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O piloto SmarT.NC

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

Simbolos no piloto

As informagdes importantes sdo realcadas com os seguintes
simbolos:

@ Aviso importante!

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

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

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 com HSCI 606 420-02
iTNC 530, versao de exportacdo 340 491-07
iTNC 530, versao de exportacdo 606 421-02
com HSCI

iTNC 530 com Windows XP 340 492-07
iTNC 530 com Windows XP, 340 493-07
versao de exportacao

Posto de programacédo iTNC 530 340 494-07
Posto de programacédo iTNC 530 606 424-02
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Guia rapido, para um acesso imediato

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

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

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

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

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

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

Gest&o de

ficheiros

Edicao de
programa
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Guia rapido, para um acesso

imediato

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

Objetivo

Centrar, furar e roscar um circulo de furos.

Condicoes

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

W Ferramenta de perfuragdo NC, didmetro 10 mm
" Broca, didametro 5 mm
= Macho de abrir roscas M6




Definir a centragem

INSERIR
.3 -
o e E— |
]
MECANIZAR
2 R E
FURRR
2

UNIT 240

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR
Acrescentar maquinagem

Acrescentar maquinagem de furacdo: o TNC mostra uma
barra de softkeys com as maquinagens de furacdo
disponiveis

Selecionar Centrar: o TNC mostra o formulério de resumo
para definicdo da maquinagem de centragem completa
Definir ferramenta: premindo a softkey SELECIONAR, o TNC
exibe o conteldo da tabela de ferramentas TOOL.T numa
janela sobreposta

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

Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o avango de centragem e confirmar com a tecla
ENT

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

Selecionar o formulario de pormenor Posicao com a tecla de
comutacdo de separadores

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

Guardar o formuldrio com a tecla END. A maquinagem de
centragem estd completamente definida

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta | Par. tur. | Posicso |

3]
-
o[3]

Selece. dism./prof.

Diametro

Eixo princ

Eixo auxil

|

I
[

Eixo ferr.

Namero

Nome

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAQ

NOME
FERRAM.
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Definir a furacao

nrT zes Selecionar Furagao: premindo a softkey UNIT 205, o TNC smarT.NC: Programar
%% exibe o formulario de maquinagens de furagéo roel call

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Definir ferramenta: premindo a softkey SELECIONAR, o TNC |

Edicao de
programa

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso |

A ]

exibe o contetdo da tabela de ferramentas TOOL.T numa g 5 :
janela sobreposta . . F—
Deslocar o cursor com a tecla de seta para a broca e incluir ofndies S —
no formulario com a tecla ENT potna o e B IR
Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla e orine_ebxo iy v e
ENT &
Introduzir o avanco de furacdo e confirmar com a tecla ENT —
Introduzir a profundidade do furo e confirmar com a tecla % §:° %N
ENT
Introduzir a profundidade de ajuste, guardar o formuléario com ad -]
a tecla END

== =

N&o necessita de definir novamente as posicoes de furacao.
O TNC utiliza automaticamente as posi¢oes definidas em
Ultimo lugar, isto €, para a maquinagem de centragem.

@



Definir a roscagem

UNIT 209

=)

Subir um nivel com a softkey BACK

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

Selecionar roscagem sem mandril compensador: premindo a
softkey UNIT 209, o TNC exibe o formulério de definicdo das
maguinagens de roscagem

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

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

Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir a profundidade de rosca e confirmar com a tecla
ENT

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

N&o necessita de definir novamente as posigoes de furacao.
O TNC utiliza automaticamente as posicoes definidas em
ultimo lugar, isto é, para a maquinagem de centragem.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta | Par. tur. | Posicso |

+[§

@

Profundidade roscado
Passo da rosca

Eixo auxil
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e
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Eixo ferr. T [

Eixo princ

TRANSFERIR
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Guia rapido, para um acesso
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Testar o programa

EXECUTAR

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

Selecionar o modo de funcionamento secundario Teste do
programa

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

Apo6s o final do programa, selecionar a barra de softkeys de
reentrada (funcdo Home) com a tecla smarT.NC

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

Selecionar o modo de funcionamento secundario Executar

Iniciando a execucgao do programa, o TNC executa as
magquinagens por si definidas

Apo6s o final do programa, selecionar a barra de softkeys de
reentrada (funcdo Home) com a tecla smarT.NC



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

Objetivo

Desbastar e acabar uma caixa circular com uma ferramenta.
Condicoes

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

Fresa com encabadouro, diametro 10 mm

20
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Definir a caixa circular

INSERIR
(dum]
o s —
MECANIZAR
@ﬁg
CAIXAS/
ILHAS

)

i

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR

Acrescentar maquinagem

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

Selecionar caixa circular: premindo a softkey UNIT 252, o TNC
exibe o formulério para uma maquinagem de caixa circular. O
circuito de maquinagem encontra-se em Desbastar e Acabar
Definir ferramenta: premindo a softkey SELECIONAR, o TNC
exibe o conteudo da tabela de ferramentas TOOL.T numa
janela sobreposta

Deslocar o cursor com a tecla de seta para a fresa com
encabadouro e incluir no formulério com a tecla ENT
Introduzir as rotacdes do mandril e confirmar com a tecla ENT
Introduzir 0 avanco de penetragao e confirmar com a tecla ENT
Introduzir o avanco de fresagem e confirmar com a tecla ENT
Introduzir o didmetro da caixa circular, e confirmar com a
tecla ENT

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

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

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

Testar e executar o programa criado como descrito
anteriormente

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Cavidade circular

Volume mecanizado
0 © o]

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.caixa |>
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Incremento
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Exercicio 3: Fresagem de contorno com smarT.NC
Objetivo
Desbastar e acabar um contorno com uma ferramenta.

Condicoes

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

Fresa com encabadouro, didmetro 22 mm
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Definir a maquinagem de contorno

INSERIR
(dum]
o s —
(]
MECANIZAR
2 i E
ﬁ

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR
Acrescentar maquinagem

Acrescentar maquinagem de contorno: premindo a softkey
PROGRAMA DE CONTORNO, o TNC exibe uma barra de
softkeys com as maquinagens de contorno disponiveis
Selecionar Maquinagem de contorno: premindo a softkey
UNIT 125, o TNC exibe o formulario para uma maquinagem
de contorno.

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

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

Introduzir o avancgo de penetracdo e confirmar com a tecla
ENT

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

Selecionar o modo de fresagem, correcdo do raio e modo de
aproximacgao com as softkeys, confirmar de cada vez com a
tecla ENT

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(@]

Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3>

Compensacso raio

l Numero

I vore

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

Resumo | Ferramenta | par. fres. |

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELECCAO

NOME
FERRAM.
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O campo de introducao Nome do contorno estd ativo. Criar
novo programa de contorno: o smarT.NC exibe uma janela
sobreposta para introducao do nome do contorno. Introduzir
o nome do contorno, confirmar com a tecla ENT, o
smarT.NC encontra-se agora no modo de programacao de
contorno

Definir o ponto inicial do contorno em X e Y com a tecla L:
X=10, Y=10, guardar com a tecla END

Com a tecla L, passar pelo ponto 2: X=90, guardar com a
tecla END

Com a tecla RND, definir um raio de arredondamento de 8
mm, guardar com a tecla END

Com a tecla L, passar pelo ponto 2: Y=80, guardar com a

tecla END
Com a tecla L, passar pelo ponto 4: Y=80, guardar com a
tecla END
Com atecla L, passar pelo ponto 5: Y=10, guardar com a
tecla END

Com a tecla CHF, definir um chanfre de 6 mm, guardar com
a tecla END

Com a tecla L, passar pelo ponto final
a tecla END

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

Guardar toda a maquinagem de contorno com a tecla END.
A maguinagem de contorno estd completamente definida
Testar e executar o programa criado como descrito
anteriormente

: X=10, guardar com

smarT.NC: Programa
Nome caminho descr

iy

i. de contorno

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

6 Tracado do contorno 3D

Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo

Conpe:

fresado(Me3)

nsacso raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome

contorno

MOSTRAR
5 .H

MOSTRAR

Novo

SELECCAO ‘ EDITAR
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Principios basicos

Introducao ao smarT.NC

Com o smarT.NC, pode criar facilmente, em diferentes passos de
maquinagem (units), programas em didlogo de texto claro subdivididos,
que também pode processar com o editor de texto simples. No editor de
texto simples os dados modificados também podem ser visualizados, na
apresentagéo do formulario, ja que o smarT.NC utiliza sempre o programa
‘normal” de didlogo e texto simples como unica base de dados.

Os formuldrios de introdugao compreensiveis localizados na metade
direita do ecra facilitam a definicdo dos parametros de magquinagem
necessarios, que sdo apresentados graficamente de forma adicional
numa figura auxiliar (metade inferior esquerda do ecra). A apresentacéao
do programa numa estrutura de arvore (metade superior esquerda do
ecra ) permite obter uma visualizacéo rapida dos passos de maquinagem
dos respetivos programas de maquinagem.

O smarT.NC é um modo de funcionamento universal independente, que
podera ser utilizado em alternativa a programacéao ja conhecida de didlogo
em texto claro. Logo apds ter definido um passo de maquinagem, podera
testa-lo e/ou executa-lo graficamente no novo modo de funcionamento.

Além disso, também é possivel utilizar a programacédo UNIT em
programas normais em didlogo de texto claro (programas .H). Através da
fungdo smartWizard, pode inserir todas as UNIT's disponiveis na posicdo
que quiser do programa de texto claro. Para isso, consulte também o
Manual do utilizador de Programacédo em didlogo de texto claro, capitulo
Funcodes especiais.

smarT.

NC: Programar

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNI

b1

123.HU

Volume mecanizado

INSERIR
o]

(B —]
[

prosrana: 123 a e Otk ol
760 Aiustes do programa Resumo | Ferramenta | par.caixa [
2 [[EJa12 Pro ReF rectansulo ext r —
ados da ferramenta
FE [150
arametros da caixa
FE 500
Posicses em ficheiro
Longitude caixa &
3.4 Dados globais Largura da caixa [z0
Raio esauina e
Profundidade ~ze
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORM. PNT me %
e
s ;l
®
W
TESTE EXE%.ITFIR FERRAM.
I TRBELA
= [




Programacao paralela

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

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

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

[FROGEs o

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O smarT.NC utiliza predominantemente trés tipos de ficheiro:

Programas Unit (tipo de ficheiros .HU)

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

Descrigcdes de contornos (tipo de ficheiro .HC)

As descrigcdes de contorno sao programas de dialogo em texto claro
que podem conter exclusivamente funcoes de trajetéria com as quais
se deve descrever um contorno no plano de maquinagem: sao os
elementos L, Ccom CC, CT, CR, RND, CHF e os elementos da programacéao
de Contorno Livre FK FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelas de pontos (tipo de ficheiro .HP)

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

diretério TNC: \smarTNC. No entanto, podera escolher também

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

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

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

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

Tabelas para

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

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

Ficheiros DXF .DXF




Selecionar o novo modo de funcionamento pela
primeira vez

Selecionar o modo de funcionamento smarT.NC: o TNC
encontra-se na gestéao de ficheiros

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

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

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

Ativar a softkey MM (ou INCH) ou o botdo no ecra MM (ou
INCH): 0 smarT.NC abre um programa .HU na unidade de
medicao selecionada e acrescenta automaticamente o
formulédrio de cabecalho do programa

E obrigatério introduzir os dados do formulario de cabegalho
do programa, pois estes sao globalmente validos para todo
o programa de magquinagem. Os valores predefinidos sdo
determinados internamente. Se necessério, alterar dados e
armazenar com a tecla END

Para definir passos de maquinagem, selecionar o passo de
maquinagem desejado através da softkey EDITAR

basicos

incipios
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Gestao de ficheiros no smarT.NC
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Conforme referido anteriormente, o smarT.NC diferencia os trés tipos de Gest&o de ficheiros s o
ficheiro de programa Unit (.HU), de descrigcbes de contornos (.HC) e
. R . . [TNC:smarTNG  [FR1.FP
tabelas de pontos (.HP). Estes trés tipos de ficheiros podem ser - e | ST NSHARTNC K i B = |
. . 7 ~ . . Cicatech Nom. fich. Tipcv | Tama. |Modific. Estad
selecionados e editados através da gestao de ficheiros no modo de » Coevo W so 1s.0.201
. . -~ Cidumppam EBE! HC 432 04.08.2011
funcionamento smarT.NC. A edi¢do de descrigbes de contornos e tabelas Paw | e I o oacc zori
, , , . . .. CIPresentation [EIKONTUR HC 634 ©4.08.2011
de pontos é também possivel se tiver sido definida corretamente uma Sservice CKRETSLINKS W 180 oa.00.z011
idade de maqguinagem  Davaten Shrooeneons Bl o oaeo.zens
unl a q g N » Qtncguide [EISLOTSTUDRECHTS HC 210 04:08:2011 ———
> @c: =sT1 HC 860 24.10.2011
Além disso, é possivel também abrir ficheiros DXF no smarT.NC, para o Nzez
deles extrair descricées de contornos (ficheiros .HC) e posicdes de o | Siooaerie B e e ]
magquinagem (ficheiros .HP) (opcao de software). (FIFFFET maure R 1ece oc.i0 201
(éﬁ* ffa&;? Fplate HP 1331 2¢.10.2010
~ . . 7 E4PLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 -~
A gestéo de ficheiros no smarT.NC pode também ser efetuada sem F I W aasas 2aieaeli -
. . ~ s . s . - UFORM .07, -
limitacoes através do rato. Em especial, podera deslocar as dimensoes % P MU 100 16.08.7011 -
. ~ . . - . . $$$$$$ [E123_DRILL HU 422 ©9.11.2011 -
da janela dentro da gestdo de ficheiros utilizando o rato. Para isso, clique bty P £l
sobre a linha divisoria horizontal ou vertical e deslogue-a com a tecla do prava | pasmva | seceogo | coprar | seiecer. | now | urmo
. v . _' FICHEIRO ARQUIVO FIM
rato premida para a posicao desejada. TZP0 K [




Chamar a Gestao de Ficheiros

Selecionar a gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT: o TNC

mostra a janela para gestédo de ficheiros (a figura a direita mostra o
ajuste basico). Se o TNC exibir uma outra divisdo do ecr, prima a

softkey JANELA localizada na segunda barra de softkeys.

A janela superior esquerda mostra as bases de dados e diretérios
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se
memorizam ou transmitem os dados. Uma base de dados € o disco rigido
do TNC, através de um diretdério ou dispositivo USB ligado em rede. Um
diretério é sempre caracterizado com um simbolo (& esquerda) e pelo
nome do diretorio (junto, a direita). Os subdiretodrios estdo inseridos para
a direita. Se a frente do simbolo existir um tridngulo a apontar para a
direita, existem ainda outros subdiretérios que poderao ser ativados com
a tecla de seta para a direita.

A janela inferior esquerda mostra uma pré-visualizagdo dos respetivo

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

TNC: \smarTNC [FRT.HP
* @TNC: 2| STNC:\SMARTNCN=.
Cicatech Nom. fich. | Tipc~ | Tama. [Moditic. [Estad
v CIDEMO [EIHAKEN HC 682 16.09.2011 -----
Qidunppan [EHEBEL HC 432 04.08.2011 -
> CINK [EIHEBELSTUD He 184 04.08.2011 -
(QPresentation [EIKONTUR HC 634 4.08.2011 -
(service [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011 -
‘JsmarTNC [EIKREISRECHTS HC 160
» Csystem [ZIRPOCKRECHTS HC 258
v Citncguide [£/SLOTSTUDRECHTS HC 210
» @c: EsT1 HC 850
> DH: { EIVIERECKLINKS HC 202
> 2m :
» 2o0: E3LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 --—--
> 2P FiLOCHZEILE HP. 784 11.05.2005 -
e = Eneus e 108 25.10.201
[FFF4F3F cparoume He 1350 26.10.201
s $¢$ Fiplate HP 1331 28.10.201
4 4 EIPLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005 -
+ ¢ msiesvz HP 42825 24.10.2011 -
g <+ ﬁ E2UFORM HP 1922 20.07.2005 -
17y & iH123 HU 1084 16.09.2011 -
& Phodt 15123_DRILL HU 422 08.11.2011 -
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A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estado guardados no
diretdrio selecionado. Para cada ficheiro, sédo apresentadas varias
informacdes que estédo explicadas no quadro em baixo.

Visualizacao

Significado

Nome do ficheiro

Nome com um maéaximo de 25 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro

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

E: O programa esté selecionado no modo de
funcionamento Guardar/Editar programa

S: O programa estéa selecionado no modo de
funcionamento Teste do programa

M: O programa esté selecionado num modo de
funcionamento Execucdo do programa

P: Ficheiro protegido contra Apagar e modificar
(Protected)

+: Existem ficheiros dependentes (Ficheiro de
estruturacéo, ficheiro de aplicacéo de
ferramentas)




Selecionar as bases de dados, os diretdrios e os ficheiros

Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

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

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

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

rema | [eesma | MOVe O cursor nos lados para cima e para baixo, numa
janela
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12 passo: selecionar base de dados

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

Selecionar base de dados: premir a softkey
SELECCIONAR ou

Premir a tecla ENT
ENT

2° passo: selecionar diretério

Marcar o diretério na janela da esquerda: a janela da direita visualiza
automaticamente todos os ficheiros do diretério que esta marcado
(realcado)



3¢ passo: selecionar o ficheiro

Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou

w Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey MOSTRAR
TODOS, ot

Marcar o ficheiro na janela da direita:

Premir a softkey SELECCIONAR ou

Premir a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro desejado

o cursor com os algarismos introduzidos para que seja facil

@ Quando digita um nome através do teclado, o TNC sincroniza
encontrar o ficheiro.
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Criar novo diretério

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Selecionar a estrutura de diretérios com a tecla de seta para a esquerda
Selecionar a unidade TNC:\, quando quiser criar um novo diretério
principal ou selecionar o diretério ja existente no qual deseja criar um
novo subdiretério

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

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

NOVO DIRETORIQ. Introduza o nome do diretério na janela

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

Abrir um ficheiro novo

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Selecionar, conforme descrito anteriormente, o tipo do novo ficheiro

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

Confirmar com a softkey MM (ou INCH) ou o botdo no ecrd MM (ou
INCH): 0 smarT.NC abre um ficheiro na unidade de medicao
selecionada. Para cancelar o processo: premir a tecla ESC ou o botdo
no ecra Interromper

NOVO FICHEIRO. Introduza o nome do ficheiro na janela

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



Copiar ficheiros contidos no mesmo diretério
Selecionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Com as teclas de seta, deslocar a érea iluminada para cima do ficheiro
que deseja copiar
Premir a softkey COPIAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta

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

Se se desejar copiar o ficheiro para outro diretério: premir a softkey de
selecdo do caminho, selecionar o diretério desejado na janela
sobreposta e confirmar com a tecla ENT ou o botdo no ecra OK
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Copiar o ficheiro para um outro diretério

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a segunda barra de softkeys, premir a softkey JANELA para
dividir o ecra do TNC

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

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

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

Com a tecla de seta para a direita, deslocar o cursor para a janela da
direita
Premir a softkey COPIAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta

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

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

CRTL e, em seguida, os ficheiros desejados.

Gestao de

ficheiros

Edicao de
programa

[FR1.HP
STNC: \SMARTNCN* . x STNC:\smarTNC\#.x |
Nom. fich. | Tipc~ | 7o Nom. fich. [Tipe~ 127
[EIHAKEN HC I =
EHEBEL He < | Omoau11 BAs 5
[EIHEBELSTUD He Ee1nerkzeugplatte DXF 22
EKONTUR He ¢ | =cap_eno_zoes oXF 1
(EIKRETSLINKS He | | =p1ate DXF 22
(ZIKRETSRECHTS He | Esuin oxF s
(IRPOCKRECHTS He < |Euneel oxr 16Nl EE—
(ZISLOTSTUDRECHTS He < |OForm FRM 5B "::\d—b‘i
=sT1 He i |Ostart FRM g w ¥
[IVIERECKLINKS He HRFELTSY He s
E i mc1zs He 5
FILOCHREIHE HP 33| ||@=cz HC @ .a’_],_.
FiLOCHZEILE HP 7| | Ecap-pockets HC u
EENEWT HP 1| | =cap_sLK He
EZPATDUMP HP 1: | Ecap_contour He El | pe
Ep1ate HP 1:) | =eap_1_1 He -
EZPLATTENPUNKTE HP 11| |=cap_p1_1 He =
E2sIEBUZ HP  az( =cAP_Pz.1 He
E2UFORM HP 1¢| |=cap_p2_2 He
iH123 HU 1| |=cap_ps_1 HC s %
$H123_DRILL HU <. =icap_Ps_2 He e E
< N >
55 obiectos 7 1945;EKAvEs  100,008yt2 1 56 ObjEEios 7 1945 EkEvle / 10.068vcE 3
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Apagar ficheiro

Selecionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a segunda barra de softkeys

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

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

Mudar o nome a um ficheiro

Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a segunda barra de softkeys

Premir a softkey MUDAR NOME: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta

Introduzir o novo nome do ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o
botdo no ecré OK. Para cancelar o processo: premir a tecla ESC ou o
botdo no ecra Interromper
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Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a terceira barra de softkeys

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

Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

Para proteger o ficheiro selecionado: premir a softkey PROTEGER; para

levantar a protegdo de ficheiro: premir a softkey NAO PROTEG.
Escolher um dos 15 ultimos ficheiros selecionados

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS: o0 smarT.NC mostra os ultimos
15 ficheiros escolhidos no modo de funcionamento smarT.NC

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

Aceitar o ficheiro selecionado: premir a tecla ENT

Atualizar diretorios
Quando navegar num suporte de dados externo, podera ser necessario
atualizar a estrutura de diretorios:

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Selecionar a estrutura de diretérios com a tecla de seta para a esquerda

Premir a softkey ACT.ESTRUTURA: o TNC atualiza a estrutura de
diretérios



Ordenar ficheiros

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

Selecionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Clicar com o rato no cabegalho de coluna segundo o qual se deseja
fazer a ordenacédo: um tridngulo no cabecalho da coluna mostra a
sequéncia de ordenacao; clicando novamente no mesmo cabecalho de
coluna, a ordem inverte-se
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Modificar a gestao de ficheiros

O menu para efetuar a alteracdo poderéa ser aberto por clique do rato Gestao de ficheiros D
sobre o nome do caminho ou através das softkeys:

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
. ~ . . . v RTNC: 7| SAse Bookmarks B
Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT Scatacn Non. N yyors | Eaes tefatrec as uad
) : " Deumeren FAKEN | Fornato ae dsdos »|Raasy gitect- ectust
Selecionar a terceira barra de softkeys = Cneorcon| CnESERSes Sy o o zon
_ CiPresentation | | @konTur LLnterromeer  |,. 634 ©4.08.2011
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS ea Pl e oiloe.cer
. ~ . - v Csysten [=JRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
Premir a softkey OPCOES: o TNC ativa o menu para alteracéo da , ? Cnesutas GistorstuoeeonTs v zie oaenzen:
A b 2H: | EIVIERECKLINKS HC 202 o04.05.2011
gestao de ficheiros o e W 2778 25.10.2011
- - b 80: FILOCHREIHE HP 3213 11:35:2055
Deslocar-se com o cursor da tecla de seta sobre o ajuste desejado : | Fooweerte W 794 11052003
Com a tecla de espacos ativar/desativar o ajuste desejado Benre P o: 2e.ie.zeie
A - _ _ . . ESPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
Pode efetuar as seguintes modificagdes na gestao de ficheiros: Bvrom pES <zozs za.10.2011 =
Marcadores A Baza.oerie ol bry-vismana L5
. . S . 444 &4 b obectos 7 Tess ekEvis 7 Teasemyis Tite i
Através dos marcadores poderd escolher os seus diretérios favoritos. e W=t | | v g | | o
Pode acrescentar ou apagar o diretério ativo ou apagar todos os fg&m Funcoes | FIM

marcadores. Todos os diretérios que introduziu sédo mostrados na lista
de marcadores e poderéo ser selecionados

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

Formato da data

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

Regulacoes

Quando o cursor esteja na estrutura de diretorios: definir se o TNC
deve mudar de janela ao pressionar-se a tecla de seta para a direita, ou
se, caso necessario, o TNC deve desdobrar os subdiretérios existentes



Navegar no smarT.NC

No desenvolvimento do smarT.NC, procurou-se assegurar ao maximo

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123. HU

Uolume mecanizado

que o teclado conhecido de didlogo em texto claro (ENT, DEL, END, ..)  °, Erewssww o) = Clmll -
pudesse ser utilizado de forma idéntica também nos novos modos de vz [EJess ero ser rectansuto oxt[1[7] e
funcionamento. As teclas possuem as seguintes funcionalidades: @ E —
idos da ferramenta
3.2 rametros da caixa r% ‘sw [ 0
- . . . 3.3 Posicses em ficheiro e g = ?
Func¢ao quando esta ativa a Treeview Larsura da caixa 7
= Tecla =0
(lado esquerdo do ecra) ||
Incremento [
Ativar formuldrio para poder introduzir ou alterar dados R T ——— stoox [
= gN
+0E
Terminar Edicdo: o smarT.NC chama automaticamente a
gestéo de fICheII’OS Vgszkm TESTE EXEc!LIYﬁR :E:::Lna.
=) § =0 Y8

Apagar passo de maquinagem selecionado (Unit completo)
O

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

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

Ocultar os simbolos para formulérios de pormenor na
Treeview, quando antes do simbolo de Treeview se mostra
uma seta virada para baixo
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Funcao quando esta ativa a Treeview
(lado esquerdo do ecra)

Tecla

Passar para a pagina acima

PAGINA

Passar para a pagina abaixo

Salto para o inicio do ficheiro

H
=
=l
o
H
o

—

Salto para o fim do ficheiro

-
H
=

o=

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

Tecla

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

Selecionar o préximo campo de introducao

ENT

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

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

DEL
O

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

TINC: \SMARTNCN\123. HU

Uolume mecanizado

v 1 ® Ajustes do programa Resuno ‘ Ferramenta | Par.caixa [(*
b2 411 PTO REF rectansulo ext nz
-3 [l0J2s: caixa rectansular Se00
3.1 bados da terramenta
[15@
3.2 arametros da caixa o,
See Ll
e
3.3 Posicses em ficheiro Sy
Longitude caixa 60 g
3.4 [(@ Jpados siopais Largura da caixa [ze
Raio esquina o s
Profundidade ~Ze @ +
Incremento 5
Amostra de pontos
[UFORM.PNT %@90’( g
5 7
=
$5
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
= ZReKLe
8
= = = ()




Funcao quando o formulario (lado direito do ecra)

esta ativo Tecla

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

caixa de opcao esta ativa: selecionar operacao seguinte/

anterior

Colocar em 0 os valores numéricos ja fornecidos
Apagar totalmente o contetddo do campo de introducéao |W|
ativo |ENT |

Além disso, estao disponiveis na unidade de teclado trés teclas com as

quais poderé navegar ainda mais rapidamente no interior de formuldrios:

Funcao quando o formulario (lado direito do ecra)

esta ativo Lol

Selecionar o subformulario seguinte

Selecionar o primeiro parametro de introducao no quadro -
seguinte —

Selecionar o primeiro parametro de introdugdo no quadro
anterior
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Quando fizer a edicdo de contornos, podera posicionar o cursor utilizando

também a tecla de eixo cor-de-laranja, para que a introdugao de

coordenadas seja efetuada de forma idéntica a introducéo de didlogos de

texto claro. De igual forma, poderd realizar comutacdes de valores
absolutos/incrementais ou comutacdes entre programagao de

coordenadas cartesianas e polares através da tecla de didlogo de texto

claro respetiva.

Func¢ao quando o formulario (lado direito do ecra)
esta ativo

Tecla

Selecionar o campo de introducdo para o eixo X

Selecionar o campo de introducéo para o eixo Y

Selecionar o campo de introdugéo para o eixo Z

Comutacéao de introdugdo de valor incremental/absoluto

Comutacgao de introdugao de coordenadas cartesianas/
polares

)| =) INJ] =] X




Divisao do ecra em Edicao

O ecra de Edicao no smarT.NC depende do tipo de ficheiro que
selecionou para edigao.

Editar programas Unit

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

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

Janela de formulario com os respetivos parametros de introducéao:

dependendo do passo de maquinagem selecionado, podem existir
até cinco formularios:

: Formulario de resumo
Para executar o respetivo passo de maguinagem com uma
funcionalidade bésica, basta introduzir o pardmetro no formulério
de resumo. Os dados do formuldrio de resumo sdo uma sintese
dos dados mais importantes que podem ser também introduzidos
nos formuldrios de pormenor.
: Formulario de pormenor Ferramenta
Introducéo de dados suplementares especificos da ferramenta
: Formulario de pormenor Parametros opcionais
Introducéo de pardmetros de maquinagem suplementares opcionais
: Formulario de pormenor Posicoes
Introdugéo de posicdes de maquinagem suplementares
: Formulario de pormenor Dados Globais
Lista dos dados globais efetivos
Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introducéo ativo no
formulario é apresentado graficamente

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Uolume mecanizado

Tipo fresado(Mo3)

Tipo de profundizac.

- o Prosrans: 123 ma e b of "
b1 20 Ajustes do prosrana Resumo | Ferramenta | par.caixa [¢
v 2 11 PTO REF rectsnsulo ext r 12
, 5 Q;L
) [EJ]251 caixa rectansuiar s T g 1
3.1 [ |pados da ferramenta FE e
3.2 [l |Peranstros ds caixa
FB Se0 Ak
3.3 Posicdes em ficheiro (=]
3.4 [@]pscos siopais Largura da caixa [z0
Raio esauina g & é’;
Profundidade -20 @ %l
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORM. PNT s100% ﬂ.
@ v
ﬂ =
&d
|
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
e I g LG
=] == = TEM
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
TNC: \SMARTNCN123. HU Volune mecanizado
- B olal o] b 1 [
e
v Por.caixa | Posicso [Ba¢ el p—
v stlan:ia seguranca |2 3
i 5
-3 251 caixa rectangular 55 dist soourarce WE 3
W
Fa:lor sobreposicso i G
Er Posicionar

OFF]  ON
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Editar posicoes de maquinagem

Edicao de
programa

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro smarT.NC: Definir posicdes
Modo de funcionamento paralelo ativo

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

Janela de formulario com os respetivos pardmetros de introducao

Pto. inicial 1. eixo I
Pto. inicial 2. eixo |20 I
Distancia 2. eixo [+1ae .
Quantidade linhas Z
Quantidade colunas 7
Rotacso Kl

=]

Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introducéo ativo é e | n
1 O e v 150 e | DO e | —
apresentado graficamente SR 5T
Janela do gréfico, na qual as posi¢cdes de maquinagem programadas 4 + ‘M %%
sdo apresentadas logo apds a memorizacdo do formulario f
B *i %_taax %l
‘ OFF | ON
7 4+ *hingu& = %
I R . S T O 3 o E
r PONTO FILA MODELO MARCO CiRCULO CiRC.GRD. &
K3 Ed S || L& |2zt FIn




Editar contornos

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo ativo
Estrutura de arvore (Treeview), na qual os respetivos elementos de

smarT.NC:

Definir contornos

contorno sao apresentados estruturados
Janela de formulario com os respetivos parametros de introducéao:
na programacéo FK- existem até quatro formuldrios:

: Formuléario de resumo
Contém as possibilidades de introdugéo mais utilizadas

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

: Formuléario de pormenor 2
Contem possibilidades de introducdo para referéncias relativas
(FL/FLT) ou para pontos auxiliares (FC/FCT)
: Formulério de pormenor 3
Apenas disponivel no FC/FCT: contem possibilidades de
introducao para referéncias relativas
Janela de figura auxiliar, na qual o pardmetro de introducéo ativo é
apresentado graficamente
Janela do gréfico, na qual os contornos programados s&o
apresentados logo apds a memorizagdo do formulério

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Resuno [Ponto aux. [Ref. rel.‘

Edicao de
programa

!

N "
11 [E5so1usso FseLect Cooraenada x 65 [
aa
v 1z [EJeircuto Fer Sonrdenada Y —
ansulo do passo AN +150
v 13 [EJJesrcuto ot Lonsi tude LEN —
14 [EFJsoucso FseLect Raio polar PR ;—:lr'
Angulo polar PA W
» 15 [EJJeircuto For
- Ne bloco ref. PAR PARN  [16
v 18 Recta FLT Dist. paralela DP 30 i
Ses
=T q =i
17 Solusso FSELECT
B3 T Y
3 [E7Jrects FL
- , 20
- Recta FL i o
: / ® <
- el
/
/ / -
/ y s1oex |
/ / | @ v
{ [oFF]  on
&l
20
FPOL. sTART RESET
START PASSO o
START
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Mostrar ficheiros DXF

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

Na camada contida nos ficheiros DXF ou nos elementos de contorno
j& selecionados ou nas posicoes selecionadas

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

Layer
0

NURB_S

smarT.NC:

...@1uerkzeugplat t>>

NURB_K

[B0_317x279MM

selecc.

elem.

AJUSTAR
LAVER

DETERMIN.
REFERENC .
@

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICAO

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Utilizagéo com rato smarT.NC: Programar Suicsoe
A utilizagdo com rato é também bastante simples. Tenha em atencéo as TNG:\SHRRTVON123.HU i uolruﬁmm: -
seguintes particularidades: ’Z::‘Z,"f;.f.,f""mm ey T
Para além das funcées do rato do Windows, j& conhecidas, é possivel e %
, i , . @ [EZ —
também utilizar as softkeys do smarT.NC através do clique do rato dos da terranenta o
. . , . , . . . - 3.2 rametros da caixa T
Se estiverem disponiveis varias barras de softkeys (visualizacdo o ioses en ficheiro oy
através da faixa diretamente por cima das softkeys), é possivel ativar a Laraura aa caixa )
. . f . Raio esquina C— s Q
barra desejada clicando sobre uma das faixas Protunsissse e m— (O
Para mostrar formularios de pormenor na Treeview: clicar sobre o e i b T
tridngulo colocado na horizontal; para ocultar, clicar sobre o triangulo ﬂ b b
colocado na perpendicular s QB
o ;o . @ w
Para poder modificar valores no formulario: clicar num campo de
introdugcao qualquer ou sobre uma caixa de opgéo; o smart.NC muda aserr | resre eegyron Fevean,
. . P - TRBELA
automaticamente para o modo de edicao. P . Tid

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

Quando deslocar o rato sobre um elemento qualguer, o smarT.NC
mostra um texto de dicas. Este texto de dicas contém pequenas
informacdes sobre as respetivas funcdes do elemento
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Copia de unidades
As unidades de maquinagem independentes podem ser copiadas
facilmente através de breves comandos do Windows ja conhecidos:
CTRL+C, para copiar a unidade
CTRL+X, para recortar a unidade
CTRL+V, para acrescentar a unidade depois da unidade ativa no
momento

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

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

T Ativar a fungdo de marcacao

BLoco Selecionar todas as unidades a copiar com as teclas de seta
ou através da softkey MARCAR BLOCO SEGUINTE

pr— Copiar o bloco marcado para a memoéria intermédia (funciona

e também com CTRL+C)

Selecionar a unidade depois da qual se pretende acrescentar
o bloco copiado com a tecla de seta ou através de softkey
— Acrescentar o bloco a partir da meméria intermédia (funciona
B também com CTRL+V)

smarT.NC: Programar

programa

Edicao de

TINC: \SMARTNC\123 . HU Uolume mecanizado

proarana: 123 an E ol | 0

90 Ajustes do programa Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.caixa |4>

11 PTO REF rectansulo externo e a—
- 3[[OJ]z51 caixa rectansular T
[i5e
11
F So0 =y
Longitude caixa 0 H i
Larsura da caixa 2o
Raio esaquina e s a’_],_.
Profundidade 70 ® 7
Incremento 5
Anostra de pontos
[GFORH - PNT s10e%
@
oFF]  on
s
|

SELECAO INSERIR INSERIR
GLTIMA

BLOCO BLOCO UNIDADE




Editar tabelas de ferramentas

Logo apos ter selecionado o modo de funcionamento smarT.NC, podera
editar a tabela de ferramentas TOOL.T. O TNC apresenta os dados da
ferramenta reunidos em formuldrios, sendo a navegacéo na tabela de
ferramentas idéntica a navegacao no smarT.NC (ver "Navegar no
smarT.NC" na pagina 33).

Os dados da ferramenta sdo reunidos nos seguintes grupos:

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

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

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

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

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

Separador CDT:
Dados para calculo automatico de dados de corte

Edicao tabela de ferramenta

Edicao de
prograna

TINC:\TOOL.T
> o T NULLWERKZEUG
b1 Toz
vz Tpa

T Dados adc.
T.Dados adc.
#=Apalpador
ZpLc
FHeoT

Tos

To1e

Tp1e.1

Tp1z

D14

Nowaa

INICIO FIM

Resuno | Dados adc. | Dados adc. [¢)

Nome ferramenta 3
Comentario [Tool 3
Tipo de ferraments [
Longitude ferramenta +50
Raio de ferraments +3
Sobremedida long. fta. [+
Sobremed. raio ferram. +0 i | i1
i
|| Maximo angulo profundiz. [6 H g
{ Longitudes de corte [15
" Numero de laminas @ s % -
s1eex |
e g
on
¢ BJ
o ]
INSERIR APAGAR
FIM

‘ PAGINA ‘ PAGINA

LINHA

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

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

O smarT.NC nédo apresenta, no respetivo separador, dados da
ferramenta que sédo desativados por parametro da maquina.
Se necessério, nao serdo visualizados um ou mais
separadores.



Funcao MOD

Através das fungcdes MOD pode selecionar visualizagdes e possibilidades
de introdugao adicionais.

Selecionar fungcoes MOD

w Premir a tecla MOD: o TNC as possibilidades de ajuste no
modo de funcionamento smarT.NC

Modificar ajustes
Selecionar a funcdo MOD com as teclas de setas no menu visualizado

Para se modificar um ajuste, consoante a funcdo selecionada, existem
trés possibilidades:

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

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

Modificar o ajuste com uma janela de selecdo. Quando se dispde de
vérias possibilidades de ajuste, pode-se abrir uma janela premindo a
tecla GOTO onde rapidamente se vém todas as possibilidades de
ajuste. Selecione diretamente o ajuste pretendido, premindo a
respetiva tecla numérica (a esquerda do ponto duplo), ou com a tecla
de seta, e a seguir confirme com a tecla ENT. Se ndo quiser modificar
o ajuste, feche a janela com a tecla END

Sair das fungcoes MOD
Finalizar a fungdo MOD: premir a softkey FIM ou a tecla END

Modo de operacao manual

Edicao de
prograna

Visualiz. cotas 1

Visualiz.cotas 2 REAL

Trocar MM/pol MM

Edicao de programa HEIDENHARIN

Selecao de eixo #Z00000

NC : numero software 340494 o7

PLC: numero software BASIS 54

Nivel desenvolvimento: ---

POSICAO/ FIM DE FIM DE FIM DE TEMPO ACESSO
CURSO CURSO CURSO HELP EXTERNO

ENTRA.PGM 5 = a5 mAouz €13

FIM
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Edicao de
programa

Definir maqUinagenS smarT.NC: Programar

TINC: \SMARTNC\123. HU Uolume meca - do

Principios basicos o prossons: 123 an (i iy .
(3K} 2 Ajustes do programa esumo Ferramenta Par.caixa oy
As maquinagens no smarT.NC podem ser definidas basicamente como » 2 [@]a11 pro rer rectansuto extl[r 12 5T
passos de maquinagem (unidades), constituidos em geral por diversos *[Q) %
blocos de didlogo de texto claro. O smarT.NC cria os blocos de didlogo sz [gJParsmstros as caxa % o R
em texto claro automaticamente em segundo plano num ficheiro .HU 3.3 [lrosteses en ricneiro e e ——— | |
(HU: Programa HEIDENHAIN Unit), que se assemelha a um programa de Eea s |
didlogo de texto claro normal. Erstinaidese E— s
A maquinagem efetiva é realizada, em regra, a partir de um ciclo =
disponivel no TNC, cujos pardametros sado determinados pelo utilizador
através dos campos de introducdo dos formuléarios. %%E
E possivel definir logo um passo de magquinagem através de algumas Py p— execurar =
introducées no formulério de resumo 71 (ver figura em cima a direita). O = = vE
smarT.NC efetua, em seguida, a maquinagem com funcionalidade
béasica. Para poder introduzir dados de maquinagem auxiliares, estao :

: oA £ . = smarT.NC: Programar HEETD €D
disponiveis os formuldrios de dados 2. Os valores de introdugao nos
formularios de pormenor sdo automaticamente sincronizados com os TNG:NSHRRTNONIZ3. HU —onasenizsi
valores de introducao do formulario de resumo, pelo que ndo deverao ser E Q i ; = :
introduzidos em duplicado. Estéo disponiveis os seguintes formularios de i r"" 2 e =
pormenor: -3 [[@]zs1 caixa rectansular — s

Formulario de pormenor Ferramenta (3) )
Na formuldrio de pormenor Ferramenta, poderé introduzir dados &

auxiliares especificos da ferramenta, por exemplo, valores delta para o
comprimento e o raio ou fungoes auxiliares M.

Funcao M:
Funcso M:

QL

Fuso @ || mes o [ mea Nl
I Presel. ferra o B

s =




Formulario de pormenor Parametro opcional (%)

No formulério de pormenor Pardmetros opcionais, é possivel definir
parametros de maquinagem auxiliares gue nao foram apresentados no
formulério de resumo, por exemplo, o valor de redugdo em furos ou a
posicao da caixa na fresagem

Formulario de pormenor Posig¢oes (5)

No formulério de pormenor Posicbes, é possivel definir posicoes de
maquinagem auxiliares quando os trés locais de maquinagem do
formuldrio de resumo néo séo suficientes. Se definir posicdes de
magquinagem em ficheiros de pontos, o formulario de pormenor
Posicoes e o formulério de resumo contém apenas os nomes de
ficheiro dos respetivos ficheiros de pontos (ver "Principios basicos" na
pagina 157).

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

»

TNC: \SMARTNC\123. HU

3  [[@]zst caixa rectanguiar

Volune mecanizado

Longitude caixa 60
Largura da caixa 20
Raio esauina g

© ki © ol | n
Resuno | Ferramenta [Par.caixs | —
° g
W

Profundidade -Ze
Incremento 5 = 1
Sobremedida lateral 2 =y
Sopreneaias en prot. @ || & 3
Passagen para acaba. 2
F Acabamento 560 5T
Posicso caixa g
s1eex [
& W
OFF]  ON
S |
a8

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123 . HU

E=

b
b

s [[@@]]zs1 caixa rectansuiar

Uolune mecanizado
obla]  © oL
Ferranenta | Par.caixa [Fosicae o

Amostra de pontos

[UFORM. PNT
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Formulario de pormenor Dados globais (5)

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

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU

’
-3 [[@]es1 caixa rectansuiar

Uolume mecanizado

| o

W Joistancia sesurance
|2, aist. sesuranca

HFactor sobreposicao

w|F Posicionar

Tipo fresado(Me3)

Tipo de profundizac.

e 6 E
Par.caixa | Posicso [Dedos siobais ]|
: %
T [\ [\

e
[y
[y
e m— |
Tz
NERE s H
taall| =
s1eex |
@ WV
oN
&9




Edicao de
programa

Regulacoes do programa smarT.NC: Programar

Apds ter sido aberto um novo programa de unidade, o smarT.NC TG SHARTNEN123.HU Eixo do ferrenento z

N 4 0 [~ @ m:'Programa: 123 mm s Resumo | Peca em bruto | Opgdes Global
acrescenta automaticamente as regulacées de programa da unidade = - ' 2
of 700 Ajustes do prograns || |[Eiotentls senkincs [ —
700. 22. dist. seguranca 53
F Posicionar
F Retirada
Posicionamento

Comportamento posicion.

Furo
Retirar rot. limalha
Tempo espera em cima

Os ajustes de programa da unidade 700 devem existir
@ obrigatoriamente em cada programa, caso contrario este

Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas

&2
=l Factor sobreposicao [T @ 7 |+

programa nao podera ser trabalhado pelo smarT.NC.

Tipo fresado(Mo3)>

Nos ajustes de programa devem ser definidos os seguintes dados: Tio de protunaizec. o [E]c [S]c [1] | 8% L
L . . e |
Definicdo do bloco para determinar o plano de maquinagem e para a ooy o— |
simulacao gréfica rivo resssove <[] |
Opcoes, para selecdo do ponto de referéncia da peca de trabalho e da mesere [ reste Bgyron rese.
tabela de pontoszero a utilizar = e Yiu

inir maquinagens

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

posteriormente aos ajustes do programa tém efeito sobre
todo o programa de maquinagem e, como tal, podem alterar
consideravelmente o processo de maquinagem.

@ Tenha em atencado que as alteragoes efetuadas

Def



Dados globais
Estes dados dividem-se em seis grupos:

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

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

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

Dados globais vélidos apenas para funcbes de apalpacéo

Conforme anteriormente referido, os dados globais sao validos para todo
o programa de maquinagem. Claro que é possivel, se necessdrio, alterar
0s dados globais para cada passo de maquinagem:

Inir maquinagens

Def

Para isso, mude para o formulario de pormenor Dados Globais do
passo de maquinagem: o smarT.NC mostra no formulario os
paréametros validos para cada passo de maquinagem com o respetivo
valor ativo. No lado direito do campo de introducéo verde existe um G
como confirmagédo de que o valor respetivo é vélido globalmente

Selecionar parametros globais que deseja alterar

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

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

50

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\122. HU Eixo da ferramenta

- o

Geral
700 Ajustes do programa | | Distancia seguranca
e
1.1 Peu en bruto 29. dist. seguranca
F Posicionar
- F Retirada
Posicionamento

°1

Comportamento posicion.

Furo
Retirar rot. limalha

7] Tempo espera em cima
1.3.3[@ 2 ]ruro
Teio cav. ea boine

1.3.4[@ ll]Fresado de caixas Fresado de caixas
= Factor sobreposicso

Tipo fresado(Mo3)

Tipo de profundizac.

Fresado do contorno

prosrana: 123 nn Resuno | Pecal en brute | Oposes] Giooai |

—
[

z

on
+2
+50
1

20
R =

Distancia seguranca
Altura de seguranca
Factor sobreposicio
Tipo fresado(Me3)
jEi}
INSERIR TESTE EXECUTAR

(T 1 [

I W

=i =

FERRAM.
TRBELA
TE&

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.fur. | Posicso  Dados giopais |¢
"
N 4 |os i z_____
(@ Jpistancia seauranca &
» =

. dist. seguranca [SBNIING

tirar rot. linalha [G0Z g5

npo esp. en baixo [B & v
Posicionar 750 O
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A alteracéo de um parametro global através da opcao Dados
globais do formulério de resumo atua apenas numa alteracao
local do parametro, vélida para o respetivo passo de
maquinagem. O smarT.NC mostra o parametro local alterado
no campo de introducdo com um fundo vermelho. A direita,
ao lado do campo de introdugao, existe um L como
confirmacéo para um valor local.

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

Definir maquinagens
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Dados globais validos em geral

Distdncia de seguranca: distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da peca de trabalho por deslocagdo automética da posicao
inicial do ciclo no eixo da ferramenta

223 posicdo de seguranca: posicdo na qual o smarT.NC posiciona a
ferramenta no final de um passo de magquinagem. A posicao de
maquinagem seguinte é alcancada no plano de maquinagem a esta
altura

F Posicionamento: avango com o qual o smarT.NC desloca a
ferramenta dentro de um circulo

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

Dados globais para o comportamento de posicoes

Comportamento de posicionamento: retrocesso no eixo da ferramenta
no final de um passo de maquinagem: retroceder para a 22 distancia de
seguranga ou para a posicao no inicio da unidade

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\122. HU

- o Programa: 123 mn

°1

700 Ajustes do programa

Eixo da ferramenta

z

Resuno | Pecal en brute | Oposes] Giooai |

Geral
Distancia seguranca
2¢. dist. seguranca
F Posicionar
F Retirada
Posicionamento
Comportanento posicion.
Furo
Retirar rot. limalha
Tempo espera em cina
Tempo esp. en baixo
Fresado de caixas

=l Factor sobreposiczo

Tipo fresado(Mo3)

—
[

INSERIR TESTE
) i

B —

G

Tipo e profundizac. @ [E]c [Z]e

Fresado do contorno -

Distancia seguranca |

Altura de sesuranca [

Factor sobreposicso 1 L

Tipo fresado(Mo3) ol|®ye A& Lf

i 0]
Exzzim:n

FERRAM.
TRBELA
TE&




Dados globais para programas de furar SEET LNEE Predranam Eaica0 ae
Retrocesso rutura de apara: valor com que o smarT.NC retrocede a | _

L, NS A% . Eixo da ferramenta Z
ferramenta quando hé rutura de apara e proscana: 123 un | Resuno | Peca n bruto | opeses siover | M [
Tempo de espera em baixo: tempo em segundos que a ferramenta 11 [Egeca on bruto 2e% dist. sesanee B
espera na base do furo Lo || %

Posicionamento

Comportamento posicion.

Tempo de espera em cima: tempo em segundos que a ferramenta

T
permanece na distancia de seguranca 1.3.2[@fpostctonanento R — T
e e G
Dados globais para programas de fresagem com ciclos de caixa 13- [llleensco ce coves  [Wirsemmcineicais s ==
Fator de sobreposicao: raio da ferramenta x fator de sobreposicdo
tem como resultado a aproximacao lateral e
Distancia seguranca
Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contrario filtne oo seumones
Modo de penetracgdo: penetragcdo no material em hélice, pendular ou 100 tremsiene®?
pe rpe n d | cu |ar | INeERIR TESTE EXEc!LIYﬂR :E:::Lné
S — — Y8
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Dados globais para programas de fresagem com ciclos de contorno

Distdncia de seguranca: distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da peca de trabalho por deslocagdo automética da posicao
inicial do ciclo no eixo da ferramenta

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

Fator de sobreposicao: raio da ferramenta x fator de sobreposicdo
tem como resultado a aproximagcao lateral

Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contrério

Dados globais para funcoes de apalpacao
Distancia de seguranca: Distancia entre haste de apalpacéo € a
superficie da peca de trabalho na aproximacdo automatica da posigao
de apalpagao
Altura segura: coordenadas no eixo do sistema de apalpacéo, para as
quais o smarT.NC desloca o sistema de apalpacdo entre pontos de
medicéo, desde que a opcdo Deslocar para altura segura esteja ativa

Deslocar para altura segura: selecionar se o smarT.NC deve
deslocar-se entre pontos de medicao na distancia de seguranca ou
sobre uma altura mais segura

smarT.NC: Programar

Ir a altura de seguranca (8/1)7

programa

Edicao de

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ § |araipar

o]

L=

Eixo da ferramenta z

Resuno)| Pecal ea bruto | Opcsss] G1obal |
- =

Posicionamento
Comportamento posicion.

Furo
Retirar rot. limalha
Tempo espera em cima &

Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Mo3)>

Tipo de profundizac. ®

Fresado do contorno
Distancia seguranca

Altura de seguranca
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Mo3)>

Apalpar
Distancia seguranca
Altura de seguranca

Desloc. & altura sesura ©| % Ir H

5
e 5]

T — % I




Selecao da ferramenta

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

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

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

Selecionar a linha e, em seguida, a coluna do valor a editar com as
teclas de seta: a moldura azul-clara assinala 0 campo editavel

Colocar a softkey EDICAO em ATIVADA, introduzir o valor desejado e
confirmar com a tecla ENT

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

Tool call

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

< [l rure

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso [

Nomero ...
=D

T
5[Q) | —
FE 150
Profundidade o
Incremento 5
Profund. rot.limalha o T/ 1\
7
W
Eioierinel Ehoiousil Bl ferm
I T T
s ;
e
s100% J;L
v
OFF | ON
e -]

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELECCAQ

smarT.NC: Programar
Nome da ferramenta?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[namE

Resuno | Ferranenta | Par. tur. | Posicao |

NULLWERKZEUG

- |-

D2 +30 +1 15 15
+40 +2 15 20
3 3 +50 +3 15 3
a g +50 +4 15 6
s p1e +60 +5 15 3
5.1 D1e.1 +60 +3 15 3
5 D12 +60 +6 15 5 L
o J ]
orF—on
&
B
InICIO FIM PAGINA PAGINA R
! PROCURAR = FIM
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Comutacao Rotacao/Velocidade de corte

Assim que um campo de introducdo para definicdo das rotacdes do
mandril esteja ativo, é possivel selecionar se deseja introduzir a rotagdo
em r.p.m. ou uma velocidade de corte em m/min [ou pol./min].

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

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

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

Comutacao F/FZ/FU/FMAX

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

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

smarT.NC: Programar
Velocidade rotacao do fuso S=7

Edicao de
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta | Par. tur. | Posicao |

(2] —
»
z s[@) —
FE 150
Profundidade Fze
Incremento 5
Profund. rot.limalha o T [
1
=
7 "
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.
[ [
\ o
e
S100% |
G w0
5 [oFF] oN
&8
|
‘ ‘ ‘ ‘ . ‘ . ‘ ‘
smarT.NC: Programar cdicaode
3 prosrana
Avanco de incremento?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
- . c c " &
N
3 Resumo ‘ Ferramenta | Par.caixa |> Ly
i (8] H s ;
s [ a— T
:[] 150
T |
F[] EQ Ly
=Y
Longitude caixa 50 u 2
Largura da caixa |20
Raio esquina ] 31
Profundidade 76 Qe
I 5
A
. H s100% ﬂ.
77| - Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. @ ¥
" I I f oFF]  on
&
|
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Aceitar os dados da unidade idéntica anterior

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

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

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

Caso o smarT.NC néo encontre qualquer unidade anéloga
até ao inicio do programa, comeca entéo a procura no final
do programa até ao bloco atual.

Se 0 smarT.NC n&o encontrar uma unidade idéntica em
todo o programa, o comando exibe uma mensagem de
erro.

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

257 Faceta circular

Resumo | Ferramenta | par.taceta |

(@]
=)
L

(]
[-]

Dismetro peca pronta
Dismetro do bloco

Profundidade
Incremento

Eixo princ

l Numero
{ none
I

Eixo auxil

TRANSFERIR
DADOS MAQ
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Edicao de
programa

Passos de maquinagem disponiveis (Units) smarT.NC: Programar

Apbs a selecao do modo de funcionamento do smarT.NC, selecione 0s  |mo:smriorszs oeric.ms Eixo da ferrenenta 2]

passos de maquinagem disponiveis através da softkey EDICAO. Os s e e e —

passos de maquinagem sé&o divididos nos seguintes grupos principais: N . C— | —

v e [mee | ° Q.
T Ty z e —— - — v
» Grupo principal Softkey Pagina o 5 eEh
I Definir numero de pto. de ref.
S 4 v,
®  MAQUINAGEM: recmvzaR Péagina 59 e il
m F r A r m fresa em Distancia seguranca 2
g THmeso Toseanem, TSR T — T
i - . F Retirasa = —
g_ APALPACAO: Péagina 134 b1 sioor [
© Funcodes de apalpacéo para apalpador 3D 7% = ol o
£ % = &2
= CONVERSAO: Pagina 143 - i
= Funcgbes para a conversao de Wecavzzan [ |aeapeoon | TEaBEoR. || rucors
@ coordenadas Zh P— el
Q ~ .
FUNCOES ESPECIAIS: Pagina 151
Chamada do programa, unidade de DIVERSAS

posicionamento, unidade de fungdo M,
unidade de dialogo de texto claro, unidade
de final de programa

terceira barra de softkeys iniciam a programacao de

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

i
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Grupo principal Maquinagem

No grupo principal Maquinagem, poderéa selecionar os seguintes grupos

de maquinagem:

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Grupos de maquinagem Softkey  Pagina
FURAR: Pagina 60
Centrar, furar, alargar, retificar, g

rebaixamento invertido

ROSCA: Pagina 73
Roscar com e sem mandril compensador, ﬁ%

fresagem de rosca

CAIXA/ILHA: Pagina 88
Fresagem de furacéo, caixa retangular,

caixa circular, ranhura, ranhura redonda

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

tracado do contorno, desbastar caixa de

contorno, desbaste fino e acabamento

SUPERFICIES: Pagina 125
Fresagem horizontal

UNITS ESPECIAIS: Pagina 129

Gravacéo e torneamento de interpolacdo

SUPERFIC.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[Eprosrans: 125_oR1LL an

Eixo da ferramenta z

Resuno | peca e bruto | Opcses | Global |

Dinens. pecs bruts
1 [Egl7o0 Aiustes do prosrans U

1

0

(>
» -
1
» -

X e  [+iee
v e [+1e6
z [[ae  [v@

Pto. de referéncia peca
I Definir numero de pto. de ref.

@
Dados globais

Distancia seguranca 2
2¢. dist. seguranca 3

F Posicionar 750
F Retirada EEEEE]

iy

L

FURAR ROSCADO

ik

o @&

CAIXAS/
ILHAS

PGM CONT. | SUPERFIC. | UNIDADES
ESPECIAIS

[ABC]
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Grupo de maquinagem Furacao

No grupo de maquinagem Furagao estdo disponiveis as seguintes

unidades para maquinagem de furacéo:

Unidade

(7
]
=
3

Pagina

Unit 240 Centrar

=
g
H
N
3
]

¥

Pagina 61

Unit 205 Furar

S
g
&
N
S
&

S

Pagina 63

Unit 201 Alargar

S
g
E
N
]
2

S

Pagina 65

Unit 202 Retificar

s
g
=
N
S
S

&

Pagina 67

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

Programa: 123_DRILL mm

Resuno | peca e bruto | Opcses | Globa

Dimens. peca bruta
Y 700 Ajustes do programa e S 2

UNIT 240
]

224

b -

Lo |

-
v -
» (-
b -

UNIT 205 | UNIT 201
) n

79

£ [t
v e

Pto. de referéncia peca
[ Definir numero de pto.

g

@
Dados globais

Distancia seguranca z
2¢. dist. seguranca

F Posicionar

F Retirada EEEEE]

+100
+100
z -ae +
de ref
e —
50
750

UNIT 202 | UNIT 204
7|

UNIT 241

Unit 204 Rebaixamento invertido

S
g
&
N
]
g

=

Pagina 69

Unidade 241 Furacao de gume Unico

S
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5
N
£
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Unit 240 Centrar

Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avango de centragem [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

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

Diametro: didametro de centragem. Introdugao obrigatéria do T-ANGLE
na ferramenta TOOL.T

Profundidade: profundidade de centragem

Posicoes de maquinagem (ver "Definir posi¢cdes de maquinagem" na
pagina 157).

Parédmetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

Funcado M: quaisquer funcoes auxiliares M

Mandril: direcdo de rotagao do mandril. O smarT.NC memoriza M3 de
forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o niumero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

Pardmetros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcéo

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

-+ [Zh]zee cen

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

trado

o |
=[@)
FE [tse
Selecc. diam./prof. ® r

Dismetro ~10
-z

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso |
"
,
s Q-
v
T

Eixo princ__Eixo auxil _Eixo ferr.
I

Namero

Nome

NOME

FERRAM.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELEBCi I

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo Ferranents |par. fur. | Posicao |
M

Namero

Nome

(9] CR—

=[@)

F 150

" ——

Funcso M: — [l =N n

Funcso : — =—w

i Y

& Q.

r Prese1. ferra. ® =+
S1ee%
@ v
|OF F | ON

s

o

SELECCAO

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
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Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

L

L

%ﬂxe

mp

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

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@oacos stovais

par.fur. | Posicso

Er Posicionar

dist. seguranca

Dados globais ‘4
- 4|
50 ©

M
|
0

e
¢ 3]

s100% L_L

v
FF]

bl

£l

o
2

P




Unit 205 Furar

Parametros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

Profundidade: profundidade de furacédo

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

Profundidade de rutura de apara: passo ap6s o qual o smarT.NC
executa uma rutura de apara

Posicoes de maquinagem (ver "Definir posi¢cdes de maquinagem" na
pagina 157).
Parédmetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T
Funcado M: quaisquer funcoes auxiliares M

Ferramenta: direcdo de rotagcao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o niumero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso [

i I
»
=g
o [pleos ruro ©
FE 150
Profundidade Fze
Incremento 5
Profund. rot.limalha Gl TN n
=l 5%
W
Eixo princ _Eixo suxil _Eixo ferr.
T
g ;
o7+
Numero ...
S100% |
- o
> OFF | ON
s
C.\ —
TRANSFERIR SRR NOME
smarT.NC: Programar Edieec a9
prograna
Tool call
TG : \SMARTNCN123_DRILL . HU Resuno Ferraments |Par. fur. | Posicao [
- "
b 2 |
»
- k@)
FE 150
* ados da ferramenta
" —
Fungso M: — || = n
Fungso M: §‘—’?
Fuso @ || mes o [ moa
s Q.
I Prese1. ferra. ® =+
Numero ...
S100% |
- =T
> OFF | ON
s |
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DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELEBCi I

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

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

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

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

Distdncia de acado derivada em cima: distdncia de seguranca em cima
no posicionamento de retrocesso apds rutura de apara

Distdncia de acao derivada em baixo: distdncia de seguranca em
baixo no posicionamento de retrocesso apds rutura de apara

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

Valor de retrocesso em rutura de apara

Tempo de espera em baixo

i B s ipips

Avanco na deslocacdo entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [Zparanetros do furo

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicao [0

Profundidade
Incremento

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

Profund. ponto inic.

il

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@oacos stovais

Par.fur. | Posicso  Dados giopais |¢

. dist. seguranca

tirar rot. linalha
mpo esp. em baixo

Posicionar

Il

750

FMAX

o

%%% \




Unit 201 Alargar
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nimero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco alargado [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Profundidade: profundidade alargada
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicdoes de maquinagem" na
pagina 157).
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

Ferramenta: direcdo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nUmero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso |

T I
»
=g
oy 01 Escaresdo ©
F j 150
Profundidade B3
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr il L
ixo pril i i1 Es 5 et
I I v 7
i
s a’_],_.
&7+
U nomero ... s100%
{| noue @« ¥
OFF | ON
oL
TRANSFERIR SELECCha NoME
DADOS MAQ -Z Rl FERRAM.
smarT.NC: Programar il
prograna
Teel Gailil
TG : \SMARTNCN123_DRILL . HU Resumo Ferraments |par. fur. | Posicso |
- M
' F—
»
. =g
E j 150
* ados da ferramenta
B —
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Funcso M: I =y
W
i
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[
U nomero ... s100%
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OFF | ON
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TRANSFERIR
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

IFfiE

Avanco de retrocesso

=
mup

@% Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacdo entre posicbes de maquinagem

p

smarT.NC:

Programar

Profundidade?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Profundidade

rametros do furo

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicao [
" ‘
0

W

)

e
!
[

’o:’)m
i
I+

"]
2
°
8
53

9!

o
B
3
2

@m
Cim
[1]

smarT.NC:

Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@oacos stovais

par.fur. | Posicso

. dist. seguranca

Retirada

Tempo esp. em baixo

Er Posicionar

Dados globais ‘4

11l

FMAX




Edicao de
programa

Unit 202 Retificar
Parametros no formulario Visualizacao:

smarT.NC: Programar
Tool call

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicao |

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

S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

Profundidade: profundidade de rotacédo

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

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posi¢cdes de maguinagem" na
pagina 157).
Parémetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

Ferramenta: direcdo de rotagcao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

ull
=(0)
3]

Profundidade

Direceso retrocesso

Eixo auxil

Eixo princ

Namero

Nome

inir maquinagens

TRANSFERIR
DADOS MAQ

z
5
=
m

SELECCAO

Def

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

Dados

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

da ferramenta

o 2]

Funcso M:
Funcso M:

[ Presel. ferra.

Resuno Ferraments |Par. tur. | Posicao [
"

!

Namero

Nome

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAQ

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

p

Distancia de seguranga

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

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta Par

- tur. | Postcso [«

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

¥ Profundidade =
v
) & Direccdo retrocesso e
- -
+ [peranetros w0 turo =
Angulo cabecote T
=1 ‘§+45
=Y
&
@5
S100%
@ u
OFF | oN
ad
e
Edicao de

programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@oacos stovais

par.fur. | Posicso
[ Jpistancia seauranca
. dist. seguranca

Retirada

Tempo esp. em baixo
Er Posicionar

Dados globais ‘4

11l

FMAX




Unit 204 Rebaixamento invertido
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avancgo de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Profundidade de rebaixamento: profundidade do rebaixamento
Espessura do material: espessura da peca de trabalho
Dimensao do excéntrico: Dimensao do excéntrico da barra de broguear
Altura da 1amina: Distancia entre a aresta inferior da barra de broquear
e a lamina principal
Sentido de retirada: sentido em que o smarT.NC deve deslocar a
ferramenta segundo a medida do excéntrico
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicoes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

Ferramenta: direcdo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nUmero da
ferramenta seguinte para aceleragdo da troca de ferramentas (depende
da méquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicso [

= = "
'
=g
04 Rebaixamento inuvertido @
r[¢] = H
Profundid. escariar |
Espessura do materi.
Cota excentricidade Tk
Altura extre.ferram. =
Direccdo retrocesso
T o
| famero e =] stee
(LD Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr G L
HESclrt R i1 Es m |
s
@ —
TRANSFERIR SELECCAa NOME
smarT.NC: Programar Saiseonde
prograns
Tool call
TG : \SMARTNCN123_DRILL . HU Resumo Ferraments |par. fur. | Posicao [
- - n
T [
»
= =g
- 2
g |E| 200
S e o oot
e
=] Funcso M: e
Fungso M: %"—’?
Fuso @ || mes o [ moa
s a’_:l,_.
e ® [+
[
Numero ... T
Nome Q7
OFF | ON

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAQ

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

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

Tempo de espera: tempo de espera na base de rebaixamento

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

g[ 2. Disténcia de seguranca

|L= Posicionamento do avanco
| |
A

Avanco na deslocacao entre posigcdes de maquinagem

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Profundidade a rebaixar?

L - S 2L Resumo | Ferramenta Par.fur. ‘ Posicao [¢>
Profundid. escariar
Espessura do materi. ‘

"
Cota excentricidade
Altura extre.ferram. & Q'

W

Direccso retrocesso

ik k
7
Angulo cabesote 5 ;1,
g\aex 4’:_[.
on
) S

s@arT.N?: Programar B
Distancia de seguranca?
TNC: ~SMARTNCN123_DRILL . HU par.fur. | Posicso  Dados globais ‘4
¥ [lJpistancia sesurance NG
" . dist. seguranca 50 G
7 Posicionar 750 G
IE‘F Posicionar [FMAX




Unidade 241 Furacao de gume unico
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

Ponto inicial de passo: ponto inicial da efetiva maquinagem de
furagdo. O TNC desloca-se em avango de posicionamento prévio da
distancia de seguranga para o ponto inicial aprofundado

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

Rotacdes de penetracdo: rotacdes a que a ferramenta deve rodar ao
penetrar no furo e ao sair do furo

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

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

Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicoes de maquinagem" na
pagina 157).

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Namero

Nome

m m

Resumo ‘ Ferranenta |Par. fur. | Posicso | >
T CE—
S 500
¥ |E| 150

Profundidade

Profund. ponto inic. B

®
Entrar/sair dir. rotacso
&

[l [a]
[
—

Rotacdes na entrada
Refriger. LIGADO: M?
Refriger. DESLIG: M?

—

Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEcci I
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

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

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

Posicionamento do avanco

Tempo de espera em baixo

Avanco de retrocesso

Avanco na deslocacdo entre posicdes de maquinagem

Ep

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunero

Nome

Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicao |
n

T —

s |See

FE 150 S Q. ‘

DL -

Funcao M: _—— T T

50 M: e r

Funcso M 1 %{ g

" Presel. ferra.

[ |
4]
S100% |
& g
ON
St
=

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

FERRAM.

NOME ‘

smarT.NC:

Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
|
=

5

e

2[@Josdos sionais

par.fur. | Posicao

. dist. seguranca

Posicionar

mpo esp. em baixo

..'\ iF Retirada
[+]F Posicionar

Dados globais ‘4
n
z_____
50 &
s

0

oL
[max—?‘ﬁ

= |

g

s

@%lﬂﬂ
%%aax %

[OFF]  on
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Grupo de maquinagem Rosca

No grupo de maquinagem Rosca estao disponiveis as seguintes

unidades para maquinagem de rosca:

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Programa: 123_DRILL mm

Eixo da ferramenta

" Dimens. peca bruta
v 1 700 Ajustes do programa o ]

X [ [+tee
v e [+1e06
z [ [+
Pto. de referéncia peca
I Detinir numero de pto. de ref TaT
@ Hesl
Dados globais ¥ 3
Distancia seguranca =z
e e C—
= Posxcxonarg : e ||© ¥ E
F Retirada [gssss
1 s100%
b [ G
] oFF]  on
» B
|
» [
UNIT 208 | UNIT e | UNIT 28z | UNIT 283 | UNIT 284 | LNIT 265 | UNIT 287
S RT g & 0 7, B
A7 | ap > | A2 ES

z

Resuno | peca e bruto | Opcses | Global |

Ponto MAX

Unidade Softkey = Pagina

Unit 206 Roscagem com mandril - Pagina 74

compensador

Unit 209 Roscagem sem mandiril wrr zos Pagina 76

compensador (também com rutura de a2

apara)

Unit 262 Fresagem de rosca it zez Pagina 78
%%

Unit 263 Fresar rosca rebaixada wr 283 Pagina 80
A

Unit 264 Fresar rosca furada Nt 284 Pagina 82
70

Unit 265 Fresar rosca furada em hélice Pagina 84
%%

Unit 267 Fresar rosca exterior oI 287 Pagina 86
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Unit 206 Roscagem com mandril compensador
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avanco de furagdo: célculo de S x passo de rosca p

Profundidade de rosca: profundidade da rosca

Posicoes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

96 Roscado

Nunero

Nome

TRANSFERIR

Resuno | Ferranenta | Par. tur. | Posicao |

=0
FE 150

Profundidade roscado -18

Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.

iy

:
B
W

e

e

g

4]

DADOS MAQ ‘

sELEccaI

%gaax g’

oFF o
s

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

Dados

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

da ferramenta

Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicao [

—
Funcso M: T
—

Funcso M:

I Presel. ferra.

Nunero

Nome

SELECCA

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:
Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

i Distancia de seguranca

% 2. Disténcia de seguranca

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

p

smarT.NC: Programar
Profundidade roscado?

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resuno | Ferranenta Par. tur. |Posicao [

Profundidade roscado -1s |

s
inir maquinagens

Defi

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

22. dist. seguranca [5@

IE‘F Posicionar FMAX
B | /1
=2 =y
=
v [@osaos siosais =y

Par.fur. | Posicso Dados slobais |¢

[L]pistancia sesurance NG
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Unit 209 Roscagem sem mandril compensador
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
Profundidade de rosca: profundidade da rosca
Passo de rosca: passo da rosca.
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo ] Ferranenta | Par. fur. | Posicao >
[ o |
s[0) —

Profundidade roscado -18
Passo da rosca +1.5

Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.

Lg Nanero
£ none
g

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicso [

Funcso M:

o |
—
—
—
—

Funcso M:

I Presel. ferra.

Nunero

£ none

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

% Distancia de seguranca

% 2. Distancia de segurancga

%i Valor de retrocesso em rutura de apara

: Avanco na deslocacédo entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar
Profundidade roscado?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta Par. fur. | posicao >

Profundidade roscado [-1s |

Passo da rosca +1.5

Profund. rot.linalha °
Angulo cabecote +0
Factor para S em retir. [T

«m
inir maquinagens

Def

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v [@osacs siosais

Par.fur. | Posicso Dados slobais |«
[L]pistancia sesurance NG
2¢. aist. seguranca [5@ 3

IE‘F Posicionar FMAX
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Unit 262 Fresagem de rosca
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avanco de fresagem

Diametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

b

S5

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicao |

T
=[]
]

Disnetro
Passo da rosca
Profundidade

o |
—

EQ

10

[F1.5

e

Eixo ferr.

Eixo princ__Eixo suxil
I

E

Nunero

Nome

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ferramenta

Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicao [

Funcso M:
Funcgo M:

Nunero

Nome

I Presel. ferra.

[OFF]  on

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

=

NOME
FERRAM.




Edicao de
programa

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Pardmetro de furacéo: smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Adaptar passos: nUmero de passos de rosca segundo 0s quais a TG \SFRRTNGN 125 DRTLL .U e - -
M

A M metro 10§
ferramenta é deslocada P blmsizo Frm—
. -~ Profundidade -18
Avanco de aproximacdo: avanco para entrada na rosca - | a |
Auanco de aproximacso O %L

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados 2 »
is: 1 c
globais =y S
Distancia de seguranca [ o
E g ¢ Y g
2. Distancia de seguranca 3
@ W c-
OFF | ON “
& s Avanco de posicionamento 5 %%E e
Ev =
N Avango na deslocacao entre posicdes de maguinagem ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ £
(11} ™=
[T
g"“;\i Fresagem em sentido sincronizado ou (]
i Fresagem em sentido contrério smarT.NC: Programar ety
L Distancia de seguranca?
rél B Par.fur. | Posico Dados slobais [«

[B Jpistancia sesurance  FINNG

2. dist. seguranca [5@ G

Posicionar

EF Posicionar

Tipo fresado(M@3)
v [@osacs siosais
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Unit 263 Fresar rosca rebaixada smarT.NC: Prosramar zaicas o
A L s . - Tool i G
Parametros no formulério Visualizacao: e e
N \123. . Resumo ] Ferranenta | Par. fur. | Posicso >
T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) , (4] E—
~ : : = s e O
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] )
F: avanco de fresagem E
' _ S Cr— 11
F: avanco de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] s e 89
.n N . Protundid. escariar [-zo
Diametro: Didametro nominal da rosca bistancia 1200 CER—
®3
Passo de rosca: passo da rosca. Eix0 orine_eis0 sut1_ebco tor
- : Nanero ... —
Profundidade: profundidade da rosca % %“
Profundidade de rebaixamento: distancia entre a superficie da peca de s g
trabalho e a extremidade da ferramenta no rebaixamento =
Distancia lateral: distdncia entre a lamina da ferramenta e a parede P— seecond, | owe
do fUrO DADOS MAQ FERRAM.
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
péglna 157) smarT.NC: Programar E:C:;’n:e
. N » Teel ol i
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool: TG NSHARTNGN123 DRILL U e R
. . - (] —
DL : Lgng|tude delta para ferramenta T i [0 S—
DR: Raio delta para ferramenta T At %
. - Yy r 200
Funcao M: quaisquer funcdes auxiliares M e
Ferramenta: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza L
M3 de forma standard e —
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da
ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende g e il i
da maquina)
St
SELECCRQ
E = = |




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

Avanco de aproximacdo: avango para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacédo entre posicdes de maquinagem

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resuno | Ferranenta Par. fur. | Pposicao [>
"
Dianetro
Passo da rosca +1.5
Profundidade 18
Profundid. escariar -ze o
Distancia lado 0.2 =
Prot. erosso front. +e
Recheio frontal & [7,]
Auanco de aproximacso [ i e | c
=y
TEY o
5 a’_:l,_.
@y e
(=
-
s100% 3
Q7 o
OFF]  ON o
sl E
S
-
—

Defi

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v [@osaos siosais

Par.fur. | Posicso Dados slobais |¢
"
[L]pistancia sesurance  FRNG
22. aist. seguranca [5@ 5 .
[LiF posicionar s %L
EF Posicionar [
Tipo fresado(Mes> EErE
e
'} i
s a’_:l,_.
@3
s100%
G
oFF]  on
s
|




Unit 264 Fresar rosca furada
Parametros no formulario Visualizacao:

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar

Tool call

Inir maquinagens

Def
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resuno | Ferranenta | Par. tur. | Posicao |
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) I F—
. . , 5 )
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] O ‘
150 W
F: avanco de fresagem . m—
F: avanco de furagédo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] e e §TF
o a R . Profundidade fur. [-ze
Diametro: Didmetro nominal da rosca RO RO ()
Passo de rosca: passo da rosca. e Bt Bk
) : 5 cnero .. s
Profundidade: profundidade da rosca g %“
Profundidade de furo: profundidade do furo (s\QE
&
Profundidade de passo dos furos LJ

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicao [

o |
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M : l—
Ferramenta: direcdo de rotagcdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza SEERES
M3 de forma standard
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nUmero da = 'i

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

Nunero

Nome

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

FERRAM.

NOME ‘




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade da rutura de apara: passo apds o qual o TNC devera
executar uma rutura de apara na furagdo

Distdncia de acdo derivada em cima: distdncia de seguranca quando
o TNC desloca a ferramenta de novo para a profundidade de passo
atual apés uma rutura de apara

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

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

Avanco de aproximacdo: avanco para entrada na rosca

Paradmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

el

(1113

: 'z
__‘_,)

5

W

Tz

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

Avanco de posicionamento

Valor de retrocesso em rutura de apara

Avango na deslocacao entre posicdes de maguinagem
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resuno | Ferramenta Par. fur. | posicao >
Disnetro

Passo da rosca
Profundidade
Profundidade fur.
Passo profund. fur.
Profund. rot.limalha
Dist pre-stop super. %3

Prof. erosso front.
Recheio frontal
Auanco de aproximacdo

inir maquinagens

Defi

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v [@osaos siosais

Par.fur. | Posicso Dados slobais |«
[L]pistancia sesurance  FRNNG
22. dist. seguranca [SEIIIING
F Posicionar 75 G
Retirar rot. limalha [@R@ NG
EF Posicionar [FHAx

Tipo fresado(Mes> .
=4

83
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Unit 265 Fresar rosca furada em hélice
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Processo de rebaixamento: selecionar se o rebaixamento deve efetuar-
se antes ou depois da fresagem de rosca

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

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

Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicoes de maquinagem" na
pagina 157).
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta | Par. tur. | Posicao |

Nunero
Nome

Disnetro e =
Passo da rosca 1.5 Ak
Profundidade B =)
Processo erosso © r
e o) -
. LR—|
Recheio frontal O
Eixo princ__Eixo asuxil _Eixo ferr. %{“" E
[ [ u
on

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccnI

T

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resuno Ferranenta |par. tur. | Posicao [

Funcao M:
Funcso M:

Nunero
Nome

[ Presel. ferra.

sELEccnI

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:
Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

Avanco de posicionamento

o

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

p

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resuno | Ferranenta Par. tur. |Posicao [

M Dismetro
» Passo da rosca +1.5
Profundidade -18
Processo erosso ® r
Prof. erosdo front. +0
Recheio frontal I
——y
W i
&9
s100% Q
W
OFF | ON
EZ%%%% 5%
smarT.NC: Programar Eaipaonde
prograna

Distancia de seguranca?

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

+[(@ Joasos s100ais

par.fur. | Posicao

2. dist. seguranca

IE‘F Posicionar

Dados globais [¢

4

=0
i

/gm
i
+

..,

o2
g

.

°
B
3
2

.@m
T
L]
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Unit 267 Fresagem de rosca
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem
F: avanco de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Diametro: Didmetro nominal da rosca
Passo de rosca: passo da rosca.
Profundidade: profundidade da rosca
Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

Ferramenta: direcdo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

;
=[9)

e N2
-

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicao |

(3]

Diametro

Passo da rosca
Profundidade

Eixo princ _Eixo auxil

Eixo ferr.

i

Nunero

Nome

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da

ferramenta

Resuno Ferranents |par. tur. | Posicao [

Funcso M:
Funcso M:

i

Nunero

Nome

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

FERRAM.

NOME ‘




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

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

Avanco de aproximacdo: avanco para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

E Distancia de seguranca
E{ 2. Distancia de segurancga
E? = Avanco de posicionamento
m;
R Avanco na deslocacédo entre posicdes de maquinagem
uEnm
oy Fresagem em sentido sincronizado ou
o Fresagem em sentido contréario
2

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta Par. fur. | posicao [¢>

Diametro
Passo da rosca
Profundidade

Juntar: Passos

Prot. erosso front.
Recheio frontal
Auanco de aproximacso

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@bacos stonsis

par.fur. | Posicao

EF Posicionar

Tipo fresado(Me3>

Dados globais [¢
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Grupo de maquinagem Caixas/ilhas smarT.NC: Programar Eiy
Neste grupo de maquinagem estao disponiveis as seguintes unidades TNC: \SHRRTNGN 123 DRTLL .10 Eixo da terranents z
para maquinagem de fresagem de caixas, ilhas e ranhuras simples: e e —
= s = - I {CEC— g5 [
Unidade Softkey  Pagina L — o2 |
Unit 251 Caixa retangular war 71 Péagina 89 F'octinsr nonero so pro. de xer.

ﬁ @
@ 7
Dados globais

Distancia seguranca z
22. dist. seguranca [ —
Unit 252 Caixa circular It 252 Pagina 91 IRy —
e ]
|
. >
Pagina 93 )

» -
- -

Unit 253 Ranhura

UNIT 251

Pagina 95 - -

UNIT 252

) @

UNIT 253

ﬁ-

UNIT 254 | UNIT 258

N
iz~ 0

UNIT 257

W20

UNIT 2e8

Unit 254 Ranhura circular °

0

Unit 256 llha retangular unT 258 Pagina 97
A0
Unit 257 llha circular uniT 287 Pagina 99

Unit 208 Fresagem de furagdo Pagina 101




Unit 251 Caixa retangular

Parametros no formulario Visualizacao:

Extensdo da maquinagem: desbaste e acabamento; selecionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

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

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

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

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

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

Profundidade: profundidade final da caixa

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

Posigbes de maquinagem (ver "Definir posicbes de maquinagem" na
pagina 157).
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Volume mecanizado
g © [l

Resuno ‘ Ferramenta ‘ Par

Longitude caixa

o [l "
.caixa |
=0
v
T

Largura da caixa
Raio esquina

l Numero

fi{ none

I

Profundidade
I

Eixo princ _Eixo auxil

Eixo ferr.

i | |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELECCAO

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

l Numero
J{ none
I

hf | |

e © [l °
Resumo  Ferramenta | par.caixa |*
14| —
[ —
150
T
JE—
—
J—
Fungdo M:
Funcso M: _— %{“"
W
ruso @[] rea o ] res orE] o
=
- Presel. ferra. 2 %l E
: C

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

NOME
FERRAM.

SELECCAO
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se nao definido,

fazer o acabamento com o passo 1

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

[mm/dente].
Posicdo angular: &ngulo em que € rodada toda a caixa

Posicdo de caixa: posicao da caixa relativamente a posi¢ao programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

"y
[

— NI )| E

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

Avanco na deslocacao entre posigcdes de maquinagem
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Comprimento do pPrimeiro lado?

Volume mecanizado
e sre, s

Resuno | Ferramenta Par.caixa |4>

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Longitude caixa
Largura da caixa
Raio esquina

Profundidade -ze

Incremento

ze

Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Passagem para acaba. °
F Acabamento

Angulo de rotacso
Posics0 caixa

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Volume mecanizado
° e e W I
aa

Par.caixa ‘ Posic80 Dados globais |<

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- mstam:ia sesurance  PRNNG |
. dist. seguranca [S@ G %‘ ‘
Fackor sobreposicso 1 G
=] [ postes 0]
F Posicionar FMAX L1 L1
e
X bados a1obais =]
Tipo fresado(Me3> u g ‘
&L
S100%
il 1]
T oFF]  on
It
&L
|




Unit 252 Caixa circular

Parametros no formulario Visualizacao:

Extensdo da maquinagem: desbaste e acabamento; selecionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

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

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

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

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

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

Posicoes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Ferramenta: direcdo de rotagcao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o niumero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

3 k= Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.caixa | 4
-+ [[@]]zs2 cavicade circuiar r o |
=) —
F [150
TR
P[] B 1 1
Eers
Dismetro 3 u
Profundidade [ —
Incremento 5 s a"_],_.
N II
® 5[+
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
[] moeso ... \ T
i wone L @
- [OFF] ON
s |
|
TRANSFERIR SELECCRQ NOME
d DADOS MAQ M FERRAM.
smarT.NC: Programar Edieao do
programa
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
» Resumo  Ferramenta | par.caixa [*
- (@] —
*
e
150
il ol
500 L
W
e
&l ;
l NOMETo  ..... Funcdo M: =
= Funcso M: —
Bl o L @« v
Fuso ® || mez o [ mea OFF] OoN
s |
I” Presel. ferra.
| o=

hf | |

NOME

DADOS MAQ FERRAM.

TRANSFERIR ‘

SELECCAO
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

%
4

smarT.NC: Programar
Diametro do circulo?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

e © (]
Resuno | Ferramenta
Dismetro
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Passagem para acaba.
F Acabamento

° bl

Par.caixa [(

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

mp

s:l-$.
:?_‘_,"f'

e

£

-

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

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

na perpendicular

Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@osuos stobais

Uolume mecanizado

® ol | 0
Par.caixa | Posicao Dados slobais |¢
mstam:ia seguranca  PIEEENC
. dist. seguranca [BENTIIIING
Fackor sobreposicso [N G
Er Posicionar [FHAx

Tipo fresado(Me3>

Tipo de profundizac.

&




Unit 253 Ranhura

Parametros no formulario Visualizacao:

Extensdo da maquinagem: desbaste e acabamento; selecionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

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

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

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

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

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

Posigbes de maquinagem (ver "Principios béasicos" na pagina 157).
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Ferramenta: direcdo de rotagcao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

- E i
3 Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.caixa |’
- x Ca—
e
[i5e
See z = 1
e e |
Largura ranhura [T
Profundidade -2ze s ;
! Numero  ..... Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. s
il wome L @« ¥
- [OFF| oN
5
L
TRANSFERIR EAEEECL NOME
d DADOS MAQ FERRAM.
smarT.NC: Programar Roigaonde
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
- . Bl "
3 Resumo  Ferramenta | par.caixa |0 &=
- 14| e
[ Jpacos as serramenta !
—
150
Tk
500 Eers
W
e
s a’_],_.
l NOMETo  ..... Funcdo M: e
= Funcdo M: &
TR L @« ¥
Fuso® Moz © naa OFF] OoN
I~ Presel. ferra So
= &8
[

i | |

SELECCH ' NOME

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

Avanco na deslocacéo entre posicdes de maquinagem

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

~— TR

smarT.NC: Programar
Comprimento da ranhura?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Uolume mecanizado

i VR R

Longitude ranhura
Largura ranhura
Profundidade

Incremento

Sobremedida em prof

Psssasen para acavs.

F Acabamento

Angulo de rotacso
POSic50 da ranhura

Resuno | Ferramenta Par.caixa |4>

se___|
10
-ze
5
Sobremedida lateral °
o
0
500
+o
B

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Uolume mecanizado

i VR ]

29. dist. seguranca [5@

Tipo fresado(Me3>

+ [@osuos stobais

Tipo de profundizac.

Er Posicionar FHAX

Par.caixa ‘ Posic80 Dados globais |<

mstam:ia seguranca  PIEENC

G

&




Unit 254 Ranhura circular

Parametros no formulario Visualizacao:

Extensdo da maquinagem: desbaste e acabamento; selecionar apenas
desbaste ou apenas acabamento por softkey

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

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

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

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Meio 1° eixo: meio do circulo tedrico do eixo principal

Meio 2° eixo: meio do circulo tedrico do eixo secundario

Diametro do circulo tedrico

Angulo inicial: angulo polar do ponto de partida

Angulo de abertura

Largura da ranhura

Profundidade: profundidade final da ranhura

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é ajustada
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicdoes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessério, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da méaquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

oblal okl

° bl

Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.caixa |>

Centro do 1. eixo

centro do 2. eixo
Dism. circulo grad.
Angulo inicial

Angulo de abertura

l Numero
i none
I

Profundidade
Incremento

L

Eixo auxil

Largura ranhura [16

Eixo ferr.

Eixo princ

[ [

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELECCAO

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Uolume mecanizado

= .
Resumo  Ferramenta | par.caixa |*
(i) r—
pe——
150
So0
JR—
p—
J—
Fungdo M:
S100%
Funcso m: —
@ W
O -0 o on
s
- Prese1. ferra. 2 %l E]
: ¢

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELECCAO
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:

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

acabamento da profundidade

Passo de acabamento: passo para acabamento lateral. Se nao definido,

fazer o acabamento com o passo 1

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

[mm/dente].
Passo angular: angulo em que é rodada toda a ranhura

N.° de maquinagens: quantidade de maquinagens sobre o circulo tedrico
Posicdo da ranhura: posicdo da ranhura relativamente a posi¢édo programada

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

smarT.NC: Programar
Centro do 1. eixo?

Edicao de
programa

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
© © (ol
Resumo | Ferramenta
Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Disn. circulo srad.
Angulo inicial
Ansulo de abertura
Larsura ranhura
Protundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Passagen para acaba.
F Acabamento

Passo angular
Quantidade passadas
POsic80 da ranhura

Uolume mecanizado

© bl

Par.caixa [(

T
[+5e
&

Il

o

e
1
_‘_,)

NI [

2. Disténcia de seguranca

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrério

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

okal o[kl

Er Posicionar
Tipo fresado(Mo3>

+ [@osuos stobais

Tipo de profundizac.

Par.caixa ‘ Posic80 Dados globais |<

Uolume mecanizado

| n I
2 _____ o
53 5 - %—L 1
[
g (15T
o)
‘%{aax%
on




Unit 256 llha retangular
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avanco de penetragdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
F: avancgo de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Comprimento de ilha: comprimento da ilha no eixo principal
Comprimento do bloco: comprimento do bloco no eixo principal
Largura de ilha: largura da ilha no eixo secundério

Largura do bloco: largura do bloco no eixo principal

Raio de esquina: raio da esquina da ilha

Profundidade: profundidade final da ilha

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é ajustada
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicoes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta | Par.taceta |

(] o |
>
S
=+ [l 7ss Faceta rectangular
FE‘ FMAX
FE 500
Longitude da faceta 6@
Be Iesremery
Longitude do bloco 75 A A
Laraura da taceta m— | W
Largura do bloco 60 =
Raio esquina o
S
Profundidade -20 ) g.
Incremento 5 u D-I-
0 rerre .
(B Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr. S100%
i wone T T @ 5
- [OFF] ON
s |
(‘\ —
TRANSFERIR SEAEEECL NOME
smarT.NC: Programar Eieaonde
programa
Tool call
NG SH AR NG 2D TR Resumo  Ferraments | par.taceta [
- "
(i) —
>
o sl
7 FE [FHAX
FIE‘ [See

Funcso M:
Funcso M:

T

Namero

Nome

ruso s [ ves o 3] nes

I Presel. ferra.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELEBCi I

=

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

‘{Eﬂ Fator de sobreposicao
R Avanco na deslocacdo entre posicbes de maquinagem
(1] ]
Iy Fresagem em sentido sincronizado ou
=z

Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Comprimento do primeiro lado?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametros da faceta

Resuno | Ferraments

Longitude da faceta
Longitude do bloco
Largura da faceta
Largura do bloco
Raio esauina
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Angulo de rotacso
Posicao da faceta

Raio aprox.safastam.
Angulo aprox./afast.

par.faceta [
!I

"
= Py
20
50
,, e
[ — c
E—
2 1 1
Co— <
C— ¥
[ I's ¢
——(* 5
S100:
& g
on

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@osuos stobais

Par.faceta | Posicso  Dados globais [¢

. dist. seguranca

IE‘F Posicionar

Tipo fresado(Me3>




Unit 257 llha circular

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avancgo de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Diametro de peca pronta: didmetro de peca pronta da ilha circular
Diametro de bloco: didmetro do bloco da ilha circular

Profundidade: profundidade final da ilha

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

Posicoes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).
Parémetros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Ferramenta: direcdo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
M3 de forma standard

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nUmero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méquina)

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

257 Faceta circular

(@]
=)
{H
[-]
Dismetro peca pronta
Dismetro do bloco

Profundidade
Incremento

Eixo princ

Resumo | Ferramenta | par.taceta |
"
J
—_—
s Q
v
T

l Numero
{ none
I

Eixo auxil

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

SELEBCi I

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ados da ferramenta

Ferramenta ‘

(1]
=g
‘0
]

Funcso M:
Funcso M:

l Numero
Jf{ none
I

I Presel. ferra.

ruso [ ves o 7] nes

Par.faceta [
"

i

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.

‘ sELEcciI
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa: K

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

Fator de sobreposicao

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem
Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Parametros da faceta Raio aprox./afastam.

smarT.NC: Programar Edicoo o
; prograna
Diametro para acabamento?
THC: ASHARTNG123-DRILL - HU Resumo | Ferramenta  Par.faceta ‘4 >
Ml Diametro pega pronta se |
IS Diametro do bloco 52
o Profundidade -20
Incremento S
Sobremedida 1ateral C—

Angulo aprox./afast.

smarT.NC: Programar Fdicao o
; 5 prograna
Distancia de seguranca?
e S M ARG G290 T SN Par.faceta | Posicdo Dados globais ‘4
¥ [ Jpistancia sesurance  FINENG
" . dist. seguranca 50 G
N [fFactor sobreposicso G
EF Posicionar

Tipo fresado(M@3)
+ [@osuos stobais

s100%
& 4
on




Edicao de
programa

Unit 208 Fresagem de furacao
Parametros no formulario Visualizacao:

smarT.NC: Programar
Tool call

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta |Par. fur. | Posicao |

T: nimero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) , (6] S —
= N N ik ] |208 Fresado de furos S
S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] ] o a—
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. S . *
L N . Incremento @.25 T L‘ L‘ :
Didmetro: didmetro nominal do furo = o
Profundidade: profundidade d.e fresagem 2“% g
Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferramenta avanca 'S
sobre uma hélice (360°). e s [ 2
. . " . .o . " - oFF]  on
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posicoes de maquinagem" na = g
pagina 157). 8- =
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool: seLeccno =
P L e e = ©
DL : Longitude delta para ferramenta T a
DR: Raio delta para ferramenta T
. . . smarT.NC: Programar E:x;?
DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T Tool call
F = M H f = | M LS ETIAEN P oL L D Resumo FerrsnenkalPaLiur. |Po=icso |<>
uncdo M: quaisquer fungoes auxiliares . o "

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

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

ados da ferramenta

T

Namero

Nome

Funcso M:
Fungso M:

Fuso e [ ves o [] wos

[ Presel. ferra.

DADOS

TRANSFERIR

MaQ ‘

NOME
FERRAM.

SELEBCi I
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

L Disténcia de seguranga

E 2. Distancia de seguranca

N Avanco na deslocacdo entre posicbes de maquinagem
g Fresagem em sentido sincronizado ou

7Y Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
programa

LS - AR 2RI Resumo | Ferramenta Par.fur. ‘Pasicio [«>
"
¥ Dismetro
b Profundidade B3
Incremento 0.25
Dismetro pré-furo o 5 ;L
W
* Parametros do furo
T [
A
Y
CE
RN
@
I s100%
7y @ v
i OFF]  ON
&
=

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC:~SMARTNC~123_DRILL .HU par.fur. | Posicso Dados globais ‘4
Di:tancia seguranca PR G
s. dist. seguranca |58 g
Br Posicionar

Tipo fresado(Me3>

> =

+ [@oacos stovais

=i
!
=

’o:’)m
i
-+

")
2
®
8
S

El

E]
9]
a

oL
L]

g«




Grupo de maquinagem Programa de contorno

No grupo de maquinagem Programa de contorno estao disponiveis as

seguintes unidades para maquinagem de quaisquer caixas e tracados de

smarT.NC:

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

<o [Eprosrsns:

JERll 700 niustes do prosrans

123_DRILL mm

Eixo da ferramenta

z

Resuno | peca em bruto | Opcses | Global |

Dimens. peca bruta
Ponto MIN

Ponto MAX

x w0 +100
v - a— ;
z -a0 ) W
Pto. de referéncia peca
I Detinir numero de pto. de Tef. A
@ o]
'}
Dados globais
Distancia sesuranca Z
2¢. dist. seguranca 3 i a’_],_.
b - s100% ;
> - &
oFF]  on
AL
b s
= &9
|
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 278 i=-
=k Ok i | 3 (= ol | g |

contorno:

Unidade Softkey = Pagina

Desbastar a caixa de contornos Unit 122 ot 122 Péagina 104

Acabamento da caixa de contornos Unit 22 [uur 2 Pagina 108

Unit 123 Acabamento em profundidade da It 123 Pagina 110

caixa de contorno |7

Unit 124 Acabamento lateral da caixa de ot 124 Pagina 111

contorno =l

Traco de contorno Unit 125 Pagina 113
o

Unit 275 Percurso de contorno trocoidal It 275 Pagina 116
(e

Unit 276 Tragado do contorno 3D Pagina 118

Caixa de contorno sobre a figura de furos Pagina 121

Unit 130

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

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

Paradmetros no formulario Visualizacao:
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

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

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

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

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

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

Profundidade: profundidade de fresagem
Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é ajustada
Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta | par.

fres. [

T[] Ca—
,
=0 —
<+ [BIgizz caixa de contorno ® -
v C—
7] y
r 56
=] ] -
- Coord. superficie . L. -~ L
Protundidade ="
Incremento
Nome contorno s ;
— &
 ——
. nNamero ... . 5100%
Bl o
'“1 None @ ¥

TRANSFERIR
DADOS MAQ

o

T

NOME
FERRAM.




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

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

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

inir maquinagens
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Pardmetro de
fresagem:

Raio de arredondamento raio de arredondamento da trajetéria do ponto
meédio da ferramenta na esquina interior

Fator de avanco em % fator percentual pelo qual o TNC reduz o avango
de maquinagem logo que a ferramenta se desloca dentro do material
para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma reducéo
do avanco, podera definir o avanco de desbaste de forma a alcancar
condicdes de corte 6timas aguando da sobreposicao da trajetéria fixada
(dados globais). O TNC reduz entdo o avango em transicoes ou pontos
estreitos como definido por si, de modo que o tempo de maguinagem
deveréa ser mais curto na totalidade.

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Resuno  Ferranenta | Par. fres. [

Funcso M:

. Numero ...
TR g 0@
I

Funcso M:

ruso s [ ves o [ wes

I Presel. ferra.

i

?
B
W

v
=y

e

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

%?ax g’

oFF o
=

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar
Coordenada superficie peca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta
Coord. superficie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Raio arredondamento
Factor de avanco

Par. fres. [0




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Contorno:

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

mais profundal!

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

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

@ Iniciar a lista dos contornos parciais sempre com a caixa

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de segurancga

i

Fator de sobreposicao

gz,
LgF

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

s Joemm

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ferramenta | Par. fres. Contorno ‘0
- = Nome contorno

H

Profundidade

W

 ———
Profundidade [ r
+ [Heontorno -
—
Profundidade
——
Profundidade [
———

°lz)

Profundidade

|

&

W

E]

W

1

]
]
)
& Profundidade
i IEE
N\ D Profundidade
Clim} \\
|
Pl

MOSTRAR MOSTRAR

NOVO

Profundidade
‘ ‘ SELECCAO

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par. fres. | contorno Dados globais ]4

¥ [ Jpistancia seourance PRNNG
’ n)mra seauranca |5
N Factor sobreposicso [ENNG |
F Retirada [ggses ©

Tipo fresado(Me3>

v [@osacs siosais

g

T

N[

gl

ol

N

i
I+

o2

©
B

D

i)
[1]

o
8
B3

“
2

inir maquinagens

Def

107



Inir maquinagens

Def

108

Unit 22 Desbaste posterior

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

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

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

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Limpar caixa de contorno

Resumo ] Ferramenta ‘ oz | fres ‘>

Ferram. prédesb.

Incremento -5

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELECCAD

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da

ferramenta

Resuno  Ferramenta |

Funcso M:

iH

Nunero

Nome

Funcso M:

ruso [ ves o [ wes

I Presel. ferra.

Par. fres. [
"

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

FERRAM.

NOME 1




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Deslocar a ferramenta entre dreas a desbastar para a
ﬂ profundidade atual ao longo do contorno

Levantar a ferramenta entre dreas a desbastar para a
EI distancia de seguranca e desloca-la para o ponto inicial da

area de desbaste seguinte

Pardmetros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

E’ Avanco de retrocesso
-

smarT.NC: Programar
Avanco para retrocesso?

prograna

Edicao de

X [BIr rotirsso

#[(@ Joados s10pais

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ferramenta |Par. fres. Dados globais ‘4

EEEEE] G
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Unit 123 Acabamento em profundidade da caixa de contorno

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

=)

Paradmetros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Avanco de retrocesso

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

0
< + [@ K123 Acaban. pros. caixa contor ©
r[¢]

Resumo | Ferramenta ]Daua: glubaisl

(]

FE 500

. Nunero

il nonme

I

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

L
#[[l Jpados da terranenta

Resumo Ferramenta ‘Dados globaisl

. Nunero

'“1 Nome

(1] omm|® H
@ |
e[ 150 2
FE 560 %L I
’7 ] |
|| §7%
- — ||s !
= —[#9+
Fuso & Me3 C Me4q 5209" A‘,;
I Presel. ferra. g‘;r f,N
[
dd=

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

NOME
FERRAM.




Unit 124 Acabamento lateral da caixa de contorno

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

=)

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

| o [

(1] Ee—
v
s.ﬂl
- 4 Acaban. later. caixa conto ©
150
F Se0
Incremento =
il
Eere
s
i Y
s a’_:l,_.
&5
! Numero ... S100%
TR F =
i oFF]  on
s |
|
TRANSFERIR SELEcead LiE
DADOS MAQ mi FERRAM.
smarT.NC: Programar EEiEESSS
prograna
Tool call
TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU TR oo ‘ e e |4>
E "
(] o—
R —
=[O
FE 50 g
dos da ferramenta -
F 520
«[L] —
i | A
— e
g
Funcso M: s %
o [ ]
[] nenero ... Fuso @ . Mea o ..U Mea
H s100% ;
fi{ none I Presel. ferra. @ 5
oF on

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCRQ

&2

NOME
FERRAM.
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Pardmetro de

fresagem:

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

Ty

k%

5

05

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar Cdicao e
prograna
Tool call
NG : NSMARTNCN123-0RILL . HU Resuno | Ferramenta | Par. fres. [
(@] —
>
. =0 —
Dados da ferramenta FE ise
FE 500
2 |
|| %
Ll @
orz 1, | I
Fungso M: S
—||# 5
=
0 e
L 5100%
7 NORS I Presel. ferra. o L
I OFF| ON
S
&2
TRANSFERIR SELECCAOQ NOME
DADOS MAQ w FERRAM.
smarT.NC: Programar Eaicenide
prograna

Sentido de rotacao? horario =

=

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tipo fresado(Me3>

#[ @ Jpados s10bais

Ferramenta |Par. fres. Dados slobais |l

@

e

=0

L
i

<[
-+

]
2
®
8
S

El

o
Bl
]

P
L]

2




Traco de contorno Unit 125 e [T e cascan o
Com o percurso de contorno podem maquinar-se contornos abertos e . | ‘ |
. b 123 - Resumo Ferramenta Par. fres. >
fechados definidos num programa .HC ou gerados com o conversor DXF. = o e
Selecionar o ponto de partida e final do contorno, de forma a T8 Trameto o Sonteme L L 5]
@ que exista espaco suficiente para movimentos de r[] _ ®
aproximacao e de saidal e c
Sobremedida lateral [}]
81
Parametros no formulario Visualizacao: conrensacso rato c
) ) o Tiio de soraiascss 5
T: numero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) ! wome  wow | | Reto aproxinacso o
. X X Il Angulo do centro “
S: rotacOes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] £
~ . [
F: avanco de penetragdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. =
F: avango de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. ‘ TReSFERTR ‘ I. NovE ,E
~ . .. DADOS MAQ “ B FERRAM.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da peca de 8

trabalho a que se referem as profundidades introduzidas
Profundidade: profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

Modo de fresagem: fresagem sincronizada, fresagem em sentido
oposto ou maquinagem pendular

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

Modo de aproximacdo: aproximacéo tangencial a um arco de circulo ou
aproximacéao tangencial a uma reta ou perpendicularmente ao contorno

Raio de aproximacao (valido apenas quando se seleciona aproximacao
tangencial num arco de circulo): raio do circulo de penetracéo
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Angulo do ponto central (valido apenas quando se seleciona
aproximacao tangencial num arco de circulo): &ngulo do circulo de
penetracao

Distancia do ponto de auxilio (valido apenas quando se seleciona
aproximacéo tangencial numa reta ou aproximacéo vertical): distancia
do ponto auxiliar a partir de onde se alcancga o contorno

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



Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

&[ 2. Disténcia de seguranca

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Resumo  Ferraments |

i
# [ Jpados da terranenta

Funcso M:
Funcso M:

7

I

Nomero ... ruso &[] rea o ] ree

Nome

I Presel. ferra.

Par. fres. [0

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

smarT.NC:

Programar

Altura de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU ey Dados globais |<

B

* [@ Jpacos saopais

I
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Unit 275 Ranhura de contorno S S cascoo oo
Com a ranhura de contorno podem maquinar-se ranhuras de contorno e
abertas e fechadas definidas num programa .HC ou geradas com o = I e |
conversor DXF. . Resuso | Ferramenta | par.caixa |
. » . ) . =+ [[{z7s ranhura de contorno Ym -
Parametros no formulario Visualizacao: s} — g
[7,) FE [15e E E
% T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) = ‘tﬁﬁtj
= . . Largura ranhura e W B
g S: rotacdes da ferramenta [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] S (28 D o =
£ F: avanco de penetracdo [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. Sm—
. st o R Sobremedida lateral R
g— F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. O B siees
. . . - OFF] on
g Modo de fresagem: fresagem sincronizada, fresagem em sentido =
- oposto ou maquinagem pendular @%E
s Largura da ranhura: introduzir a largura da ranhura; se a largura da
 — . . . A TRANSFERIR
S ranhura introduzida for igual ao diametro da ferramenta, o TNC oR00s nAa BR | rerean
a’ 7 ..
(a] deslocara a ferramenta apenas ao longo do contorno definido

Estado por volta: valor por volta segundo o qual o TNC desloca a
ferramenta na direcdo de maquinagem

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

Profundidade: profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

Nome do contorno: nome do ficheiro de contorno (.HC), que devera ser
processado. Se a opcdo de conversor DXF estiver disponivel, podera
gerar um contorno a partir do formuldrio com o conversor DXF
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da méaquina)
Paréametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de fresagem:

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fresagem em sentido sincronizado ou

[zl

Tyl

Fresagem em sentido contréario

-2

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

A

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dados da ferramenta

Volume mecanizado
0 or. ©

Resumo  Ferramenta | Par.caixa [*

(@] E—

i{ none

I

l Numero ...

Funcso M:
Funcso M:

i | |

I Presel. ferra.

SELECCAO

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

NOME
FERRAM.

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jpados s10bais

~

Volume mecanizado
e © (ol °
Ferramenta | Par.caixa Dados globais F
mstancia seguranca  PINEENC
(B Jzs. aist. seoursncs [EEmEG

Tipo fresado(Me3>

Tipo de profundizac.
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Unit 276 Tracado do contorno 3D

Com o tracado do contorno podem magquinar-se contornos abertos e
fechados definidos num programa .HC ou gerados com o conversor-DXF.

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

=)

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

Profundidade: profundidade de fresagem: se programada com 0, o
TNC desloca-se para a coordenada-Z do subprograma de contorno

Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é
ajustada
Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

Modo de fresagem: fresagem sincronizada, fresagem em sentido
oposto ou maquinagem pendular

Correcdo de raio: maquinar o contorno corrigido a esquerda, corrigido
a direita ou nao corrigido

Modo de aproximacgdo: aproximacao tangencial a um arco de circulo ou
aproximacéao tangencial a uma reta ou perpendicularmente ao contorno
Raio de aproximacado (valido apenas quando se seleciona aproximacao
tangencial num arco de circulo): raio do circulo de penetracéo

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [Fhjz7s Tracado do contorno a0

Resumo | Ferramenta | par. fres. [

rII -
s I
F E 150
F E 560

Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Mo3)>

Compensacso raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

‘&

&)

i

il =)
ol

@m
<
-+

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

CH
8
2
K
i

o]
&l
B
B

.du.
|
L]

NOME
FERRAM.




Angulo do ponto central (valido apenas quando se seleciona
aproximacéao tangencial num arco de circulo): angulo do circulo de
penetragao

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

Nome do contorno: nome do ficheiro de contorno (.HC), que deveré ser
processado. Se a opgao de conversor DXF estiver disponivel, podera
gerar um contorno a partir do formulario com o conversor DXF
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Pardmetro de
fresagem:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

Tool call

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2
» [ Jpados da terranenta

Resumo  Ferraments | par. fres. [¢

Funcso M:
Funcso M:

. Numero ...
TR g 0@
it

I Presel. ferra.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEccaI

smarT.NC:

Programar

globais:

&[ Altura segura

Altura de seguranca?

Edicao de
programa

* Ilnados globais

3]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Par. fres.

anura sesuranca se 3

Dados globais ‘4




Caixa de contorno sobre a figura de furos (Fung¢ao FCL 3) Unit 130
Com esta UNIT poderéa ordenar e desbastar quaisquer caixas, que podem
conter também ilhas, sobre uma qualquer figura de pontos

Se necessario, é possivel atribuir a cada contorno parcial uma
profundidade independente no formuldrio de pormenor Contorno (Funcao
FCL2). Neste caso, deve-se comecar sempre pela caixa mais profunda.

Parametros no formulario Visualizacao:
T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)

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

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

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

F: avango de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Profundidade: profundidade de fresagem

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

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

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

Posicoes ou figuras de furos: definir posicoes sobre as quais o TNC
devera executar a caixa de contorno(ver "Principios basicos" na pagina
157).

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumo | Ferramenta | par. fres. |

E= i — &
b a0l =
= — —
-+ [EFsse caixa na tisurs S
y= —
FE 150 W
FE 560 E
T N
Profundidade Fze || St
Incremento a— | " ?
@] Nome contorno
g
= P |
. NGmero ... " ?4“2 %l
il none =l e
- Eixo princ _Eixo suxil _Eixo ferr. =
[ [
&
1=
TRANSFERIR SELECCA NOME
DADOS MAQ FERRAM.
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Confirmar com softkey se o contorno parcial respetivo é
uma caixa ou uma ilha!

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

No formulério de pormenor Contorno podera definir, no
maéaximo, até 9 contornos parciais!



Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Fator de avanco em % fator percentual pelo qual o TNC reduz o avango
de maquinagem logo que a ferramenta se desloca dentro do material
para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma reducgao
do avanco, podera definir o avanco de desbaste de forma a alcancar
condicdes de corte étimas aquando da sobreposicao da trajetéria fixada
(dados globais). O TNC reduz entdo o avango em transicdes ou pontos
estreitos como definido por si, de modo que o tempo de maquinagem
devera ser mais curto na totalidade.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ados da ferramenta

l Numero

fi{ none

I

Resumo  Ferraments | par. fres. [

[a] —
{0 —
F e
FE 150

FE 500

oL

DR

Funcso M:

Fungso M:

ruso [ ves o [] vos

[ Presel. ferra.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

smarT.NC: Programar

Coordenada superficie peca?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

par. tres. [0
Profundidade [ze
Incremento B
Sobremedida lateral e
Sobremedida en prof. )

Resuno | Ferramenta

Coord. superficie

Raio arredondamento

Factor de avanco [1%8

inir maquinagens
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Contorno:

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

mais profundal!

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

Quando é introduzida uma profundidade 0, a profundidade

definida no formulario de resumo atua nas caixas e as ilhas
elevam-se entdo até a superficie da peca de trabalho!

@ Iniciar a lista dos contornos parciais sempre com a caixa

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

|l

Fator de sobreposicdo

%
4

Avanco de retrocesso

=

Fresagem em sentido sincronizado ou

\.1-$
-

Fresagem em sentido contrario

BN

£

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ferramenta | Par. fres. Contorno

o>

< Nome contorno bl
K I ¢ )
-
Profundidade - s Q'
-
Profundidade 2
* [EJeontorno T |
Profundidade E‘_”?
o
Profundidade 5
pEh ]
= s+
(i} Profundidade 24
|
—
s100% |
Profundidade %
: [ o
A\ Profundidade
N 5
= g
5 N> |
Profundidade
lim|
MOSTRAR MOSTRAR Novo SELECCAO EDITAR

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: ~SMARTNCN123_DRILL . HU Contorno j Posicso Dados globais

tura sesuranca Eem e
i ctor sobreposicso |[INIIIIIIING
7l
Retirada [@ssse TG
Tipo fresado(Me3> o 5y

* [@]pados siopais

[ Jpistancia sesurance  FINENG

J¢




Grupo de maquinagem Superficies

No grupo de maquinagem Superficies estao disponiveis as seguintes
unidades para maquinagem de superficies:

Unidade Softkey = Pagina

Unit 232 Fresagem horizontal Pagina 126

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

- Programa: 123_DRILL mm

o 700 Ajustes do programa

Resuno | peca em bruto | Opcses | Global |

Dimens. peca bruta

Ponto MIN Ponto MAX
X [+ [+tee
v e [+1e6
z -ae e
Pto. de referéncia peca
I Definir namero de pto. de ref Ao
o St
v Y
Dados globais
Distancia seguranca Z
22. dist. seguranca 5o 3 a"_:l,_.
—
F Posicionar 750 W
F Retirada EEEEE]
s100%
®F
OFF]  oN

UNIT 232

inir maquinagens
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Unit 232 Fresagem horizontal
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Estratégia de fresagem: selecdo da estratégia de fresagem

Ponto inicial do 1° eixo: ponto inicial no eixo principal

Ponto inicial do 2° eixo: ponto inicial no eixo secundario

Ponto inicial do 3° eixo: ponto inicial no eixo da ferramenta
Ponto final do 3° eixo: ponto final no eixo da ferramenta

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

1.° comprimento lateral: comprimento da superficie a fresar no eixo
principal relativamente ao ponto inicial

2.9 comprimento lateral: comprimento da superficie a fresar no eixo
secundario relativamente ao ponto inicial

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta | par. fres. [

:
*[@
£ l]
Estratégia fresado

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

. Nunero
i nome
I

22 longitude lado
Profundizacso max.
Distancia lado

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEcch

FERRAM.

NOME 1




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

DL : Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:

F Acabamento: Avanco para o Ultimo passo de acabamento

smarT.NC: Programar BHizaonds
prograna
Tool call
TNC:\SHARTNC\123_DRILL . HU Resumo  Ferraments | par. fres. [
- L E
T *
L oy’
- s [@) —
S I
Rl ] e %
E@ [ Iz‘ 150
[@] o — 1
=y
or v
Funcso M: .
Funcso M: (5:‘ %_L
Fuso ® Moz o Hoa
Nunero
L [ Presel. ferra. S
Nome @ ¥
\ [ [OFF| ON
§ I%L
\ |
TRANSFERIR SEAECEL NOME
DADOS MAQ FERRAM.
smarT.NC: Programar Boieeo de
pgat z prograna
Estratégia mecanizado (8/1/2)7
NG :\SHARTNC123_DRILL . HU Resuno | Ferramenta  Par. fres. |4>
Estratégia fresado O r r: _E‘
Pto. inicial 1. eixo +0
Pto. inicial 2. eixo +0 s Q-
Pto. inicial 3. eixo e -
Ponto final 32 eixo ) W
Sobremedida em prof. 2
|
12 longitude lado +60 \E/H:
22 longitude lado eI Y
Profundizacso max. 5
Distancia lado 2 s a"_],_.
N
S100%
@ W
OFF | ON
R
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Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranga

2. Disténcia de seguranca

| ji=

Avanco de posicionamento

Fator de sobreposicao

e
=%

Ll

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. dist. seguranca

Posicionar

Factor sobreposicso

[@ Jpados s1obsis

Ferranenta |Par. fres. Dados siobais [¢




Grupo de maquinagem UNITs especiais

No grupo de maquinagem das UNITs especiais, estao disponiveis as
seguintes unidades:

Unidade Softkey = Pagina

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Unit 225 Gravacéo Pégina 130

Unit 290 Torneamento de interpolacéao It 290 Pagina 132
(opcéo) 2

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
vo  [ETprosrsna: 1z3_oRriL mn

Eixo da ferramenta

Resuno | peca e bruto | Opcses | Global |

Dimens. peca bruta

Ponto MIN
x Ca—
v C—
z o

Pto. de referéncia peca

I Definir numero de pto.

Ponto MAX

T —
BT
e

z

@

Dados globais
Distancia seguranca
22. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

W

UNIT 225

ABC]

UNIT 280 ‘
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Unit 225 Gravacao
Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

F: avancgo de corte em profundidade [mm/min]

Texto: definir o texto a gravar

Altura dos carateres: altura dos carateres a gravar em mm
(polegadas)

Fator de distancia F: fator que define a distancia entre os carateres

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da peca de
trabalho a que se refere a profundidade introduzida

Profundidade: profundidade de gravacédo

Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Gravacso

Resumo | Ferramenta | par. fres. [

Nunero

Nome

"
(9] CE—
5[0 [ —
= 2
e[3] 7
Texto [
Altura carateres 10 "5‘4—»"—:
Fator distancia cl '} g
Coord. superficie [+e
Profundidade -2 s ;L
1)
@y
S100%
& g
o

<

Jci ¢

0

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcch

s

NOME
FERRAM.

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123.HU

-- Ea

a v 9 o

7eg]

[0 Jwerkzeugaaten

Ubersicht Tool | Frasearam. |

M-Funktion:
M-Funktion:

T I
s |
r E 500
r E =3
bL M ,7
DR W
p—
=

U

Nunmer

Nane

I Wz-Vorausuahl

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

WAHLES

WERKZEUB-
NAME




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de
fresagem:
Disposicdo do texto: para definir se o texto deve ser disposto sobre
uma reta ou um arco de circulo
Posicao angular: &ngulo do ponto central, quando o TNC deve dispor
o texto sobre um circulo
Raio do circulo: raio do arco de circulo em mm sobre o qual o TNC
deve dispor o texto

Pardmetros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

8
L=

Distancia de seguranca

2. Disténcia de seguranca

smarT.NC: Programar
Texto de gravac&o?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta  Par. tres. [

M Texto [N
3 Altura carateres 10
Fator distancia @
Coord. superficie +0
Profundidade -2
+ [EEgparanctros de tresado e « [
® 1 1
T
53 W g
& a’_:l,_.
&5
S100%
@ W
R |OF F | ON
ABCabcl23
29
il s
Edicao de

smarT.NC: Programar
Texto de gravac&o?

programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [FEqJparanetros de fresado

ABCabcl123

Par. fres. [0

Resuno | Ferramenta

Texto [N
Altura carateres e

Fator distancia g

Coord. superficie o
Profundidade B3

Disposicdo do texto
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Unit 290 Torneamento de interpolagao (op¢ao)
Parametros no formulario Visualizacao:

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
Velocidade de corte: velocidade de corte [m/min]

Diametro inicial: esquina do ponto inicial em X, introduzir o didametro
Inicio do contorno Z: esquina do ponto inicial em Z

Diametro final: esquina do ponto final em X, introduzir o didmetro
Fim do contorno Z: esquina do ponto final em Z

Direcdo de maquinagem: executar a maquinagem em sentido anti-
horéario ou em sentido horario

Eixo de interpolacdo: definir a designagao de eixo do eixo de
interpolacao
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta | Par.fur. [

T I
»
Velocidage corte vc e
v * [gAf|z9e Tornean. interpoi. Eomem CE——
Dismetro inicial X o
Inicio de contorno Z +0
Dismetro final X
[>) Fim de contorno Z T [ I
e
Direcso maauinagem T "
Eixo de interpolacao . & o ;
u v u £
3
@3
Nomero ...
S100% |
[P g 1
E [oFF] on
]
|
TRANSFERIR SECECCHO NOME
smarT.NC: Programar pdicaoice
prograna
Tool call
TNG:\SMARTNCN1Z3_DRILL .U B oo
T R
. !
. o8
—
g RER oy T o= 1
Funcao M: T
Funcdo M:
@)
I Presel. ferra.
[
Namero ...
Nome
TRANSFERIR SELECCARQ NOME
DADOS MAQ FERRAM.




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de rotacao:

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

. .. . L Velocidade de corte [Cm/minl?

Angulo inicial: angulo inicial no plano XY TG SHARTNONTZ3_BRELL 1D | s

= = s L= A . B ;. N Velocidade corte |z |

Angulo da superficie periférica angulo da primeira superficie a , S o

magquinar = Erniiame . o

~ . N L. Dismetro final X e

Angulo da superficie transversal 4ngulo da segunda superficie a S i € S 2 e

maqumar [@] :r.agul? 1nxc1f1 aG r Sy 2

: ' _ 5y

Raio da esquina do contorno arredondamento da esquina entre as 8-,
, . . Eixo de interpolacdo cucvouw

superficies a maquinar em mm o || © [+ g

Altura segura: altura absoluta a que ndo pode ocorrer nenhuma e e e | —— 'S

colisdo entre a ferramenta e a peca de trabalho | H e = of g'

Mandril: direcdo de rotacdo do mandril. O smarT.NC memoriza M5 de & © 0 13

forma standard. S6 se o0 modo MILL estiver selecionado é que é ; & =

possivel definir a velocidade do mandril e a direcado de rotacdo do £

mandril ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ©

(a]

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

g1obais: smarT.NC: Programar Edicen de
Distancia de seguranca?
Distancia de seguranca TG :\SHARTNGN123_DRELL. HU — . )
g( i Distancia seguranca AN

]
A
> s1e0%
i -
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Grupo prin(:ipal Apalpagéo smarT.NC: Programar Edicae e
No grupo principal Apalpacao podera selecionar os seguintes grupos de NG \SHARTNON123_DRILL U Eixo de ferrenenta 2
maguinagern: o . e e
= i T — g |
Grupo de funcées Softkey L —o— 2 1
2 ROTACAO: T e e e
(7] Funcodes de apalpagao para determinagdo automatica de e
2  uma rotaco basica e ——
£ vy e
> PRESET: PRESET P
g Funcbes de apalpagao para determinagao automatica de =
£ um ponto de referéncia =
= =
.E M EDl’R' ~ .o L. ROTACAD PRESET MEDICAO FUNCOES CINEMATICA|
%S Suntgogs”:je apalpacéo para medicdo automatica da peca i1 - B 1 || oxveses ¥4
a e trabalho
FUNGC.ESPECIAL: Funcoss

Funcao especial para definicdo de dados do apalpador S

CINEMATICA:
Funcoes de apalpagao para verificagao e otimizagao da ol

cinematica da maquina

FERRAMENTA: ’W‘
Funcbes de apalpagao para medicao automatica da E
ferramenta

No manual do utilizador, em Ciclos do Apalpador, encontrara
@ @ uma descricdo pormenorizada do modo de funcionamento
dos ciclos de apalpagao.
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GrupO de fungao ROtagaO smarT.NC: Programar :::::m:e
No grupo de funcdo Rotacédo existem as seguintes unidades para TG SHARTNCN123_DRILL .HU Eixo aa rercanenta z
determinacao automatica de uma rotacao basica: RN AT ——— remune (G RN
. - = Cm—— [ —
[+e [+1ee
Unidade Softkey : £
. - Pto. de referéncia peca
Unit 400 Rotacgao sobre reta WNIT 400 T befinix nunero de pto. de ref. SR 2
- . =y
Dados globais N g o
Distancia seguranca =z m
- ; 23. dist. sesuranca Eo— -E o
Unit 401 Rotagéo de 2 furos (el B —| £
| s1eex | =
> [ @ v (e
N | [OFF oN ‘“
Unit 402 Rotacgao de 2 ilhas INTT a0z = £
@ - ]
UNIT 4ee UNIT 401 UNIT 402 UNIT 403 UNIT 05 .E

Unit 403 Rotacao do eixo de rotacéo nTT_aes

Def

Unit 405 Rotacéo do eixo C NTT aes
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Grupo de funcoes Preset (Ponto de referéncia) smarT.NC: Programar A
No grupo de fungdo Preset existem as seguintes unidades para TNG:\SMARTNGN123 _DRILL . HU Eixo da terranenta 2
determinacao automatica de um ponto de referéncia: B i e —
v [+ [+1e@ :
Unidade Softkey : w ] ‘
@ Unit 408 Ponto de referéncia interior da ranhura (Fungéo i oo F atinis mamero s nia- do ror. Tg‘__gi
@ FCL3) d T i i Y
m Distancia seguranca iz
© - . - B 2s. gist. sesuranca — -8 ;]
£ Unit 409 Ponto de referéncia exterior da ranhura (Funcao L r posicionas e
=) FCL 3) 22 ] stoex [1
T b @ v
(1] b o
] Unit 410 Ponto de referéncia interior do retangulo =
] |
c
—— . n . . N UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
D Unit 411 Ponto de referéncia exterior do retangulo
(a]
Unit 412 Ponto de referéncia interior do circulo NIt a1z
Unit 413 Ponto de referéncia exterior do circulo w

Unit 414 Ponto de referéncia exterior da esquina

Unit 415 Ponto de referéncia interior da esquina

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

Unit 417 Ponto de referéncia do eixo do apalpador et a1z
=

Unit 418 Ponto de referéncia 4 furos wat_a1e

Unit 419 Ponto de referéncia do eixo independente i
=7

Definir maquinagens
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Grupo de funcoes Medicao

No grupo de fungdes Medicdo estao disponiveis as seguintes unidades

para determinagao automatica de uma medicdo da peca de trabalho:

Unidade

Softkey

smarT.NC:

Programar

Edicao de
Programa

Unit 420 Medicao angulo

UNIT 420

N

Unit 421 Medigao furo

S
g
=
IS
]
N

<

Unit 422 Medicéo ilhas circulares

UNIT 422

Unit 423 Medicéo do interior do retangulo

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programa: 123_DRILL mm

b |
-
(-
» (-
» (-
(-

UNIT 420

=

UNIT 421

Eixo da ferramenta

z

Resuno | peca em bruto | opcses | Glopal |

Dimens. peca bruta
Y 700 Ajustes do programa et

X [ —
v e
z [Fae

Pto. de referéncia peca

Ponto nax
[+1e6
EC
[ —

I Definir numero de pto. de ref.
e

Dados globais

Distancia seguranca 1z
2¢. dist. seguranca [se
F Posicionar .
F Retirada [ECEEE

2 31

UNIT 422

(ef

UNIT 423 | UNIT 424

Unit 424 Medigéo do interior do retangulo

UNIT 424

Unit 425 Medicéo da largura interior

UNIT 425

Unit 426 Medicao da largura exterior

UNIT 426

e

Unit 427 Medigédo coordenadas

UNIT 427

iy

i




Unidade Softkey

Unit 430 Medicéo circulo de furos WnET ag0

Unit 431 Med|géo p|anO UNIT 431

Definir maquinagens
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Edicao de
programa

Funcoes especiais de grupos de funcoes smarT.NC: Programar

No grupo de fungdes das fungdes especiais estao disponiveis as NG \SMARTNGS 123_DRILL. 0 Eixo da rerrenenta z
seguintes uUnidades: prograns: 123_DRILL an Resuno | Peca en bruto | opcses | G1opa1 |

[

Dimens. peca bruta

700 Ajustes do programa

- X +0 +100 =
Unidade Softkey : T e —

Pto. de referéncia peca

2 Unit 441 Pardmetro de apalpacéo ot aa1 T Detinix nanero de pto. de ref. T
() [ m Lg
o O B [(— T
© - - =, aist. sesurancs @ || 8] +l
£ Unit 460 Calibrar o apalpador 3D T age foccicos m—|
=2 Q° 1 s1eex ;
g Eg OFF| ‘!l\l
E = 8 |
= = L
= UNIT 441 UNIT ga =- -

‘ ‘ h&@ ‘ g% nmé-rm

Def
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Grupo de funcoes de medicao cinematica (op¢ao)  [snart.nc: Prosramar oo
No grupo de fungbes cinematica estao disponiveis as seguintes TG \SHARTNGN 123 DRILL .Hu Eixo da rerranenta z
unidades: vo  [Eprosrans: 1z30RILL an Zﬁ:ﬁ:.’ peca e bxuto | oscoes | 1osa |
- x o [vtee
[+ [+1ee
Unidade Y I— e —

Pto. de referéncia peca
I Definir numero de pto.
@

Dados globais

Distancia seguranca

22. dist. seguranca

Unit 450 Guardar/restaurar cinemética

F Posicionar

Unit 451 Verificar/otimizar cinematica T a1 B i —

inir maquinagens

: |o
WW;%
@85

(> s1eex |
b [ @ v
H = b - [OFF oN
Unit 452 Compensacéo de preset vt a5z > (-
& A =
» (- 0
Unit 460 Calibrar o apalpador 3D T age & | e8 1 ‘ o7 S
2" (a]
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Grupo de funcoes Ferramenta

No grupo de funcdes Ferramenta estéo disponiveis as seguintes

unidades para medicdo automatica da ferramenta:

Unidade

Softkey

Unit 480 TT: calibrar TT

UN 30
B
cAl 2

Unit 481 TT: medir comprimento da ferramenta

UNIT 481
A

Unit 482 TT: medir raio da ferramenta

UN; 82
a

Unit 483 TT: medir ferramenta completa

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
TNC:\SMARTNC\N123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z

) F=—"programa: 1z3_DRILL mm

Resuno | peca en bruto | Opcses | Global |

Dinens. peca bruta
1 [Egl7o0 Aiustes do prosrans TiiE

> -

> (-

> -
1>
|
1>

UNIT 41 UNIT 482

4

UNIT 4se

cAL.

X | —
v EC
z [Fae

Pto. de referéncia peca

I Definir numero de pto.

Ponto MAX
T —

e || S -‘—’]e
[ — 7

e
Dados globais
Distancia seguranca
22. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

uNIrl 43
2




Grupo principal Converter smarT.NC: Programar el
No grupo principal Converter estao disponiveis funcdes para conversao mmnmza-nm-uu BRI —
de coordenadas: R [T oo oees oo
a k Pagi ‘ e — i}
e e [+1e6 |
Funcao Softkey agina ! o =
UNIT 141 (FUNCAO FCL 2): Pagina 144 BB S0 G b CD T o] &
Deslocagéo do ponto zero 5% e R 4 BT
Distancia seguranca =z m
B o 25, aist. sesuranca — El E o
UNIT 8 (Funcéo FCL 2): UE:D Pagina 145 i — | £
Espelhamento & b stoox [ =]
| B W o
] b [ OFF | ON “
UNIT 10 (Funcéao FCL 2): Pagina 145 4= im 13
Rotacao @ i : =
UNIT 1. UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 .E
UNIT 11 (Fungéo FCL 2): Pagina 146 5%' ) = NN .
Escalonamento - o

UNIT 140 (Funcao FCL 2): T 140 Pagina 147
Inclinagdo do plano de maquinagem com @

a funcao PLANE

UNIT 247: UNIT 247 Péglna 149
Numero de preset N

UNIT 7 (FUNCAO FCL 2, 22 BARRA DE ot 7 Pagina 150

i

SOFTKEYS):
Deslocacéo do ponto zero a partir de uma
tabela de pontos zero

UNIT 404 (22 barra de softkeys):
Definir rotagdo basica

M

yEU ) Paglna 150 @
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Unidade 141 deslocacao do ponto zero

Com a unidade 141 Deslocagao do ponto zero, define-se a deslocacédo do
ponto zero através da introdugao direta de valores de deslocacdo nos
Varios eixos, ou através da definicdo de um nUmero na tabela de pontos
zero. Deve determinar a tabela de pontos zero no cabecalho do
programa.

Selecionar o modo de definicdo desejado com a softkey

Definir a deslocacao de ponto zero mediante a introducéo de

valores

Definir a deslocacao do ponto zero a partir de uma tabela de
pontos zero. Introduzir o nimero de ponto zero ou
seleciona-lo com a softkey SELECIONAR NUMERO. Se
necessario, selecionar a tabela de pontos zero

REPOR DES- Anular a deslocagao do ponto zero

LOCACAD
PONTO ZERO

TNC utiliza o numero de linha programado apenas até a
chamada seguinte de um nimero de ponto zero (deslocagao
de ponto zero atuante por unidade).

@ Se tiver sido selecionada uma tabela de pontos zero, entdo o

Anular totalmente a deslocacdo do ponto zero: premir a
softkey ANULAR DESLOCACAO PONTO ZERO. Se desejar
anular a deslocagao de ponto zero apenas em eixos
individuais, programe o valor 0 no formulario para este eixo.

smarT.NC: Programar
Nome tabela pontos zero?

Edicao de
programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tab.ponto zero (entrada opcional):

3

*  [Ef191 pesioc. ponto zero

|
|
) 2
i0) B
| N
| N
lim|

Numero de pontos zero

s g l

W

1 ] [

Y

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

Edicao de
Programa

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tab.ponto zero (entrada opcional):

*  [Ef191 pesioc. ponto zero

LocAcAo
PONTO ZERO

REPOR DES- ‘ ‘

VALORES TABELA

[ n
Numero de pontos zero ||

T

|

SELECC.
NOMERO




Edicao de
programa

Unit 8 Espelho (Fungéo FCL 2) smarT.NC: Programar

. . . . . . Ei lhado?
Com a Unit 8 define-se os eixos de espelho desejados através da caixa | o ==P8 1350
- - = NMZ3-DRILL. r®
de verificacao.

Eixos reflectidos ry
mjF3

[C3]s refiexo

@ Se definir apenas um eixo de espelho, o TNC altera a direcdo

de maquinagem. "
Anular espelhamento: definir Unit 8 sem eixos de 5 e g
espelhamento. -
P e
- ~ ~ S1e0% | '5
Unit 10 Rotacao (Funcdo FCL 2) H -’- & 7 g'
. _ . . _ @ OFF | ON
Com a Unit 10 Rotacéo define-se um angulo de rotagdo, segundo o qual x 7 v g £
o smarT.NC devera executar a rotacdo das maquinagens definidas em @ - @%E -
seguida para o plano de maquinagem ativo. ——— c
| v ]2 ] B -
Antes do ciclo 10 devera ser programada pelo menos uma (]
@ chamada de ferramenta com definicdo do eixo de
ferramenta, para que o smarT.NC possa determinar o plano EEZEIONEE f_’zggz:ggr P
onde deve ser feita a rotagao. e — e
Anular rotacdo: definir Unit 10 com rotacéo 0.
[=1]20 Rrotacao = %L
i
ey

5o
.

7
|
|

-
-

B

145



Inir maquinagens

Def

146

Unit 11 Escalonamento (Funcao FCL 2)

Com a Unit 11 é definido um fator de escala, com o qual se podem
aumentar ou reduzir as seguintes maquinagens definidas.

=)

Com o parametro de maquina MP7411 pode definir-se se o
fator de escala deve funcionar apenas nos planos de
maguinagem ativos ou também no eixo da ferramenta.

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

smarT.NC: Programar
Fim da unidade de mecanizado

Edicao de
programa

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

b

«  [[EJ]J21 escaianento

BxscL

)

=)

<l
[+]

100% |

El

E]
Bl
]

@()m
i
o 1) 1]




Unit 140 Inclinacao do plano (Funcao FCL 2)

As funcoes para a inclinagado do plano de maquinagem tém
@ que ser autorizadas pelo fabricante da maquina!

A funcédo PLANE apenas pode ser utilizada em méaquinas que
dispdéem de pelo menos dois eixos basculantes (mesa ou/e
cabega). Excecgao: podera utilizar também a funcao PLANE
AXIAL (Fungdo FCL 3) quando na sua maquina existe ou esta
ativo apenas um eixo rotativo.

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

smarT.NC: Programar

Angulo espacial RA?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [ 10 nciinar p1ano

SPATIAL

PROJECTED

EULER ‘

Definicd0 de planos

[PLANE SPATIAL

éAngulo espacial A
Angulo espacial B
Angulo espacial C

Comportamento posicion.

[MoVE

Distancia seguranca

F Posicionar

Selecc. direc. inclinac.

@ Automatico
O Positivo
O Negativo

Seleccionar tipo transformacso

@ Automatico

© Birar mesa/cabeca
O Girar sistema de coord.

VECTOR POINTS

NSNS

REL. SPA.

e

AXIAL

AN

RESET

IS

inir maquinagens
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Estao disponiveis as seguintes definicbes de plano:

Modo da definicao de planos Softkey

Definir plano por meio de angulo no espaco

SPATIAL

Definir plano por meio de angulo de projecao PROJECTED

Definir plano por meio de angulo Euler FureR

Definir plano por meio de vetores

Definir plano por meio de trés pontos

Definir maquinagens

Definir angulo do espago incremental ReL. spa

S

Definir angulo de eixo (Funcdo FCL 3) ATl

Anular a funcdo de plano de maguinagem

@
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E possivel comutar entre o comportamento de posicionamento, a
selecdo da direcdo de inclinacdo e a forma de transformacao através de
softkey.

A forma de transformacéo funciona apenas em
@ transformagoes com um eixo C (mesa rotativa).

%)
c
)
o
Unit 247 Selecionar ponto de referéncia smarT.NC: Programar D) g
Com a Unit 247 é possivel definir um ponto de referéncia a partir da Y'::”:":Nf e Hu°°"t° desneflenencitls 5
B = 2123 - Namero de preset o o
tabela de preset ativa. = " S
+ [0[[[z47 Novo ponto de referéncia s % E
‘ =
Ty :‘d:)

&

*.PR

]

Son
H
H
2
g =[m

or
L]
(1]
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Unit 7 Deslocacao do ponto zero (Funcao FCL 2) smarT.NC: Programar
Numero da tabela de pontos zero?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU D e I
[

Antes de utilizar a Unit 7, devera selecionar a tabela de 5
@ pontos zero no programa principal a partir da qual o * dBsszncifentofserd sH
smarT.NC deverd utilizar o nUmero de ponto zero (ver i *
2 '‘Regulacdes do programa" na pagina 49).. T "Hhi
Are
87 Anular deslocacao do ponto zero: definir Unit 7 com o !
g numero 0. Ter em atencéao que na linha 0 todas as 6;1
'S coordenadas estao definidas para 0. [ ey
g Se desejar definir uma deslocagao de ponto zero com o
£ introducao de coordenadas: utilizar a unidade de dialogo de &9
= texto claro (ver "Unit 40 Unidade de didlogo de texto claro” na z
= pagina 156).. ‘ ‘ ‘ ‘ 1
o -
m NUMERO
(a]

Com a deslocagdo do ponto zero da Unit 7 define-se um nimero de ponto
zero a partir da tabela de pontos zero, que foi determinada no programa smarT.NC: Programar
principal. Selecionar nimero de pontos zero por softkey. PrE-8USia AnEUle @2 FeUEcEe

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Edicao de
programa

Preset giro bssico
Numero na tabela

Unit 404 Memorizar rotacao basica
Com a Unit 404 memoriza-se uma rotacao bdsica qualquer. Utilizar » [leea rixer ror
preferencialmente para anular rotagdes basicas que tenha calculado
através das funcdes de apalpacgao.
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Grupo principal Funcgoes especiais smarT.NC: Programar e
No grupo principal Fungbes especiais existem diversas funcdes TNC-SHARTNGN128_DRILL .HU EEERENE z
. oo - o [E T prograna: 123_ORILL nm Resuno | Peca en bruto | onsses |Giopa1| M [
disponives: e | —
= P x e [vtee =
Funcio Softkey  Pagina : I ol %L
UNIT 151: Pagina 152 o s e o, b o S 2
Chamada do programa e R 4 T
Distancia seguranca =z J_:L 8"
22, dist. sesuranca [ 5“
UNIT799: it s Pagina 153 = [ oy j— £
Unidade de final de programa Y| s100% 3
b [ @ v (e
b - [OFF oN ‘“
UNIT 70: UNIT 70 Pagina 154 > g |
9 » . ® % =]
. . . @
Introduzir bloco de posicionamento ) ' =
, . UNIT 151 UNIT 799 UNIT 7v0 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 4@ IE
UNIT 60: o Pagina 155 = |l N on S
Introduzir fungdes auxiliares M (]
UNIT 50: UNIT 5@ Péglna 155
Chamada da ferramenta separada
UNIT 40: Pagina 156

Unidade de didlogo de texto claro

UNIT 700 (22 barra de softkeys): Pagina 49
Ajustes do programa @
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Unit 151 Chamada de programa
Com esta unidade é possivel chamar um programa qualquer a partir do
smarT.NC, com os seguintes tipos de ficheiros:

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

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

Programa DIN/ISO (tipo de ficheiro .1)

Parametros no formulario de resumo:

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

=)

Se deseja selecionar o programa pretendido por softkey
(janela sobreposta, ver figura em baixo a direita), ele devera
estar guardado no diretério TNC: \smarTNC!

Se o programa pretendido nao estiver guardado no
diretério TNC: \smarTNC, entdo deveré introduzir
diretamente o nome completo do caminho!

smarT.NC: Programar
Chamada programa

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Chanada prograna

|

|

| i N
| N
lim|

Nome do programa

e

SELECCAO | SELECCAO

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nome do programa

51 Chamada

prograna

vk
g
s
3]
(i
|
) s100% 4’:_[.
‘-'® oK Interromper & i
RN 0|
| S E
(i
INICIO FIM PAGINA PAGINA
i. ‘ PROCURAR FIM ‘

e Seleccionss ficheizg x|
W Seleccionar ficheiro O X




Unit 799 Unidade de final de programa SERTIES Pretenee D
. . . . Funcao auxiliar M? et
Com esta unidade, assinala-se o final de um programa de unidade. Pode | e 2o o — —
definir as fungdes auxiliares M e, em alternativa, uma posicado que o TNC —n *
deveré percorrer_ I AProximar & POSiGao final =
[BJ7ss Fim co prograns e :},'1'
Parametros: e omsto v
_ . . . _ . | — \n
Funcdo M: se necessério, introduzir quaisquer funcdes auxiliares M; na . Fe—— [ ;?_.? q:,
definicdo, o TNC acrescenta M2 (final de programa) por defeito o
S
s = . z ot . - -~ m
Alcancar posicdo final: se necessdrio, introduzir uma posicdo que @ % c
devera ser alcancada no final do programa. Sequéncia de 'S
posicionamento: em primeiro lugar, o eixo da ferramenta (Z), em J o g
seguida o plano de maquinagem (X/Y) 0 =
. T @
Sistema de referéncia da peca de trabalho: as coordenadas = =
introduzidas referem-se ao ponto de referéncia ativo da peca de = £
trabalho. ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ‘ ‘@
(a]

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

M92: as coordenadas introduzidas referem-se a uma posicéo fixa na
maéagquina, definida pelo fabricante da maquina (M92)
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Unit 70 Unidade de posicionamento

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

Parametros:

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

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

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

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

smarT.NC: Programar
Coordenadas?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

70 Posicionamento

&6

Coordenada z
Auango FMAX
Sistema ref:

|

© Peca trabC M81 0 Mgz

Coordenada X
Coordenada ¥
Auanco FMAX

Sistema ref: © Peca trabC M81 0 Mgz

ll

Edicao de
programa




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

Parametros:
Fungédo M: introdugao de quaisquer funcdes auxiliares M

Unit 50 Chamada de ferramenta separada

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

Parametros no formulario de resumo:

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

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

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Definir fungdo M: se necessario, introducao de quaisquer funcdes
auxiliares M

Definir posicionamento prévio: se necessario, introduzir uma
posicao que, apods a troca de ferramenta, devera ser alcancada.
Sequéncia de posicionamento: em primeiro lugar o plano de
maquinagem (X/Y), em seguida o eixo da ferramenta (Z)

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da
ferramenta seguinte para aceleracéo da troca de ferramentas (depende
da méaquina)

smarT.NC: Programar
Funcao auxiliar M7

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EZJee runcses auxiiiares n

Funcso M:
Fungso M:

Tool call

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [RUso crsnsas aa rerranents

I Definir o pré-posicionamento

e
—
AR
e
R s1eex %L

I Presel. ferra. OFF] oN

SELEBCi I

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

inir maquinagens
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Unit 40 Unidade de dialogo de texto claro smarT.NC: Programar G @
. ) o . . . = - e
Com esta unidade ¢ possivel introduzir sequéncias de didlogo de texto | rorco” M
N K = N\ | . Sequéncia dislogo conuersac.
claro entre blocos de maquinagem. Esta unidade pode ser sempre - T, g I
utilizada se : o "% —
[1Jae unzt conversaciona1 5 ;L
precisar de fungdes TNC, para as quais ainda nao existe disponivel G 1
2 qualquer introducao de formulario —
o desejar definir ciclos do fabricante v Y
i ;E;L‘
£ Nao existe limite para o nimero de blocos de didlogo de texto 2
g. claro a acrescentar por sequéncia de didlogo de texto claro! Bl
© OFF] oN
£ $9C
‘e Podem ser acrescentadas as seguintes funcdes de texto claro, para as _
%S quais ndo é possivel qualquer introdugao de formulario: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
(a]

Funcoes de trajetoria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND através das teclas de
funcéo de trajetoria cinzentas

Bloco STOP através da tecla STOP

Bloco de funcdo M separada através da tecla ASCII M
Chamada da ferrta. com a tecla TOOL CALL
Definigdes do ciclo

Definicoes do ciclo de apalpagao

Repeticao parcial de programa/técnica de subprograma
Programacéo de parametros Q
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Definir posicoes de maquinagem

Principios basicos

As posicoes de maquinagem podem ser diretamente definidas no
formulario de resumo 1 do respetivo passo de maquinagem em
coordenadas cartesianas (ver figura em cima a direita). Se desejar realizar
a maquinagem em mais do que trés posicoes ou em desenhos de
maguinagem, pode introduzir até outras 6 no formulario de detalhe de
posicoes (?) — portanto, até 9 posi¢cdes de maquinagem no total —ou, em
alternativa, definir desenhos de maquinagem diferentes.

E permitida a introducéo de valores incrementais a partir da segunda
posicdo de maquinagem. E possivel a comutacgao pela tecla | ou por
softkey, mas na primeira posi¢cdo de maquinagem é obrigatéria a
introducao de um valor absoluto.

Com o gerador de desenhos, a definicdo de posi¢des de maquinagem
torna-se bastante pratica. Este gerador mostra imediatamente as
posicoes de maquinagem introduzidas no formato de um grafico, apds o
utilizador ter introduzido e memorizado os parametros necessarios.

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

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

smarT.NC: Programar
Coordenada X posicéao

canizado

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
i

80
[i]

Posicses em lista

Eixo princ

Resuno | Ferramenta | par. tur. | Posicso [

Selece. dism./prof.

Diametro

Eixo auxil

|

[z

=

%%aax ﬂ
on
o 4T7 éi%[j
POSICSES
‘ ‘ } \@%
smarT.NC: Programar Edicao de

Coordenada X posic&@o mecanizado

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Eixo princ

Resuno | Ferramenta | par. tur. Posicso [(

Eixo auxil

Eixo ferr.

Posicses em 1ista

POSICBES PONTO MODELO

= I Pl

MARCO

L]

ety
oo

CiRCULO

C#RC.GRD.
o

¢+ e

de

inir posicoes

maquinagem
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Utilizar repetidamente posicoes de maquinagem

Independentemente do facto de ter criado as posigcdes de maquinagem
diretamente no formulario ou como ficheiro .HP no gerador de desenhos,
pode utilizar estas posicdes de maquinagem em todas as unidades de
maguinagem imediatamente subsequentes. Para isso, basta-lhe deixar
vazios 0s campos de introdugao para as posicoes de maguinagem, o

(] smarT.NC utilizara automaticamente as posigdes de maquinagem por si
'g definidas em dltimo lugar.

o

‘& £ As posicoes de maguinagem permanecerao ativas até que
‘n O @ defina novas posicoes de maquinagem numa unidade

4 = seguinte qualquer.

=.E

£3

o ©

oE
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Definir desenhos de maquinagem no formulario de
pormenor Posicoes

Selecionar uma unidade de maquinagem qualquer

Selecionar o formulério de pormenor Posicao

Selecionar o desenho de maquinagem desejado com a
softkey

Quando tiver definido um desenho de magquinagem, por
razdes de espaco, o smarT.NC mostra no formulario de
resumo o respetivo texto esclarecedor com o gréafico
correspondente, em lugar dos valores introduzidos.

As alteracoes de valores s6 podem ser executadas no
formulério de pormenor Posicao!

smarT.NC:
Coordenada X posi

Programar

¢&o mecanizado

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferramenta | par. fur. Posicso [(

Tool call

5 n
AL
v Eixo princ ‘Eixo Buxil _Eixo ferr. =
o - Q
Pl
* osicdes em lista TN
e
7Y
2
& L]
s1eex [
QI
on
3
: 05
POSICSES PONTO FILA MODELO MARCO CiRCULO CiRC.GRD. &
o N et | a2
smarT.NC: Programar Fdicao ge

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v 240 centrado

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

Selece. dism./prof.

Diametro

Padrso definido:

Numero

2 Nome

' 4

i |

L [m
{
el

e
i
I+

DADOS MAQ

TRANSFERIR }

sELEccaI

2
s
S
N

=B

(1] s

NOME
FERRAM.
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Série individual, a direito ou rodada

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

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

Distdancia: distancia entre as posicdes de maquinagem.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Nimero de maquinagens: nUmero total das posigdes de
maqguinagem

Rotacao: &ngulo de rotacdo em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
magquinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

smarT.NC: Programar
Ponto inicial X

Edicao de
Programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posicses em lista

e

Resuno | Ferramenta | Par.fur. Posics

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

Coord. superficie

POSICSES PONTO

MODELO MARCO

CiRCULO
It

hV4

C#RC.ERD.

=




Desenho a direito, rodado ou deformado smarT.NC: Programar
e .. . P B it inicial X
Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do Saloin s

desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagem -
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 2 no eixo secundario do plano de maquinagem
Distancia 1° eixo: distédncia das posi¢coes de maquinagem
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducao ir. et
possivel de valor positivo ou negativo Sl ik

Edicao de
programa

Resuno | Ferranenta | Par.fur. Posicso

Pto. inicial 1. eixo | 1
Pto. inicial 2. eixo I
Distancia 1. eixo I
Distancia 2. eixo
Quantidade colunas
Quantidade linhas
osicées em lista Rotacso
Pos. gir. eixo prin.

de

Distancia 2° eixo: distAncia das posicdes de maquinagem -

no eixo secundério do plano de maquinagem. Introducéo T l& £
possivel de valor positivo ou negativo & 7 0
Nimero de colunas: nimero de colunas total do padrao m = o g’
Nimero de linhas: niUmero de linhas total do padrao » &2 E'_!_:
Rotacdo: angulo de rotacdo, com 0 qual 10do 0 desenho € | et oo [ run | e T o | s | suoimn £3
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de [+ ] ‘ L] (8B [ o] 5 ®
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por (ol

exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introdugdo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: angulo de rotacdo com o
qual exclusivamente o eixo principal do plano de maquinagem
é deformado em relacéo ao ponto de partida introduzido.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo.

Posicdo angular do eixo secundario: angulo de rotagdo com
0 qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem é deformado em relagéo ao ponto de partida
introduzido. Introducdo de valor positivo ou negativo possivel.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
@ Posicdo angular do eixo secundarioatuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de todo o desenho.
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Margem a direito, rodada ou deformada

=)

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 1 no eixo principal do plano de maquinagem
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagem
Distancia 1° eixo: distédncia das posi¢cdes de maquinagem
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distadncia das posi¢coes de maquinagem
no eixo secundério do plano de maquinagem. Introducdo
possivel de valor positivo ou negativo

Nimero de linhas: nimero de linhas total da margem
Niamero de colunas: niUmero de colunas total da margem
Rotacao: &ngulo de rotacao, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introdugédo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: angulo de rotacdo com o
qual exclusivamente o eixo principal do plano de maquinagem
¢ deformado em relacédo ao ponto de partida introduzido.
Introducéo de valor positivo ou negativo possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: angulo de rotacdo com
0 qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem é deformado em relagéo ao ponto de partida
introduzido. Introducdo de valor positivo ou negativo possivel.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicdo angular do eixo secundario atuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de toda a margem.

smarT.NC:
Ponto inicial X

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posicses em lista

)

POSICSES PONTO FILA
N .
+ M-

Resuno | Ferramenta

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

Pos. gir. eixo prin.
Pos. giro eixo aux.
Coord. superficie

Par. fur.

POSicH:

B3]

MODELO MARCO

CiRCULO

e

M4

C#RC.ERD.

&




Circulo completo smarT.NC: Programar
Centro do circulo de furos X

Edicao de
programa

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no S ot
eixo principal do plano de maquinagem .
Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no ’
eixo secundario do plano de maquinagem

Didmetro: diametro do circulo de furos

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicao de

Resuno | Ferranenta |Par.fur. Posicso [0

Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Dismetro
Angulo inicial
Quantidade passadas
Coord. superficie
osicées em lista TN

FILA
= ]

<

=y o

maguinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de - T

magquinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). 1% 8
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo la £
Nimero de maquinagens: nimero total das posicoes de S B
maquinagem no circulo ] = 8_ g’
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da T &9 » S
pega de trabalho POSICSES PONTO MODELO MARCO CiRCULO CiRC.GRD. :§ g
©
€

Def

maquinagem sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero

@ O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posicoes de
de maquinagens.
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Circulo teérico

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no
eixo principal do plano de maquinagem

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no
eixo secundario do plano de maquinagem

Diametro: diametro do circulo de furos

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
maquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de

maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).

Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Passo angular/angulo final: 4ngulo polar de valor,
incremental entre duas posicoes de maquinagem. E
possivel introduzir o dngulo final absoluto (comutar através
da softkey). Introducdo de valores positivos ou negativos
possivel

Nimero de maquinagens: numero total das posicoes de
maquinagem no circulo

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

smarT.NC: Programar
Centro do circulo de furos X

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Posicses em lista

PosICoEs PONTO
,-

Resuno | Ferranenta | par.tur. Posicso [0

Centro do 1. eixo
centro do 2. eixo
Dismetro

Angulo inicial

Passo angulsangulo final
Quantidade passadas
Coord. superficie

MODELO MARCO

CiRCULO
oo

W

C#RC.ERD.

=




Iniciar o gerador de desenhos

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

Diretamente a partir da terceira barra de softkeys do menu principal do
smarT.NC, quando pretender definir sucessiva e diretamente diversos
ficheiros de pontos

Durante a definicdo de maquinagem, a partir do formuléario, quando
pretender introduzir as posi¢cdes de maquinagem

Iniciar o gerador de desenhos a partir da régua do menu Edicao

E} Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
E Selecionar a terceira barra de softkeys

PostcoEs Iniciar o gerador de desenhos: o smarT.NC muda para a
HEL ™ gestao de ficheiros (ver figura & direita) e mostra - quando

existirem - os ficheiros de pontos ja existentes
Selecionar ficheiros de pontos ja existentes (*.HP) e aceitar
com a tecla ENT, ou

Abrir novo ficheiro de pontos: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou INCH.
o smarT.NC abre um ficheiro de pontos na unidade de
medicao selecionada, encontrando-se em seguida no
gerador de desenhos

Gestao de ficheiros e
prograna
~ @TNC: 2| STNC:\SMARTNCN*.
(icatech Nom. fich. |Tipc~ | Tama. [Moditic. |Estad)
» (IDEMO EHAKEN HC 682 16.09.2011 ——-—-
Odumppgm [EHEBEL HC 432 04.08.2011
v CINK EIHEBELSTUD HC 194 04.e8.2011
CPresentation [EIKONTUR HC 634 ©4.08.2011
Ciservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
SismarTne [EIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Csysten [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
v Ctncguide [EISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011
=" EsT1 HC 860 24.10.2011
b 2H: | EIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
> &n: flErR1 HP 2779 26.10.2011
v 20: ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
v 2P: ESLOCHZETLE HP 794 11.05.2005
S = e HP 108 26.10.2011
[ #+3+F5F  mparoume He 1360 26.10.2011
¥ ¢$$ Fiplate HP 1331 28.10.2010
4 <+ EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
+ +  EmstEBVZ HP 42825 24.10.2011
i + i E3UFORM HP 1822 20.07.2005
% & iH123 HU 1084 16.09.2011
4%45&,4}(&*3 151123 DRILL HU 422 @3.11.2011
44444 ¢4 o objectos 7 iuas EREYIE 7 18¢,06Byte liure
PAGINA PAGINA SELECCRO COPIAR SELECCI. NOVO uLTIMO
NN FICHEIRO | ARQUIVO
t " TIPO & Ny P
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Iniciar o gerador de desenhos a partir de um formulario

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar um passo de maquinagem qualquer, no qual é
possivel definir as posigdes de magquinagem

Selecionar um dos campos de introdugao no qual devera ser
definida uma posicdo de maquinagem (ver figura em cima a
direita)

Definir comutagao nas posicoes de maquinagem do
ficheiro de pontos

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

Para selecionar um ficheiro HP existente: premir a softkey
SELECIONAR .HP: 0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Selecionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formulario com a tecla ENT ou o botédo no ecra OK.

Para editar um ficheiro HP ja selecionado: premir a
softkey EDITAR .HP: o0 smarT.NC inicia entdo diretamente o
gerador de desenhos

Para selecionar um ficheiro PNT existente: premir a
softkey SELECIONAR .PNT: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Selecionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formuldrio com a tecla ENT ou o botao no ecra OK.

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

Edicao de
programa

smarT.NC: Programar
Coordenada X pPosic&o mecanizado

LG NS £ el Resumo ‘ Ferramenta } Par. fur. | Posics0 | )

0] —
,
. =g
e E 150
Selecg. diam.s/prof. ® (‘
* Posicées em lista Diametro IEECIE— N
S =By
2 =] E
Eixo princ_ Eixo auxil Eixo ferr. || s
&4
S100% |
& ¢
[oFF]  on
5
& &4 =
POSICSES e
‘e
smarT.NC: Programar :x:;e
Nome da amostra do ficheiro?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo ‘ Ferramenta ‘ Par.fur. | Posicgao | L
i 0] Cm— (2
. Ty
s =g  m—
FE 150 3 ;L
Selece. dism./prof. ® r £
* [EJPosisses em ficheiro Dismetro ErC—| S
|| ‘=%
= mY
Amostra de pontos =
S
&4
S100%
& ¢
OFF | ON
S
=
MOSTRAR SELECCRO Novo SELECCRO EDITAR




Edicao de
programa

Terminar o gerador de desenhos smarT.NC: Definir posicses

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

Premir a tecla ENT ou o botédo no ecra Sim, para memorizar
todas as alteracdes efetuadas - ou guardar um novo ficheiro
criado - e terminar o gerador de desenhos —
Premir a tecla NO ENT ou a superficie comutadora Nao, para
nao memorizar todas as alteragdes efetuadas e para .
terminar o gerador de desenh(();s b ‘ g EAEy
Premir a tecla ESC para voltar ao gerador de desenhos sro0x []

FIM

+150

formulario, entao regresse automaticamente apds o final.

@ Se tiver iniciado o gerador de desenhos a partir de um

—
Definir posicoes de
maquinagem

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

Trabalhar com o gerador de desenhos smarT.NC: Definir posicses

Resumo —
Para definir posicoes de maquinagem, estao disponiveis as seguintes -
possibilidades no gerador de desenhos: * B

° Funcao Softkey Pagina = G

a| 5%

T Ponto individual, cartesiano PoNTO Péagina 173 -

g n

=}

°°E , . . .o . . L, . steox

‘G O Série individual, a direito ou rodada FiLa Pagina 173

oD

Q. ® A

».£ ||®5

= g_ Desenho a direito, rodado ou deformado HonELo Pagina 174 — : 4

"a'ag . g)| L] [ & ]| [~ ]2z Fm \

(]

Margem a direito, rodada ou deformada Pagina 175

Circulo completo ciRouLo Pagina 176
Circulo tedrico C1RC.GR0. Pagina 177

Modificar a altura inicial Pagina 178
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Definir desenho
Selecionar o desenho a definir por softkey

Definir os parametros de introducado necessarios no formulario:
selecionar o campo de introdugao seguinte com a tecla ENT ou a tecla
de seta para baixo

Guardar parametros de introdugao: premir a tecla END

Apods ter introduzido um desenho qualquer através do formuléario, o
smarT.NC apresenta-o simbolicamente como icone na metade esquerda
do ecra na Treeview

Na metade inferior direita do ecra 2, é mostrado imediatamente o
desenho no formato gréafico apds ter sido memorizado o pardmetro de
introducéo.

Se abrir a Treeview com a tecla de seta da direita, é possivel selecionar
com a tecla de seta para baixo cada ponto dentro do desenho definido
anteriormente pelo utilizador. O smarT.NC mostra, marcado a azul, o
ponto selecionado a esquerda no gréafico apresentado a direita (). Para
informacao, sdo mostradas, na metade superior direita do ecra, as
coordenadas cartesianas 4 do ponto selecionado oportunamente.

smarT.NC: Definir posicdes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

2
2.2+ JPosiczo
2.3[+ JJposicao

[+1ze

50

19

X[e]
:: BLOQUERR

/(]

OCULTAR MOSTRAR

ACTIVAR

RETIRADA

1 [
. 2.7
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Fungaes do gerador de desenhos smarT.NC: Definir posig¢des e
Funcao Softkey S — =
Ocultar o desenho ou posicdo selecionados na Treeview, 0B ‘
para a maquinagem. O desenho ou posicdes apagados sdo | ocu-ter .
o marcados na Treeview com uma barra vermelha e na pré- = 5 Té"'ﬂ
o) visualizacdo grafica com um ponto vermelho vivo i
+ + 4+ 4+ ;
b ; e i - + 3.3%‘
0 Ativar novamente o desenho ou a posigao apagada K
On E MOSTRAR i R S steex |
(= @} ;
8 g’ ‘ 4 4 OFF] SN
o g Memorizar a posicdo selecionada na Treeview para a X3] | o v+ o+ %QE
= 'S maquinagem. As posigdes memorizadas sao marcadas na : L |
ST Treeview com uma cruz vermelha. O smarT.NC nao o | o | X g RETzRADR ‘
S Lt P . BLOQUEAR ACTIVAR il FIM
[T mostra no gréafico as posicdes memorizadas. Estas ocuLTaR | MosTRAR S
Qg posicdes nao sdo memorizadas no ficheiro .HP, que o

smarT.NC abre logo que o gerador de desenho termina

Ativar de novo as posicdes memorizadas -
Exportar as posicoes de maquinagem para um ficheiro EnaTie
.PNT. Sé necessdrio se desejar utilizar o desenho de
maquinagem de estados anteriores do software do iTNC

530

Mostrar o desenho selecionado/todos os desenhos prEvIsa0
definidos apenas na Treeview. O smarT.NC mostra o

desenho selecionado na Treeview em cor azul.
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Funcao

»n
o
=
=
@
<

Mostrar/apagar réguas

LINEARES
oFF

Passar para a pagina acima

PAGINA

Passar para a pagina abaixo

PAGINA

= H

Salto para o inicio do ficheiro

H

=
=l
o
H
o

Salto para o fim do ficheiro

-
H
E4

Fungdo zoom: deslocar campo de zoom para cima (Ultima
barra de softkeys)

Funcdo zoom: deslocar campo de zoom para baixo (Ultima
barra de softkeys)

Funcédo zoom: deslocar campo de zoom para a esquerda
(Ultima barra de softkeys)

Fungdo zoom: deslocar campo de zoom para a direita
(Ultima barra de softkeys)

HEEEE

Definir posicoes de
maquinagem
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Funcao Softkey

Funcéo zoom: ampliar a peca de trabalho. Em principio, o
TNC amplia de forma a que o centro da secgao E®x
apresentada no momento seja sempre ampliado. Se

necessario, posicionar o desenho na janela com a barra de
sequéncia de imagem, de forma a que o pormenor

pretendido seja visivel diretamente apds acionamento das

softkeys (Ultima barra de softkeys)

Funcdo zoom: reduzir a peca de trabalho (Ultima barra de -ﬂ
softkeys)

Fungédo zoom: mostrar a pecga de trabalho no tamanho 1=Q
original (Ultima barra de softkeys)




Ponto individual, cartesiano

X: coordenada no eixo principal do plano de maquinagem
Y: coordenada no eixo secundario do plano de maguinagem

Série individual, a direito ou rodada

FILA

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

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

Distancia: distancia entre as posicdes de maquinagem.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Nimero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem

Rotacao: dngulo de rotacdo em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
magquinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Edicao de
programa

smarT.NC: Definir posicdes

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Eixo princ Eixo auxil
o |3 "

- £
W
12 £, 12, ,‘4—\4—»;‘ m
Y 8
R
; S
] 2
- | @
i 2
® 7 [—] =
s

maquinagem

Defi

Edicao de
programa

smarT.NC: Definir posicédes

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia D
Quantidade passadas
Rotacao
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Edicao de
Programa

Desenho a direito, rodado ou deformado SERTJNEE DEEinir DOGSHEEES
Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do S —— _
. . . . B A 3 Pto. inicial 1. eixo |

desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagem - e ]| [

. o . = Distancia 1. eixo +20
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do [ Distonia 2 300 [®
desenho 2 no eixo secundario do plano de maquinagem ousntidase cownes i || =[] ‘

W

Rotacso +0

Distdncia 1° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem Feo o, D ean: RO

POs. 9iro eixo aux. e <

no eixo principal do plano de maquinagem. Introducao = 0 e [Fe—p

de

possivel de valor positivo ou negativo
Distancia 2° eixo: distadncia das posi¢coes de maquinagem

no eixo secundério do plano de maquinagem. Introducdo
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: nimero de linhas total do padrao
Nimero de colunas: niUmero de colunas total do padrao 4
Rotacao: &ngulo de rotacdo, com o qual todo o desenho é —

rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introdugédo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicdo angular do eixo principal: angulo de rotagdo com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
maquinagem € deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao de valor positivo ou negativo
possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: &ngulo de rotacéo
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
maquinagem é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
@ Posicdo angular do eixo secundario atuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de todo o desenho.

inir posicoes

maquinagem

Def
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Margem a direito, rodada ou deformada smarT.NC: Definir posicdes

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 71 no eixo principal do plano de maguinagem

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

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

Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da pistancis 2. oixo
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagem auant s corines
Distancia 1° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem Cech €% CED (I
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducao E3 )

de

possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distadncia das posi¢coes de maquinagem
no eixo secundério do plano de maquinagem. Introducéo
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de linhas: niUmero de linhas total da margem
Nimero de colunas: nUmero de colunas total da margem -
Rotacdo: angulo de rotacao, com o qual é rodada toda a ‘ ‘ ‘ —— ‘ ‘ ‘

2
inir posicoes

margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introdugdo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: dangulo de rotacao com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
maquinagem é deformado em relagdo ao ponto de partida
introduzido. Introducao de valor positivo ou negativo
possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: &ngulo de rotacéo
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
maguinagem é deformado em relacado ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
@ Posicdo angular do eixo secundarioatuam adicionalmente

numa rotacao anteriormente realizada de toda a margem.

maquinagem

Def
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Edicao de
programa

CirCUIo completo smarT.NC: Definir posi¢des
Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no e

. . . . K £ = Centro do 1. eixo
eixo principal do plano de maquinagem - GEmlF 65 1, Che e — |
Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no BTG LD dsen ;e
eixo secundario do plano de maquinagem 3]

W

Diametro: Didmetro do circulo l
o Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de s T T?—-ﬂ
T maquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
g’, maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). & ‘
l& £ Introducéo possivel de valor positivo ou negativo T
‘G O Nimero de maquinagens: nimero total das posi¢oes de : G
g_ g maquinagem no circulo -
o E &3
'3 O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posi¢oes de 2
H g @ maguinagem sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
8 e de maquinagens.
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Circulo tedrico

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no
eixo principal do plano de maguinagem

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no
eixo secundario do plano de maquinagem

Diametro: Didametro do circulo

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
maguinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
magquinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Passo angular: angulo polar de valor incremental entre duas
posi¢cdes de maquinagem. Introducédo de valor positivo ou
negativo possivel. Uma alteracéo do incremento angular
origina automaticamente uma alteracéo do angulo final
definido

Nimero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem no circulo

Angulo final: angulo polar do Ultimo furo. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducéo de valor
positivo ou negativo possivel. Uma alteragado do dngulo final
origina automaticamente uma alteracdo do provéavel
incremento angular anteriormente definido

smarT.NC: Definir posicédes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

*[F-]lesrcuto sraauado

Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Diametro

Angulo inicial
Passo angular
Quantidade passadas
Angulo final

+50

+a5

3

ss0 |
5
[¥as

+135

de

(7]
o
U
steox -EAE
. & w @wo
: e
#5] 2c
£3
i e 5 8
[}]
oE
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Modificar a altura inicial

=)

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

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

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

todas as posicoes de maquinagem programadas em seguida.

Se selecionar o simbolo para coordenadas de superficie na
Treeview, a pré-visualizacao grafica marca a verde todas as
posicoes de maquinagem para as quais é valida esta altura
inicial.

smarT.NC: Definir posicdes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP Coord. superficie

[Zz]coora. superticie

"
i
W
E w11
w7
e
s100% g’
v

Do |Ee)
- [
2

(1]




Altura de retrocesso para definicao do posicionamento (Funcao FCL 3)
Selecionar uma posicéo Unica qualquer por tecla de seta, posicdo essa
que deve ser alcangada sobre uma altura definida pelo utilizador

Altura de retrocesso: introduzir as coordenadas absolutas,
1.7, com as quais o TNC deve alcancar esta posicdo. A posicao
€ marcada com um circulo adicional a partir do TNC

A altura de retrocesso definida pelo utilizador refere-se
normalmente ao ponto de referéncia ativo.

smarT.NC:

Definir posigcdes

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+se =0

Altura de pré-posicionam

go1

o

de

inir posicoes

maquinagem
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Edicao de
programa

Definir contornos smarT.NC: Definir contornos

Coordenadas?

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC R

Principios basicos - - sl

Os contornos sao definidos, por norma, em ficheiros separados (tipo de

ficheiro .HC). Visto que os ficheiros .HC contém uma mera descricdo de 2. Elleets et
contorno —apenas dados geométricos e nado dados tecnoldgicos — podem
ser utilizados de forma flexivel: como tragado do contorno, como caixa ou
como ilha.

tornos

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

E possivel converter descricdes de contornos ja existentes em -
programas de didlogo de texto claro mais antigos (ficheiros .H) numa ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ I on®
descricao de contorno smarT.NC com poucas ac¢oes (ver Pagina 189).

Inir con

Def

Tal como nos programas de unidade e no gerador de desenhos, o
smarT.NC apresenta cada elemento independente de contorno na smarT.NC: Definir contornos
visualizaggo de arvore 1 com um icone correspondente. No formulariode ~ (R21° do eircuio?

introdugao 2 introduza os dados para 0s respetivos elementos de =
contorno. Na livre programacao de contornos FK existem disponiveis,
para além do formulario de resumo 2, até 3 outros formularios de
pormenores (4), onde poderd introduzir dados (ver figura em baixo a

Edicao de
programa

Dad. circ. ‘ pad. circ. | Ponto aux. | »
o M
Stro cireuto cox —
atro circulo ccy +a —=—
a0 |
s .J_:l,_.
W

io circulo

atido de Totasso ® [73IDR- O [73IDR+ O OFF
srdenada X I

srdenada v [

y
esquerda). , Swo: rato o e [ || )
N atro:angulo polar CCPA I E“"?
. 5 o | SR Y
, \ s
, @ 5[]
/ - s1ee% |
{ / QL
[ '\ OoN
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Iniciar a programacao de contornos

A programagcéo de contornos do smarT.NC pode ser iniciado de duas
formas diferentes:

diretamente a partir da barra principal do menu Edicdo, quando desejar
definir mais contornos independentes diretamente em sucessao

durante a definicdo de maquinagem a partir do formuldrio, quando tiver
de introduzir os nomes de contornos a maquinar

Iniciar a programacao de contornos a partir da barra do menu

PGM CONT

Edicao

Novo
FICHEIRO

b

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar a terceira barra de softkeys

Iniciar programacao de contorno: o smarT.NC muda para a
gestéo de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - qguando
disponiveis - 0s programas de contorno ja existentes
Selecionar o programa de contorno ja existente (*.HC),
aceitar com a tecla ENT, ou

Abrir novo programa de contorno: introduzir o nome do
ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou
POLEGADAS: o smarT.NC abre um programa de contorno
na unidade de medicao selecionada.

O smarT.NC preenche automaticamente duas linhas para
definicdo da superficie de desenho. Nesse caso, ter em
atencao as dimensoes

Gest&o de

ficheiros

Edicao de
programa

[TNC:\smarTNC [HAKEN . HC

~ RTNC:
Ciegtech
v CIDEMO
Cidumppgm
b CINK
CiPresentation
Ciservice
LismarTNG
b Cisystem
b Citncguide
» =c:
b 2H:
ELH
v 20:
v 2P:

A

<
70 Objectos / 1945,6KByte / 170,6GByte liure

PAGINA

¢

PAGINA

2| STNC:\SMARTNC\* . *

Nom. fich.

[ Tipe~ [ Tama. [Moaitic.

Estad”)

[=ICAP_PE_6
=IcAP_Pg_7
[=cAP_Pe_g
[Eeap_poc_dse
[Heap_poc_t12
[EHcap_poc_t14
[Ecap_poc_t5
[EICPOCKLINKS
[ECSTUDLINKS

! EIDREIECKRECHTS
T

EIHEBEL
[EHEBELSTUD

= EIKONTUR

[EIKREISLINKS
[EIKREISRECHTS
[EIRPOCKRECHTS
[ESLOTSTUDRECHTS
[=E15Y
[EVIERECKLINKS
FIFR1

HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
He
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HP

680 25.10.201
680
680
938

2404

2404

2958
168
160
194

a3z
194
634
160
160
258
210
860
202
2779 26.10.201

pp—

P

SELECCAO

[

COPIAR

ecoerd

SELECCI.

TIPO

o

Novo
FI DEI RO

ULTIMO
ARQUIVO

FIM

tornos
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Iniciar programacao de contornos a partir de um formulario

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar qualquer passo de maquinagem para o qual sejam
necessarios programas de contornos (UNIT 122, UNIT 125)
Selecionar o campo de introdugao onde devera ser definido
o nome do programa de contorno (1, ver figura)

Para criar um novo ficheiro: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO
Confirmar a unidade de medigao do novo programa de
contorno na janela sobreposta com a tecla MM ou
POLEGADAS: o smarT.NC abre um programa de contorno
na unidade de medicao selecionada, encontrando-se em
seguida na programacéao de contornos e assumindo
automaticamente a definicdo de bloco estabelecida no
programa de unidade (definicdo da superficie de desenho).
Para selecionar um ficheiro HC existente: premir a softkey
SELECIONAR HC: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os programas de contorno existentes.
Selecionar um dos programas de contorno mostrados e
aceitar no formuldrio com a tecla ENT ou a superficie de
comutagdo OK:

Para editar um ficheiro HC ja selecionado: premir a
softkey EDITAR: o smarT.NC inicia entdo diretamente a
programacéo de contornos

Para criar um ficheiro HC com o conversor de DXF: premir
a softkey MOSTRAR DXF: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros DXF existentes. Selecionar um
dos ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT ou o
botdo no ecrd OK: o TNC inicia o conversor de DXF, com o qual
€ possivel selecionar o contorno desejado e guardar o nome do
contorno diretamente no formuldrio (ver "Processar ficheiros
DXF (opgéo de software)" na pagina 190.)

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

6 Tracado do contorno 3D

s
B E 150
F

=

Profundidade
Incremento

Sobremedida lateral o =l

Tipo fresado(Me3> ®

Resumo | Ferramenta | Par. fres. [
n

: 4|
5 %
TN

Compensacso raio

fi{ wome

. Numero ...

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

NOME
FERRAM.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

sELEcci I

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

6 Tracado do contorno 3D

Resumo | Ferramenta | Par. fres. |
" ‘

Profundidade
Incremento

e
Tiro de aproximacso  © [k #|C [}

Raio aproxinacso B @®
Ansulo do centro 50 3]

@

Nome contorno =
\ a
@3




Terminar a programacao de contornos

Premir a tecla END: o smarT.NC termina a programacéo de

@ contornos e regressa ao estado a partir do qual se iniciou a
programagcao de contornos: ao programa HU ativo em
Ultimo lugar - desde que se tenha comecado na barra
principal do smarT.NC, ou ao formulario de introducdo do
respetivo passo de maquinagem, contanto que se tenha
comegcado partindo do formulario.

Se tiver iniciado a programacéao de contornos a partir de um
@ formulario, entao regresse automaticamente apds o final.

Se tiver iniciado a programacao de contornos a partir da barra
principal, entdo regressa automaticamente apés o final para
o programa HU escolhido em ultimo lugar.

Definir contornos
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Trabalhar com a programacao de contornos smarT.NC: Definir contornos

Raio do circulo?

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Resumo

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

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

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

Os didlogos existentes nos formularios sdo quase idénticos aos didlogos ‘ ‘

tro circulo cCX
tro circulo ccy
io circulo

1tido de rotagso © [Z»[DR- O [7>[DR+ O OFF
) )

ordenada X
srdenada ¥

Atro: raio polar CCPR
atro:angulo polar CCPA

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |

[ve
[fe ——
ao___|

na programacao em texto claro:
As teclas de eixo de cor laranja posicionam o cursor no campo de
introducao respetivo

Com a tecla | de cor laranja podera comutar entre programacao
absoluta e incremental

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



Programacao livre de contornos FK

Os desenhos de pecas de trabalho ndo cotados contém, muitas vezes,
indicacdes de coordenadas que ndo podem ser introduzidas com as

teclas cinzentas de dialogo.

Este tipo de indicacdes é programado diretamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno a partir das
informagodes de contorno conhecidas introduzidas por si através do

formulério. Dispde-se das seguintes funcoes:

smarT.NC: Definir contornos

Edicao de
prograna

TNC : \SMARTNCNHAKEN . HC
“Recta FLT
17 [EFf|sousso FseLeCT

vas [ 7recta FL
v1s [ recta FL
20 [El]prredondsnento rno
vz [ 7]rects FL
v2z [ eircuto Fo
v 23 [ JJeircuo For

20 @circuto For

) Ded. cire. | bad. circ. | Ponto aux. [t

J

Centro circulo CCX +e
centro circulo ccy K
Raio circulo [0
Sentido de rotacso® nnf o nmr of
Coordenada X
Coordenada v [+o
Centro: raio polar CCPR v |
Centro:angulo polar CCPA = ”?
T w2 4
e El ;L
/) e
/ /
7’ I - s1eex
y — @ ¥
/ OFF]  ON
\ 5T
— &85
FeT FPOL START RESET
A i @ START PASSO +
=] START

Funcao Softkey

Reta tangente it ]

Reta ndo tangente F

Arco de circulo tangente For
-4

Arco de circulo ndo tangente

Polo para programacéao FK

FPOL

i O

=)

As informagdes para as possiveis indicagdes de contorno
podem ser encontradas no texto de dicas, que o TNC
destaca para cada campo de introducéo (ver "Utilizacdo com

rato" na pagina 41.) e no manual do utilizador em didlogo de

texto claro.

tornos
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Funcoes do grafico de programacao

Funcao

smarT.NC: Definir contornos

Edicao de
programa

Efetuar por completo um gréfico de
programagao

Efetuar um gréfico de programacao bloco a
bloco

Efetuar por completo um gréfico de
programacao ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

Parar o grafico de programacao. Esta softkey so
aparece enquanto o TNC efetua um gréfico de
programacao

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC bsd. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. [>

aw) 5|
v1e  [T7recta FLT Centro circulo Cox [ I
17 Esorueso FeLect sentro csri]:u]o cey ;: —
ai0 circulo
a
b 18 Recta FL
Sentido de rotacso® DR— (o) DR« © off AR
v 19
Coordenada X ]
22 Coordenada ¥ [+
v 21 Centro: raio polar CCPR T
i et
5 £33 Centro:angulo polar CCPA = |
il | ¢
5 B
g ,

[k FLT FC FCT FPOL
- | | A 4| | T

Funcdo zoom (Barra de softkeys 3): realgar e
deslocar margens

smarT.NC: Definir contornos

Edicao de
programa

Fungédo zoom: reduzir a secgao, premido varias
vezes a softkey para reduzir

Funcdo zoom: ampliar a secgao, premido varias
vezes a softkey para ampliar

Realizar de novo a seccéo original

Aceitar a area selecionada

JANELA
DETALHE

TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. [

v 18 [7Jrecta FLT Centro circulo CCX o
E== . Centro circulo coy e

17 Solusso FSELECT
Raio circulo a5

N

Sentido de rotasso® |75IDR- O [75[0R+ O O
Recta FL . -

Coordenada X

Arredondamento RND I

Recta FL Centro: raio polar CCPR

Centro:angulo polar CCPA
il

circulo Fe

circulo FeT

-2a @circuto For o

JANELA
BLK
FORM

JANELA
DETALHE




As diferentes cores dos elementos de contorno mostrados determinam

a sua aplicabilidade:

azul
verde

vermelho

O elemento do contorno esta claramente determinado
Os dados introduzidos indicam vérias solucoes;
selecione a correta

Os dados introduzidos nédo sao suficientes para

determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

Selecao de varias solucoes possiveis

Desde que as introducdes incompletas conduzam a vérias solugdes
tedricas possiveis, é possivel selecionar, através de softkey, a solucdo
correta apoiada graficamente:

MOSTRAR
SOLUCAD
SELECCAO
SOLUCAD
FINALIZAR
SELECAO
START
PASSO

Visualizar as diferentes resolucdes
Selecionar e aceitar a resolugao visualizada
Programar mais elementos de contorno

Criar gréafico de programacao para o bloco programado
seguinte

smarT.NC:

Definir contornos

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

i [Effects v

v1g [ 7Jrecta F
20 [EZ]arredon

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCAO
SOLUCAD

LT Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Raio circulo

L
Coordenada X

damento RND Coordenada ¥

Centro: raio polar CCPR

Centro:asngulo polar CCPA

— ¥
+@ —
C—

[=

sentsao se rotecsoc [gZlox-c [Foxs o = ]
W

—

[+

|t

gl

=

——
& f

o)
S100% i
G\

OFF] on

+]

FINALIZAR
SELECAO

PASSO

‘ START

=

tornos
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Funcoes disponiveis na programacao de contornos

Funcao

Softkey

Aceitar a definicao de bloco a partir do programa .HU,
quando tiver chamado a programacéao de contornos a
partir de uma unidade smarT.NC

CONFIRMAR
PECA EM
BRUTO

Mostrar/omitir o nimero de bloco

MOSTRAR
OMITIR
BLOCO NR.

Desenhar novamente o grafico de programacao quando,
por exemplo, as linhas sao apagadas devido a
sobreposicoes

REDESENHO

Eliminar gréafico de programacao

APAGAR
GRAFICO

Representar graficamente o elemento de contorno
programado imediatamente apds a introdugéo: funcdo
DESLIGADO/LIGADO

GRAFICO
AUTOMAT .
FE

i




Converter programas de dialogo de texto claro em programas de
contorno

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

Selecionar modo de funcionamento Memorizacdo/Edicédo do
Programa
Chamar a Gestao de Ficheiros
MGT

para selecionar um programa .H a converter

Selecionar a funcao de copia: introduzir *.A como ficheiro de
destino, o TNC cria um ficheiro ASCII a partir do programa
de dialogo de texto claro

Selecionar o ficheiro ASCII anteriormente criado

col

Selecionar a fungao de cépia: introduzir *.HC como ficheiro
de destino, o TNC cria uma descrigdo de contorno a partir do
ficheiro ASCII

Selecionar o ficheiro .HC criado de novo e retirar todos os
blocos que nao descrevem qualquer contorno — com
excecao da definicdo de bloco BLK FORM

Retirar as correcdes de raio, os avancos e as fungdes
auxiliares M programaveis: o ficheiro .HC pode agora ser
utilizado pelo smarT.NC

Definir contornos
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Processar fiCheiros DXF smarT.NC: selecc. elem. DXF
(opcao de software) [ g

Aplicacao

E possivel abrir diretamente no TNC ficheiros criados num sistema CAD
para extrair contornos ou posicées de maquinagem e guardar 0s mesmos
como programas de didlogo de texto claro ou como ficheiros de pontos.
Os programas de dialogo de texto claro registados na selecdo de

contornos podem ser também trabalhados a partir de comandos de TNC
antigos, visto que os programas de contornos s6 contém blocos L e CC/C.

AJUSTAR | DETERMIN.

LAVER

SELECC. SELECC.

CANCELAR | GUARDAR ‘

REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS FIM
@ Gl || e || g SELECC.
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Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
guardados no disco rigido do TNC.

Antes da leitura no TNC ter em atengédo que o nome dos
ficheiros DXF ndo contém quaisquer sinais vazios nem
permite sinais especiais.

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

O TNC suporta o0 R12, o formato DXF mais divulgado
-(corresponde a AC1009).

O TNC néo suporta o formato DXF binario. Na criacdo do
ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de caracteres
certifique-se que memoriza o ficheiro no formato ASCII.

E possivel selecionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Reta)

CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico)

POLYLINE (Linha Poly)

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Abrir ficheiros DXF
O conversor de DXF pode ser iniciado de formas diferentes:

Através da gestao de ficheiros, quando se pretende extrair
sucessivamente diversos ficheiros de contornos ou de posicdo

Durante a definicdo de maquinagem das Units 125 (tragcado do
contorno), 122 (caixa de contorno) e 130 (caixa de contorno sobre
figura de furos) a partir do formulario, quando os nomes de contornos
a magquinar devem ser introduzidos

Durante a definicdo de maquinagem, quando as posicoes de
magquinagem sao introduzidas através de ficheiros de pontos

automaticamente o ponto de referéncia definido por si e,
adicionalmente, o estado de zoom atual. Se abrir novamente
o mesmo ficheiro DXF, entdo o TNC carrega estas
informacdes (aplicével ao ficheiro selecionado em ultimo
lugar).

@ Ao terminar o conversor de DXF, o TNC guarda

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Iniciar o conversor de DXF através da gestao de ficheiros

PGM
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Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar Gestao de ficheiros

Selecionar o menu de softkey para escolher o tipo de ficheiro
a mostrar: premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Mandar mostrar todos os ficheiros DXF: premir a softkey
MOSTRAR DXF

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

Processar ficheiros DXF (opcao
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Iniciar o conversor de DXF a partir de um formulario

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar o passo de maquinagem, para o qual sado
necessarios programas de contornos ou ficheiros de pontos
Selecionar o campo de introdugao, no qual deveréa ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos
Iniciar conversor de DXF: premir a softkey MOSTRAR DXF
o smarT.NC mostra uma janela sobreposta com os- ficheiros
DXF existentes. Se necessario, selecionar o diretério onde
estéd guardado o ficheiro DXF a abrir. Selecionar um dos
ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT ou o
botdo no ecrd OK: o TNC inicia o conversor de DXF, com o
qual é possivel selecionar o contorno desejado ou as
posicoes desejadas e guardar o nome do contorno ou o
nome do ficheiro de pontos diretamente no formulario (ver
"Processar ficheiros DXF (opgao de software)' na pagina
190.)

smarT.NC: Programar
Nome caminho descri.

Edicao de
programa

de contorno

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

o [ e I

r[E]
G-~

Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3>

Compensacao raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

v
i}
F
-Ej
lim} - N
| \
lim}

MOSTRAR MOSTRAR

NOUO

SELECCAO ‘ EDITAR




Ajustes béSicos smarT.NC: selecc. elem. DXF

INVERTIDA | MODO 20 | ] rcw | TOLERANCIA| RESOLUCAO on | MosTRAR

o
Na terceira barra de softkeys estdo disponiveis diferentes possibilidades xg
de ajuste: g'
Ajuste Softkey ;
COR NORMAL/INVERTIDA: comutagéo do esquema cor (a)
de cor INVERTIDA 8
=
MODO 3D/MODO 2D: comutar entre 2
Modo 2D- e 3D roeo 20 o o 0000 =y
0z 2.0000 ™ e
Unidade de medicao MM/INCH: ajustar a unidade de unzoroE 5 g
medicao do ficheiro DXF. O TNC emite também o Bl non _ 4 £
rograma de contornos nesta unidade de medida = Bree o | o
p g MEDIDA s AJUSTAR | onrcTonAL TRAJEC FIM ‘ 8 »
= O
a. T

Ajustar a tolerancia. A tolerancia determina qual a
distancia que deve existir entre elementos de contorno
vizinhos. Com a tolerancia é possivel compensar
imprecisdes causadas durante a elaboracéao do
desenho. O ajuste basico depende da dimenséo do
ficheiro DXF completo.

AJUSTAR

_.
]
e
I
4
z
5
g
5

Ajustar a resolucéo. A resolucdo determina com
quantas casas decimais o TNC devera criar o LD

programa de contornos. Ajuste basico: 4 casas
decimais (corresponde a uma resolugao de 0,1 pm)
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Ajuste Softkey
Modo para aceitagdo de pontos em circulos e PonTo circ
circulos virtuais. O modo determina se o TNC, ao on

selecionarem-se posigdes de maguinagem com um
cligue do rato, devera aceitar diretamente o ponto
central do circulo (DESL.) ou se, primeiro, mostra
pontos de circulo adicionais

DESLIGADO

Nao mostrar pontos de circulo adicionais,
aceitar diretamente o ponto central do circulo
quando se faz clique num circulo ou num circulo
tedrico.

LIGADO
Mostrar pontos de circulo adicionais, aceitar o
ponto de circulo desejado clicando novamente

Modo para aceitacdo de pontos: determinar se o
TNC, ao selecionarem-se posicdes de maquinagem,
deve ou ndo mostrar o percurso da ferramenta.

MOSTRAR
TRAJEC
MOSTRAR

correta, visto que no ficheiro DXF nédo existe qualquer

O Deve ter-se em atengao o ajuste da unidade de medida

informacao relacionada.



Aiustaracamada smarT.NC: selecc. elem. DXF

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os

Laver

quais o engenheiro projetista pode organizar o desenho. Com a ajuda da
técnica de camadas, o engenheiro projetista agrupa diferentes
elementos, por exemplo, o contorno efetivo da pega de trabalho, as
dimensoes, as linhas de ajuda e de construcdo, sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informacao
supérflua na selecdo de contornos, é possivel apagar todas as camadas
supérfluas contidas no ficheiro DXF.

Processar ficheiros DXF (opcao

©

Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem conter, pelo =

@ menos, uma camada. S
, , . =

E posswel tamber_n seleqonar um contorno quando o o e e e s 8
engenheiro projetista o tiver guardado em camadas wavee " | covromo | poszcmo | “gicec | Cseisoc. sl p
diferentes. T

’m‘ Se ainda néo ativo, selecionar o modo para regulagédo das
L camadas: o TNC mostra todas as camadas na janela da
esquerda e o ficheiro DXF ativo na da direita.
Para ocultar uma camada: selecionar a camada pretendida
com o botao esquerdo do rato e ocultar, clicando na caixinha
de controlo
Para realcar uma camada: selecionar a camada pretendida
com o botao esquerdo do rato e realgar novamente, clicando
na caixinha de controlo
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Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF néao se situa de forma a que
possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia da pecga de
trabalho. O TNC tem disponivel uma funcédo, com a qual é possivel
deslocar o ponto zero do desenho através do clique sobre um elemento
num local conveniente.

Poderé definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

No ponto inicial ou final ou no meio de uma reta
No ponto inicial ou final de um arco de circulo

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

No ponto de interseccéao de

Reta — Reta, também quando o ponto de interseccao se situa no
prolongamento da respetiva reta

Reta — Arco de circulo

Reta — Circulo completo

Circulo completo/circulo tedrico - Circulo completo/circulo tedrico

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

O Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno ja tiver sido escolhido. O TNC s calcula o dados
de contorno reais quando o contorno selecionado é
memorizado hum programa de contornos.

.. .01uerkzeugplat t>>

Info elementos
ox ©.0000
oy ©0.0000
oz ©.0000

¥

smarT.NC: selecc. elenm.
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CANCELAR
ELEMENTOS
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GUARDAR
ELEMENTOS
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Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

Selecionar o modo de determinacdo do ponto de referéncia
Clicar com o botdo esquerdo do rato no elemento sobre o
qual deseja colocar o ponto de referéncia: o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia selecionaveis que
se encontram sobre o elemento selecionado

Clicar na estrela que deseja selecionar como ponto de
referéncia: o TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia
sobre o local selecionado. Se necessério, utilizar a funcao
zoom guando o elemento selecionado é demasiado
pequeno

Selecionar o ponto de referéncia como ponto de interseccao do
segundo elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

=)

Selecionar o modo de determinacdo do ponto de referéncia
Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro elemento
(reta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia selecionéaveis que
se encontram sobre o elemento selecionado

Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo elemento
(reta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC coloca o
simbolo de ponto de referéncia no ponto de intersecgéo

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

Quando o TNC consegue calcular mais pontos de
interseccdo, o comando seleciona o ponto de intersecgao
que se situa a seguir ao clique do rato do segundo
elemento.

Quando o TNC ndo consegue calcular qualquer ponto de
intersecgao, anulara de novo um elemento ja marcado.

Processar ficheiros DXF (opcao
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia do ponto
zero do desenho se encontra o ponto de referéncia selecionado.

smarT.NC: selecc. elem. DXF

.. .01uerkzeugplat t>>

Info elementos

Processar ficheiros DXF (opcao
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Selecionar contorno, memorizar programa de
contornos

=)

SELEC.
CONTORNO

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

Selecione o primeiro elemento de contorno de forma a
que seja possivel uma aproximacao sem colisao.

Se os elementos de contorno tiverem de estar muitos
préximos uns dos outros, utilizar a fungdo de zoom

Selecionar modo para selecdo do contorno: o TNC oculta a
camada mostrada na janela da esquerda e a janela da direita
é ativada para a selecéo do contorno

Para selecionar um elemento de contorno: clicar com o
botao esquerdo do rato no elemento de contorno desejado.
O TNC apresenta o elemento de contorno selecionado a
azul. Em simultéaneo, o TNC mostra o elemento selecionado
com um simbolo (circulo ou reta) na janela da esquerda
Para selecionar o elemento de contorno seguinte: clicar com
0 botao esquerdo do rato no elemento de contorno
desejado. O TNC apresenta o elemento de contorno
selecionado a azul. Quando outros elementos de contorno
sa0 claramente selecionaveis na direcdo de volta escolhida,
o TNC assinala estes elementos a verde. Ao clicar nestes
ultimos elementos a verde, todos os elementos sao aceites
no programa de contornos. Na janela da esquerda, o TNC
mostra todos os elementos de contorno selecionados. O
TNC mostra os elementos ainda marcados a verde sem
aspas na coluna NC. O TNC nédo guarda tais elementos no
programa de contornos

Processar ficheiros DXF (opcao
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@

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na janela da
direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla
CTRL.

Se selecionou linhas Poly, entdo o TNC mostra na janela da
esquerda um numero de ID de dois escaldes. O primeiro
ndmero € o nimero consecutivo de elemento de
contorno, o segundo numero € o nimero de elemento
originado pelo ficheiro DXF da linha Poly respetiva.

Guardar elementos de contorno selecionados num programa
de didlogo de texto claro: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir um nome de ficheiro
qualguer. Ajuste basico: nome do ficheiro DXF

Confirmar introducéo: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde esta também guardado o ficheiro DXF

Se desejar selecionar ainda outros contornos: premir a
softkey ANULAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar o contorno seguinte conforme descrito acima



O TNC emite duas definicoes de bloco (BLK FORM) no
programa de contornos. A primeira definicdo contém as
dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda abrange os
elementos de contorno selecionados - sendo a definicao
em funcionamento de seguida - de modo que se obtém
um tamanho de bloco otimizado.

O TNC guarda apenas os elementos que também foram
efetivamente selecionados (elementos marcados a azul) e
que, portanto, estao assinalados na janela da esquerda.

Se tiver chamado o conversor de DXF a partir de um
formulario, o smarT.NC encerra o conversor de DXF
automaticamente apés a funcdo GUARDAR ELEMENTOS
SELECIONADOS ter sido efetuada. O smarT.NC escreve
os nomes de contornos definidos no campo de
introducao, a partir do qual o conversor de DXF foi
iniciado.

Processar ficheiros DXF (opcao
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Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a selecionar embatem obliguamente uns
nos outros no desenho, devera, primeiro, dividir o elemento de contorno
em causa. Esta funcdo estd automaticamente disponivel, se se encontrar
no modo de selecdo de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno de embate obliquo esté selecionado e,
portanto, marcado a azul.

Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto de
interseccao através de uma estrela com circulo, e os pontos finais
selecionaveis através de uma estrela simples.

Clicar no ponto de intersecgao com a tecla CTRL pressionada: o TNC
divide o elemento de contorno no ponto de intersecgao e oculta
novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga ou diminui o
elemento de contorno de embate obliquo até ao ponto de interseccéo
dos dois elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC realca
novamente os pontos de interseccéo e os finais.

Clicar no ponto final desejado: o TNC marca a azul o elemento agora
dividido.
Selecionar o elemento de contorno seguinte

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

uma reta, entdo o TNC prolonga / diminui linearmente o
elemento de contorno. Quando o elemento de contorno a
alongar/a encurtar € um arco de circulo, o TNC alonga/
encurta o arco de circulo circularmente.

@ Para poder utilizar estas fungoes, devera ja ter
selecionado pelo menos dois elementos de contorno,
para definir claramente a direcao.

Q Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar for
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra diversas informacgdes sobre
o elemento de contorno que selecionou em ultimo lugar com um clique
do rato na janela esquerda ou direita.

Reta

Ponto final da reta e, adicionalmente, o ponto inicial da reta a cinzento
Circulo, circulo tedrico

Ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido de rotagao.
Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a cinzento

Manual Programming and editing

operation

TNC:\.. . \DEU®1.DXF
ne |1d |E2ement
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CONTOUR

SELECT
POSITION
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ELEMENTS

SAVE
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Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

Q Para poder selecionar uma posigao de maquinagem, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

Se as posicoes a selecionar tiverem de estar muito
proximas umas das outras, utilizar a funcado de zoom.

Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo a que
o TNC mostre trajetérias de ferramenta (ver "Ajustes
basicos" na pagina 195).

Para selecionar posicoes de maquinagem, ha trés possibilidades a sua
disposicao:

Selecao individual:
A posicao de maquinagem desejada é selecionada através de cliques
individuais do rato

Selecgao répida para posigoes de furacdo através de marcagdo com o
rato:

Marcando uma area com o rato, todas as posicdes de furagao ai
contidas sdo selecionadas

Selecgao rapida para posigoes de furagao através de introdugao do
didmetro:

Introduzindo um didmetro de furagéo, todas as posicoes de furacao
com este didmetro no ficheiro DXF sdo selecionadas



Selecao individual

SELECC.
POSICAO

Selecionar modo para selecdo da posicdo de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecdo da posicao

Para selecionar uma posicao de maquinagem: clicar no
elemento desejado com o botdo esquerdo do rato: o TNC
mostra com uma estrela posigdes de maquinagem
selecionaveis que se encontram sobre o elemento
selecionado. Clicar numa das estrelas: o TNC aceita a
posicao selecionada na janela esquerda (visualizacdo de um
simbolo de ponto). Se se clicar num circulo, o TNC aceita
diretamente o ponto central do circulo como posigao de
maquinagem

Se necessario, pode anular a selecao de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na janela da
direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL
(clicar dentro da marcagéao)

Se desejar definir a posicdo de maquinagem através da
interseccao de dois elementos, clique no primeiro elemento
com o botdo esquerdo do rato: o TNC mostra com uma
estrela as posicoes de maquinagem selecionaveis

Clicar no segundo elemento (reta, circulo completo ou arco
de circulo) com o botédo esquerdo do rato: o TNC aceita o
ponto de interseccao dos elementos na janela esquerda
(mostra-se um simbolo de ponto)

Processar ficheiros DXF (opcao
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GUARDAR Guardar posi¢des de maquinagem selecionadas num
o ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste béasico: nome do ficheiro DXF
Confirmar introducéo: o TNC guarda o programa de contorno

no diretério onde estd também guardado o ficheiro DXF

enceLeR Se se desejar selecionar ainda outras posicoes de
seLece. maguinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e

selecionar conforme descrito acima

Processar ficheiros DXF (opcao
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Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcagao com o rato

SELECC.
POSICAO

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Selecionar modo para selecao da posicdo de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecdo da posicao

Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o botdo
esquerdo do rato uma drea em que o TNC deverd aceitar
todos os pontos centrais de circulo contidos como posigdes
de furagdo: o TNC realga uma janela onde se podem filtrar
os furos segundo o seu tamanho

Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem" na
pagina 212) e confirmar com o botdo no ecra Aplicar: o TNC
aceita as posicdes selecionadas na janela esquerda
(visualizacdo de um simbolo de ponto)

Se necessério, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma area, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL.

Guardar posicdes de maquinagem selecionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste basico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacgos, entdo o TNC substitui estes
sinais por um trago de sublinhado.

Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde estd também guardado o ficheiro DXF

Se se desejar selecionar ainda outras posicoes de
maquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar conforme descrito acima

Modo operacao
manual

Edicao de pPrograma

TNC:N. ..
Id |[Element

o100, 50 & D oo 50 Zee,

N2 de posicses seleccionadas: 28

Diametro minimo: Dismetro méximo:

5.500000000000000( 5.500000000000000(

i<<| < <= Diametro => > | >
 Aplicar optimizacso de curso

Nomero de posicées apos filtragem: 12

Vv Aplicar | X cancelar |

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Selecao rapida de posicoes de furacao através da introducao do

diametro

SELECC.
POSICAO

SELECIONAR
DIAME-
TRO

Selecionar modo para selecéo da posicdo de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecéo da posicao
Selecionar a Ultima barra de softkeys

Abrir o didlogo para introducao do didmetro: o TNC mostra
uma janela sobreposta na qual poderéa introduzir um
didmetro qualquer

Introduzir o didmetro desejado, confirmar com a tecla ENT: o
TNC procura o ficheiro DXF de acordo com o didmetro
introduzido e realga em seguida uma janela em que esta
selecionado o didmetro que mais se aproxima do didmetro
introduzido. Além disso, pode posteriormente filtrar os furos
segundo o seu tamanho

Dando-se o caso, definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de
filtragem" na pagina 212) e confirmar com o botao no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posigdes selecionadas na janela
esquerda (visualizacdo de um simbolo de ponto)

Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma drea, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL.

Modo operacao
manual

Edicao de programa

TNC:N...
Id |[Element

Seleccionar posicées de maguinacso

©
Dismetro de furo a procurar]

Interromper

—

x




GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Guardar posicdes de maquinagem selecionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste béasico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacgos, entdo o TNC substitui estes
sinais por um trago de sublinhado.

Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde estad também guardado o ficheiro DXF

Se se desejar selecionar ainda outras posicoes de
maquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar conforme descrito acima

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

212

Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicdes de furacdo através da selecao rapida,
o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é apresentado
o menor didmetro de furagdo encontrado e, a direita, o maior. Com os
botbes no ecra por baixo da indicacdo de diametro, é possivel ajustar o
didmetro menor no lado esquerdo e o maior no lado direito, de modo a
que possa aceitar os didmetros de furacdo desejados.

Estdo a disposicao os seguintes botdes no ecra:

Ajuste de filtragem dos menores diametros

Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste
basico)

<<

Mostrar o menor didmetro mais préximo
encontrado

Mostrar o maior didmetro mais préximo
encontrado

Mostrar o maior didmetro encontrado. O TNC
define o filtro para o menor didmetro para o valor
que esta definido para o maior didmetro.

>>

bl b|

Modo operacao | E d
manual

icao de programa

TNC:\

Id 5

el
FH__abs -107.

Filtrar posicées de maguinacso
de posicdes seleccionadas: 28

Dismetro minimo:

Disnetro maximo: =
5. 500000000000000( 5. 500000000080000( ¥
i<<| < <= Dismetro => > | >
s ;
% Aplicar optimizacso de curso @7
Numero de posicdes apés filtragem: 12
v Aplicar X cancelar
i £ sieex []
« W
oFF]  on
5 ;L
4 ®g[—
27 120.5927 ol —107.514% 140.537 =

Modo operacao
manual

Ed

icao de programa

TNC:N. ..

14 [eement  [A]

[ A
FHH—__8bs -107.3

LINHAS DE
ESTADO

LINEARES

oFF  [Con]

oFf  [oN] ]

UNIDADE
MEDIDA
INCH

PONTO CIRC
ADICIONAL
on

MOSTRAR
CURSO
FERR.TA

AJUSTAR
TOLERANCIA

AJUSTAR
RESOLUCAO

FIM




Ajuste de filtragem dos maiores diametros Softkey

Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC <<
define o filtro para o maior didmetro para o valor
que esta definido para o0 menor didmetro.

Mostrar o menor didmetro mais préximo <
encontrado
Mostrar o maior didmetro mais préximo S
encontrado

Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste
basico)

Com a opcéo Aplicar otimizacao de percurso (0 ajuste basico é Aplicar
otimizagao de percurso), o TNC ordena as posicdes de maquinagem de
forma a que, se possivel, ndo se formem percursos em vazio
desnecessarios. Pode fazer realcar a trajetéria da ferramenta através da
softkey MOSTRAR TRAJECTORIA DA FERRAMENTA (ver "Ajustes
béasicos" na pagina 195).

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra as coordenadas da posicao
de maquinagem que selecionou em ultimo lugar com um clique do rato
na janela esquerda ou direita.

Anular acoes

E possivel anular as Ultimas quatro acdes que tenham sido executadas no
modo de selecdo de posicdes de maquinagem. Para isso, estao a
disposicao as seguintes softkeys na Ultima barra de softkeys:

Funcao Softkey

Anular a agao executada em ultimo lugar ’T‘
ACCAD

Repetir a acdo executada em ultimo lugar e

TIR
ACCAO

smarT.NC: selecc. elenm.

.. .01uerkzeugplat t>>

Info elementos
ox ©.0000
oy ©0.0000
oz ©.0000

¥

DXF

DETERMIN.
REFERENC.

AJUSTAR
LAYER

SELECC. SELECC.
CONTORNO POSICAD

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.




Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na selecao de
contornos ou de pontos, o TNC coloca a disposicao uma potente fungao
de zoom:

Funcao Softkey

Ampliar a pega de trabalho. O TNC amplia de forma a
gue o centro da seccéo apresentada no momento

seja sempre ampliado. Se necessario, posicionar o
desenho na janela com a régua de sequéncia de
imagem, de forma a que o pormenor pretendido seja
visivel diretamente por acionamento das softkeys.

Reduzir a pecga de trabalho

Mostrar a pega de trabalho no tamanho original

Deslocar a érea de zoom para cima

Deslocar a drea de zoom para baixo

Deslocar a area de zoom para a esquerda

Deslocar a érea de zoom para a direita

5 HEEE B

smarT.NC: selecc.

.. .01uerkzeugplat t>>

Info elementos
0; ©.0000
©0.0000

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esta

O Se utilizar um rato com roda, podera ativar ou desativar o
situado no local onde se encontra o ponteiro do rato.

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Aceitacao de dados de programas em
dialogo de texto claro (opcao de software)

Aplicacao
Com esta funcgao, é possivel tomar seccdes de contornos ou também
contornos completos de programas em dialogo de texto claro existentes,

especialmente dos criados com sistemas CAM. O TNC representa os
programas em dialogo de texto claro de forma bi ou tridimensional.

Abrir o ficheiro de didlogo de texto claro

E’ Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar os passos de maguinagem necessarios para 0s
programas de contorno que se quiserem
Selecionar o campo de introdugéo, no qual deveré ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos
= Mandar mostrar todos os ficheiros de didlogo de texto claro:
- premir a softkey MOSTRAR H
Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
Selecionar o ficheiro H desejado

GEREE, Programming and editing
operation
<. .Neozosez4ZENS . H
Layer M
@5 —_
&
///ﬁ ¥
Y ik
4 =
( / / v Y
/ s |
) L ) |88
//
s1eex |
@ ¥
OFF | onN
S |
i % Eﬂ
/30317652740
e SPECIFY ElEoT SEicor CANCEL. SAVE
SELECTED | SELECTED END

REFERENCE
LAVER @

CONTOUR

POSITION

ELEMENTS

ELEMENTS

dialogo de texto claro (opc¢ao de software)

Aceitacao de dados de programas em
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Determinar o ponto de referéncia, selecionar e

©
B
¢ guardar contornos
3"9-': A definicdo do ponto de referéncia e a selecdo dos contornos sao
E% idénticas a aceitacao de dados do ficheiro DXF:
%.8 Ver "Determinar o ponto de referéncia”, pagina 198
§_§ Ver "Selecionar contorno, memorizar programa de contornos', pagina
%‘o' 201
2
[X]
2o
s %
L8
[}]
80
[N e)
£8
3=
<T
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Testar e executar graficamente o
programa UNIT

Grafico de programacao

O gréfico de programacao s6 esta disponivel através da
@ elaboracdo de um programa de contornos (ficheiros .HC)

Durante a introdugéao do programa, o TNC pode representar o contorno
programado com um gréfico bidimensional:

REsET Efetuar por completo um gréfico de programacéo
ST;RT

Efetuar um gréafico de programacao bloco a bloco
PASSO

Iniciar e completar grafico
START

GRAFICO Co-desenhar automaticamente
AUTOMAT .
oFF  [on]

PAGAR Apagar o gréafico

GRAFICO

R Desenhar de novo graficos

Mostrar ou apagar numeros de blocos
OMITIR
BLOCO NR.

smarT.NC: Definir

contornos

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC
ecta FLT

olucso FSELECT

v2z [eircuto Fe
» 2z [EJJeircuto Fer

- 24 @circulo For

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |<>
Centro circulo cox o

Centro circulo cov e

Raio circulo

Sentido de rotacso® .DR [e) .DRo oo

Coordenada X

T

Coordenada ¥ e

Centro:angulo polar CCPA

=
|
|
|
|
|
|
|
AlcEngru raio polar CCPR
15

START

FeT FPOL.
i ‘j START PASSO

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Grafico de teste e grafico de execucao do programa smarT.NC: Teste I

TNC: \SMARTNC\123 . HU

= e [E Jprosrana: 123 mm

Selecionar a divisdo de ecra GRAFICO ou o ) D € e
@ PROG RAMA+G RAF'CO' v 2 411 PTO REF rectangulo exter

Nos testes e execucdo de submodos de funcionamento, o TNC pode
representar graficamente uma maquinagem. Utilizando a softkey, podem
selecionar-se as seguintes funcoes:

@ Vista de cima -
= Representagao em 3 planos
= -
] STOP START RESET
Representacéo 3D L B0 || sroet -
INHA
Verificar todo o programa
START
Verificar o programa unitariamente

Anular o bloco e verificar o programa completo
START

Testar e executar graficamente

o programa UNIT

Executar o teste do programa até um determinado bloco

r. BRUTA Mostrar/ndo mostrar esboco do bloco
VISUALIZ.
RESET Anular bloco
BLK
FORM
FERRANEN . Mostrar/apagar ferramenta
VISUALIZ.
@
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Ligar/desligar a fungdo "Calcular tempo de maquinagem"

Respeitar ou nao respeitar blocos do programa com o sinal '/

Selecionar fungbes do cronémetro

Ajustar a velocidade de simulagao

H
@%

Funcbes para a ampliagéo do pormenor
o
F— Funcgéo para os planos de corte
]

Funcoes para rodar e ampliar/reduzir

0

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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® Apresentagéo de estados smarT.NC: Executar programa E::::m:e
E TNC: \SMARTNC\123 . HU Resuno | pen | PAL | LBL | cve |1 | pos | TooL |
2 . o ) s sRl s o s
£ Selecionar a divisdo de ecrda PROGRAMA+ESTADO! o0 Riustes do mrostons || 2 _+0.000
11 PTO REF rectangulo exter
S e o m TR
© _ 3 aixa rectangular DL-TRAB DR-TARB
= DL-PGM DR-PGM
© =
4 . S
& = Naseccao inferior do ecra, nos modos de funcionamento da execucao do = 20
22  programa, existem informagdes sobre e EETe e s || ©
3 D . ~ @% SINm] e9:47 PEn sctive ST
§<’ g posicao da ferramenta +250.000 Y +0.000 Z -560.000| & T
) Avango +B +0.000*C +0.000
© s |
_ . . = ®
2 5 funcdes auxiliares ativadas = L = B aSl 0.008 %E
£ Utilizando as softkeys ou através do clique com o rato sobre o respetivo e || B || EWE || S - =
n o , Y ) ot q . R N SUMARTO POS. FERRAM. P = =
|2 ) separador, podera realgar informagdes de estado adicionais numa janela
do ecra:
T Ativar o separador Resumo: Visualizacdo das informacgbes de
SUMARTO estado mais importantes

e Ativar o separador P0S: visualizagdo de posicoes

PO!

Ativar o separador TOOL: visualizacdo de dados da ferramenta

FERRAM.

o) Ativar o separador TRANS: visualizagdo de transformacoes
COORD .

TRANSF . das coordenadas ativas
Comutar o separador para a esquerda

Comutar o separador para a direita
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Executar o programa UNIT

=)

Os programas UNIT (*.HU) podem ser executados no modo
de funcionamento smarT.NC ou nos modos de
funcionamento habituais de execucéo do programa bloco a
bloco ou continua.

Através da selecdo do modo de funcionamento da execugao
do -smarT.NC, o TNC desativa automaticamente todos os
ajustes globais do programa, que foram ativados nos modos
de funcionamento habituais de execucdo do programa bloco
a bloco ou continua. Poderd encontrar mais informacoes
sobre este assunto no manual do utilizador em didlogo em
texto claro.

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

Executar o programa UNIT unitariamente

Executar o programa UNIT totalmente

Executar a Unit individual ativa

Tenha em atencao as indicagdes para execucao de um
@ programa, constantes do manual da méaquina e do manual do
utilizador.

smarT.NC:

Executar programa

Edicao de
programa

TGN SPARTNEN123.HU
-0 [ETrrosrans: 123 m

b1

v 2

70 Ajustes do programs

411 PTO REF rectansulo exter

Resuno | per | PAL | LBL | cve |1 | pos | TooL |

RW-3D X
v
z

TiES

-3 |[OJ]2s1 caixa rectansular DL-TAB

0% SiNm1

0% SiNm1 09:47

DL-PGM

LBL
LBL

PGM CALL

PGM activo

+0.000 | %8
+0.000 | %C
+0.000

p1o

+60.0000 R

+0.000
+0.000

+5.0000

DR-TAB
DR-PGM

Py
®
@

REP S F
e

+250.000 Y +0.000) 2 -560.000| & T
wB +0.000+C +0.000

= 0.000 “”%E
REAL :15 Ts Fo ns /9

EXECUTAR
UNITS
INDIVID.

EXECUTAR
ToDAS AsS
UNITS

EXECUTAR
UNITS
AcTIVA

FERRAM.
TABELA

Tiu

TAB.

PS.ZEROS

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Procedimento
Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC

-

EXEQUTAR Selecionar a execucgédo de submodo de funcionamento
ExecuTeR Selecionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A

II\IIJI;“IIJISD. UNlDADE, ou

xcouren Selecionar a softkey EXECUTAR TODAS AS UNIDADES, ou
ExecuTeR Selecionar a softkey EXECUTAR UNIDADE ATIVA

UNITS
ACTIVA

Testar e executar graficamente

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

Com a fungéo "Processo a partir de um bloco" poderéd executar um
programa de magquinagem a partir de um nimero de linha selecionado
livremente. A maquinagem da peca de trabalho até esse nimero de linha
é respeitada pelo TNC com calculo automatico e apresentada |
graficamente (selecionar a divisdo de ecra PROGRAMA + GRAFICO).

Quando o local de reentrada se situa sobre um passo de maquinagem,
pelo qual foram definidas mais posicoes de maquinagem, entao é
possivel selecionar o local de entrada desejado através da introducéo de
um indice de ponto. O indice de ponto corresponde a posicdo do ponto
no formulario de introducéo.

Se tiver definido as posi¢cdes de maquinagem numa tabela de pontos, a
selecdo do indice de ponto torna-se especialmente pratica. O smarT.NC
mostra automaticamente o padréo de maquinagem definido numa janela
de pré-visualizacdo, podendo o utilizador selecionar o local de entrada
desejado apoiado graficamente, através de uma softkey.

smarT.NC: Executar programa

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123 . HU

rograma: 123 mm

Prosrama Unidade:

Vista prévia do ficheiro:

Numero de linha 1z |
Nome do programa[TNC:\SHARTNCN1Z3 . HU

Tabe]as de pontos

indice de pontos

Nome do prograna [TNG:\SHARTNCNUFORF.PNT | |
Repeticoes 1
Quantidade: [

Ultina interrupcso de pgm guardada
Numero de 1inha

— Nome do programa

indice de pontos
WB | Nome do programa

“a) S1
Fo

REAL ®:15 s z/s 1875

M5 /8

&g

ELEMENTO
ANTERIOR

ELEMENTO
SEGUINTE

A ULTINMOS SELECC,

OFF

oFF [on]| oLtIMo

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT

B 08 [

=
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Processo a partir de um bloco numa tabela de pontos (Funcao FCL 2)

EXE%.IT AR
AVANCE
BLOGQUE

ELEMENTO
SEGUINTE

POSICAD

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar a execugao de submodo de funcionamento

Selecionar fungao Processo a partir de um bloco

Introduzir o nimero de linha da unidade de maquinagem em
que deseja iniciar a execucdo do programa, confirmar com a
tecla ENT: o smarT.NC mostra na janela de pré-visualizagdo
0 conteldo da tabela de pontos.

Selecionar a posicdo de maquinagem desejada onde deseja
entrar

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC calcula todos os fatores
necessarios para a entrada no programa

Selecionar fungao para aproximacao a posicao inicial: o
smarT.NC mostra numa janela sobreposta o estado da
maquina necessario no ponto de entrada

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC cria o estado da
maquina (por exemplo, introduzir a ferramenta necessaria)
Premir novamente a tecla NC-Start: o smarT.NC chega a
posicéao inicial na sequéncia mostrada na janela sobreposta:
em alternativa, o utilizador podera deslocar separadamente
cada eixo para a posicao inicial, através de softkey

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC continua a execugao do
programa



Além disso, existem ainda a disposicéo na janela sobreposta as seguintes
funcoes:

v Mostrar/ocultar janela de pré-visualizacao
Mostrar/ocultar o Ultimo ponto de interrupgdo do programa

memorizado
Aceitar o Ultimo ponto de interrupgao do programa guardado

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strale 5
83301 Traunreut, Germany

@ +49866931-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

FARRESA ELECTRONICA LDA.
Rua do Espido, 74 C

4470 - 177 Maia, Portugal

2 (22)9478140

(22) 9478149

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming © +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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