raton.

Recta

Punto final de las rectas y desactivado, adicionalmente, el punto incial
de las rectas

Circulo, circulo graduado

Punto central del circulo, punto final del circulo y sentido de giro.
Adicionalmente desactivado el punto incial y radio del circulo

ooy Memorizar/editar programa

manual

TNG:~. . . \DEU@1.DXF
ne |za |E1ement

5]

e

®

= G

&

Inform. elemento

X ©0.2553
v 2.3897

7]

PR
4341 Tel 0.7500 Z.4

FF__5bs 0.2500
DETERMIN.

SELECC.
CONTORNO

AJUSTAR
LAYER

REFERENC.
@

SELECC.
POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

4T open contour

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

i

DIAGNOSE
Info 1/3
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Seleccionar y memorizar posiciones de mecanizado

=y

SELECC.
POSICION

A fin de seleccionar posiciones de mecanizado, debe
utilizar el raton téctil en el teclado TNC o un ratén acoplado
a un aparato USB.

Si las posiciones a seleccionar estan muy cerca entre
ellas, utilizar la funcién de zoom.

Elegir el Modo de seleccién de posicion de mecanizado: el
TNC omite el layer visualizado en la ventana de la izquierda
y la ventana de la derecha se vuelve activa para la seleccién
de posicién
Para seleccionar una posicién de mecanizado: pulsar sobre
el elemento deseado con el botén izquierdo del ratén:
Al pulsar sobre un circulo o un circulo graduado, el
TNC acepta el punto central del circulo directamente
(también puede cambiarse este comportamiento: ver
la tabla Ajustes bésicos)

Al pulsar sobre otros elementos, el TNC visualiza
posiciones de mecanizado seleccionables mediante
asterisco, que se encuentran en el elemento
seleccionado. Pulsar sobre uno de los asteriscos: el
TNC acepta la posicién seleccionada en la ventana
izquierda (visualizacién de un punto)

Si desea determinar la posicién de mecanizado mediante un
corte de dos elementos, pulsar sobre el primer elemento
con el botén izquierdo del ratén: el TNC visualiza con un
asterisco las posiciones de mecanizado seleccionables

Y
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Pulsar sobre el segundo elemento (recta, circulo completo o
circulo) con el botén izquierdo del ratén: el TNC acepta el
punto de interseccion de los elementos en la ventana
izquierda (visualizacién de un punto)
GURARDAR Memorizar las posiciones de contorno en un fichero de
“seiecc. puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual
puede introducir cualguier nombre para el fichero. Ajuste
béasico: nombre del fichero DXF
Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el programa de
contorno en el directorio, en el que también esta
memorizado el fichero DXF
SamceceR Si se desean seleccionar aun mas posiciones de
seLece. mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero: pulsar
la softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y

proceder de la forma anteriormente descrita

El

a

Informaciones del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla las
coordenadas de la posicion de mecanizado, que hayan sido
seleccionadas por Ultima vez en la ventana izquierda o derecha pulsando
el raton.

smarT.NC: selecc.

elem.

DXF

TNC:N. ..

Inform. elemento
X ©.000

v ©0.0000

Memorizacién
programa

DETERMIN.
REFERENC.
]

AJUSTAR
LAVER

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Funcion de zoom

Para poder distinguir facilmente también los pequenos detalles en la
seleccion de contorno o de puntos, el TNC pone a su disposicién una
potente funcién de zoom:

Funcion Softkey

smarT.NC:

selecc.

elem.

DXF

Memorizacién
prograna

Aumentar la pieza. EI TNC aumenta de tal manera
que el centro de la secciébn mostrada en ese
momento aumenta respectivamente. En caso
necesario, mediante las barras de desplazamiento
puede posicionar el dibujo de forma que, tras
confirmar con la softkey, pueda visualizar
directamente el detalle deseado.

5

Reducir la pieza

Visualizar la pieza en el tamano original

Desplazar la zona con zoom hacia arriba

Desplazar la zona con zoom hacia abajo

Desplazar la zona con zoom hacia la izquierda

Desplazar la zona con zoom hacia la derecha

IEEEREE

Inform. elemento
2 ©.0000
©.0000

v

Hlon

e
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Si utiliza un ratén con rueda, entonces puede aumentar o
disminuir el zoom haciendo girar la rueda. El centro del
zoom se encuentra en el lugar donde, en este preciso
momento, esta situado el indicador del raton.

p

Procesar ficheros DXF (Opcion

de software)
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Realizacion grafica de tests y
ejecucion del programa Unit

Grafico de programacion

El gréfico de programacién sélo esta disponible en la
realizacién de un programa de contorno (fichero .HC).

=y

Durante la introduccién del programa, el TNC puede representar el
contorno programado en un grafico bidimensional:

RESET
+
START

Realizar el grafico de programacion completo

Realizar el grafico de programacion por frases

Inicio y terminacion del grafico

START
DIBUJO
AUT

OFF
BORRAR
GRAFICOS
REDIBUJAR

OMITIR
N2 FRASE

Gréafico automatico
Borrar el gréfico

Dibujar nuevamente un gréafico

Visualizar u omitir los nimeros de frase

smarT.NC:

Definir contornos

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16

[ Recta FLr

|solucién FSELECT

Dat. circ. ‘ pat. circ. | Punto aux. 10

|~ centro circulo cex
| centro circulo ccy

| Radio circulo

7 Jrecta Fu
7 ]recta Fu
[E]redonaeo rvo
7 Jrecta Fu

circulo Fe

| . . =] =
| sentido ge siro @ [Z3lor- © [ore C oFF

| coordenada X
| coordenada v

Centro: radio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

"

+0 =

C—
W

L_wdaal
o
e 1 |

Y,

circulo FeT J

“2a @circuto For o

START
INDIVID.
=

x
m
o
m
]
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Test grafico y grafico de programacion

iSeleccionar la division de pantalla GRAFICO o
R[ﬂ:5 PROGRAMA-+GRAFICO!

En los modos de funcionamiento Test y Ejecucion el TNC puede
representar graficamente un mecanizado. Mediante softkeys se pueden
seleccionar las siguientes funciones:

@ Vista en planta

= Representacion en tres planos
L

Representacién 3D
)

- Representacion 3D de alta resolucion

determinada

Verificar todo el programa
Verificar el programa unidad por unidad

Ejecucién del test del programa hasta una frase

REseT Reiniciar la pieza en bruto vy verificar el programa completo
START
P, BRUTO Visualizar/omitir el perfil de la pieza en bruto
VISUALIZ.
soRRAR Cancelar la pieza en bruto
BLK
FORM
HERRAM Visualizar/omitir la herramienta
VISUALIZ.

smarT.NC: Test

Memorizacién
programa

TG srRRTIONZ. 1)
~o  [ETerosrans: 123 m

b1 700 Aiustes del programa

» 2 [[@]a11 PTo ReF rectsnsulo exter
- 3 |[OJ]2s51 caiera rectangular

30 H +60 U

©:90:00

e STOP

L0 o2

START
START INDIVID.

RESET

START




Activar/desactivar la funcién de calculo del tiempo de
mecanizado

. >
Tener en cuenta o no las frases de programa con el caracter n'e
W a
/ - . . 0w
Seleccion de la funcion del crondmetro S
o £
B b Ajuste de la velocidad de simulacion 'g ©
=h L8
Funciones para el aumento de la seccion S =
o g8
. o
% Funciones para los planos de corte cs
=l 0 c
= Funciones para girar y aumentar/disminuir ©-0
@©
@ N ©
53
3.2
o
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VisualizaCiones de estados smarT.NC: Ejecutar programa :::::;::cwn ‘
> TG \SMARTNGN123.HU Resunen | pert | La. | ove | 1 | pos | TooL [¢>
» .E - o Programa: 123 mn x +2.000 wa +0.000 " =
3 ) iSeleccionar la subdivision de la pantalla - e e mee L
- o PROGRAMA+ESTADO! S el ¢

DL-TRB DR-TRB "l
0 E DL-PGM DR-PGM
-g < o . . T o 'SH%‘
o g’ En la parte inferior de la pantalla, en los modos de funcionamiento de B - iy
&= & ejecucion de programas, se encuentra la informacion sobre: = B
S a- . . 0% S-IST PGM CALL @ 00:00:00 Denos
o3 Posicion de la herramienta ox stun i A e
c T Avance +179.522 Y +164.718 2 +32.834 %@
‘Q [ . . . Ha +0.000 A +0.000*#B +0.000
'S Funciones auxiliares activas wC +0.000
g2 s1 0.000
N g Se pueden visualizar més informaciones de estado en una ventana de e @:15 IS ZEzsee e ns /o
r— i 1 . ESTADO ESTADO ESTADO Eeilzely < - o
8 8 pantalla mediante softkeys o pulsando sobre la solapa correspondiente: Wl | S | e = = ‘
" —

co e Activar la solapa Resumen: visualizacién de las informaciones

196

SUMARIO

ESTADO
POS

ESTADO
HERRAI

ESTADO
TRANS|
COORD

de estado mas relevantes
Activar la solapa P0S: visualizacién de posiciones

Activar la solapa TOOL: visualizacion de los datos de
herramienta

Activar la solapa TRANS: visualizacion de las
transformaciones de coordenadas activas
Transferir la solapa hacia la izquierda

Transferir la solapa hacia la derecha



Ejecutar el programa Unit

Los programas de unidades Unit (*.HU) se pueden ejecutar
en el modo de funcionamiento smarT.NC o en los modos de
funcionamiento de ejecucién de programa tradicionales de
frase a frase o ejecucion continua

=y

EI TNC desactiva automéaticamente al seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucion smarT.NC- todos los ajustes
globales de ejecucion de programa que haya activado en los
modos de funcionamiento convencioneles de Ejecucién de
programa frase a frase o ejecucién continua. Encontrard mas
informacién en el Modo de Empleo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN.

En el submodo de funcionamiento Ejecucion, un programa UNIT puede
ejecutarse de las siguientes formas:

Ejecucién del programa Unit individualmente
Ejecucién completa del programa Unit
Ejecucién de cada Unit individual activo

Preste atencion a los consejos sobre la ejecucion de un
programa en el manual de la maquina y en el Modo de
Empleo.

smarT.NC:

Ejecutar programa

Memorizacién
programa

b1

b2

TNC: \SMARTNC\123 . HU

-e  [EProsrana: 123 mm

700 Aiustes del programa

Resunen | pan | Lt | cvo | n | pos | TooL [0

3 +0.000
v +0.000
z +0.000

411 PTO REF rectsngulo exter T:5

L
- 3 [[EJ]zs1 casera rectansuiar e

DL-PGM

+120.0000 R

*a +0.000
wA +0.000
REST.
AuT
+5.0000
DR-TAB
DR-PGM

EJECUTAR
UNITS

INDIVID.

Pa
rd P
&
LeL
LeL REP
(h et PG CALL ® 00:00:00
0% SiNm1 R [ESHR0c £ Lo
+179.522| Y +164.718 2 +32.834
*a +0.000A +0.000 B +0.000
+C +0.000
‘& S1 ©0.000
REAL @:15 T s 2|5 zseo Fo Ms /8

i E [

el

L

ﬁ?
El

DIAGNOSE

Info 1,3

“

EJECUTAR
TODAS LAS
UNITS

EJECUTAR
UNIT
ACTIVA

AVANCE
BLOQUE

TAR

TABLA

HERRAM.
PTOS.CERO | A

TABLA

N

de tests y

ica

f
del programa Un

s

v

izacion gra

Real
ejecucion

197



Procedimiento
Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC

48

UNIT
ACTIVA

x

::) EECUTAR Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién

% e Seleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT INDIVIDUAL,
E:,n 1;2;;:;: CS)eIeccionar la softkey EJECUCION DE TODOS LAS UNITS,
;. EJU:::;R geleccionar la softkey EJECUCION DEL UNIT ACTIVO

T

Realizacion grafica de tests y
ejecucion
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Acceso aleatorio al programa (proceso hasta una frase,
funcion FCL 2)

Mediante la funciéon de proceso hasta una frase puede ejecutar un
programa de mecanizado a partir de un nimero de frase de libre eleccion.
EI TNC tiene en cuenta por célculo el mecanizado de la pieza hasta dicho
numero de frase y lo representa graficamente (seleccionar la seccion de
pantalla PROGRAMA + GRAFICO).

Cuando el punto de reentrada se encuentra en una unidad de
mecanizado, en la cual ha definido varias posiciones de mecanizado,
entonces puede seleccionar los puntos de acceso deseados
introduciendo un index de puntos. El index de puntos corresponde a la
posiciéon del punto en el formulario de introduccion.

Puede seleccionar el index de puntos de forma especialmente cémoda,
cuando haya definido las posiciones de mecanizado en una tabla de
puntos. Entonces smarT.NC visualiza automaticamente la figura de
mecanizado en una ventana de vista previa, y puede seleccionar
mediante softkey el punto de entrada deseado con ayuda gréfica.

smarT.NC: Ejecutar programa

Memorizacién
programa

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [EJproarans: 123 un

Programa Unidad:

Namero de linea

3
Nombre del programa[TNC:N\SMARTNC\123.HU
Tablas de puntos

Indice de puntos

Repeticiones
Cantidad:[@

Ultima interrupcién de pgm guardada

Numero de 1linea

Noabre| del prograna/I
b Thaice de puntos | g

|2 srmmmm] 4 b |~y 4
Nombre del fichero [TNC:\SMARTNCNUFORM.HP =1 i & g %
= Z o & <+ o
Tillse e <%
N N

s¢g Nombre del fichero
* oo —
! S1 6.000
REAL ®: 15 5 25 zs00 Fo M5 /s 8
PREVISION | ELEMENTO | ELEMENTO | uULTIMOS SELECC.

ANTERIOR | SIGUIENTE | [=IE= —ii= FIN
oFr [Con] g =3 OFF ULTINO
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Proceso hasta una frase en una tabla de puntos (funcion FLC 2)

EJECUTAR
AVANCE
Bl

fi 22

ELEMENTO
SIGUIENTE

POSICION

.
: ‘
g

Seleccionar el modo de funcionamiento smarT.NC
Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién

Seleccionar la funcién de proceso hasta una frase
Introducir el nimero de frase de la unidad de mecanizado,
en la cual desea iniciar la ejecucién del programa, y
confirmar con la tecla ENT: smarT.NC muestra el contenido
de la tabla de puntos en la ventana de vista previa
Seleccionar la posicién de mecanizado deseada, a la cual
quiere acceder

Pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC calcula todos los
factores necesarios para el acceso al programa
Seleccionar la funcién para el arranque de la posicion de
inicio: smarT.NC muestra en una ventana de transicion el
estado de la maquina, necesario para el punto de acceso
Pulsar la tecla de arrangue NC: smarT.NC genera el estado
de la maquina (p. ej., el intercambio de la herramienta
necesaria)

Volver a pulsar la tecla de arranque NC: smarT.NC pone en
marcha la posicion de inicio en el orden indicado en la
ventana de transicién; de forma alternativa, puede mover
cada eje por separado hasta la posicién de inicio mediante
softkey

Pulsar la tecla de arrangue NC: smarT.NC continta la
ejecucion del programa



Adicionalmente estéan a su disposicion las siguientes funciones en la

ventana de transicion : -
e — Mostrar/omitir ventana de transicion 8’
OFF g D
Mostrar/omitir el Gltimo punto de interrupcién del programa = @
memorizado % g

Aceptar el ultimo punto de interrupcion del programa © ‘5.,
memorizado :__’ )

\2 Q.

]

cT

0 c

=3

3.8

o
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

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@heidenhain.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

ESPANA

FARRESA ELECTRONICA S.A.

¢/Simon Bolivar, 27 Dpto. 11
48013 Bilbao, Spain

= 944413649
944423540

FARRESA ELECTRONICA S.A.

c/Les Corts, 36-38
08028 Barcelona, Spain
© 934092491
933395117

FARRESA ELECTRONICA S.A.

c/Arganda, 10
28005 Madrid, Spain
© 915179687
914749306

Portugal

FARRESA ELECTRONICA LDA.
Rua do Espido, 74 C

4470 - 177 Maia, Portugal

@ (22)9478140

(22) 9478149

Brasil

DIADUR Industria e Comércio Ltda.
Rua Servia, 329 - Socorro, Santo Amaro
Post Box 12 695

04763-070 Séo Paulo - SP. Brazil

@ (011)5523-6777

(011) 5523 -1411

www.heidenhain.de
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