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O piloto SmarT.NC

... € a ajuda de programacao para 0s novos modos de
funcionamento smarT.NC do iTNC 530 em versao abreviada.
No Manual do Utilizador, encontraréa instrugcdes completas para
a programacao e operagao do iTNC 530.

Simbolos no piloto

As informacodes importantes sdo realgadas com os seguintes
simbolos:

@ Aviso importante!

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

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

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, versao de 340 491-03

exportacao

iTNC 530 com Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 com Windows 2000, 340 493-03

versao de exportagao

Posto de programacéao 340 494-03

iTNC 530




e

Indice

indice

(O o]1To) (oIS T aat- ol I \ L O TP PRSP UOPPRP 3
PrINCIDIOS DASICOS ..ot e ettt e et e e e e e e e 5
DefiNir MAGUINACOES ....iiiiiiiiii ettt e e et e e et e e et e e 32
Definir poSiCOES A& MAGUINAGAD .. ...ciiiiiiiie ettt ettt e e et e et e e e e e e eaa e 121
2= T T ] ) (o 4 T PP 137
Processar dados DXF (OPGAO A8 SOTIWAIE)........iiiiiiiiii et 147
Testar e executar graficamente 0 Programa UNIT ... e 162



Principios basicos

Introducao ao smarT.NC

Com o smarT.NC, vocé pode criar de forma simples, e em diferentes
passos de maguinagao (units) programas subdivididos e de didlogo e de
texto simples, os quais também pode trabalhar com o editor de texto
simples. No editor de texto simples os dados modificados também
podem ser visualizados, na apresentacdo do formulério, ja que o
smarT.NC utiliza sempre ,,0 programa normal” de didlogo e texto simples
como Unica base de dados .

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

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

Programacao paralela

Os programas do smarT.NC podem ser também criados ou editados,
quando o TNC executa um programa. Para isso, mude facilmente no
modo de funcionamento armazenar/editar programa e abra af 0 programa
desejado do smarT.NC.

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

Programas/ficheiros

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

|PROG20

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O smarT.NC utiliza predominantemente trés tipos de ficheiro:

Programas Unit (tipo de ficheiros .HU)

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

As descricdes de contornos séo programas de didlogo em texto claro
que podem conter exclusivamente fungdes de trajectdria, com as quais
devera ser descrito um contorno no plano de maquinagéo: Sao eles os
elementos L, C com CC, CT, CR, RND, CHF e os elementos da programacao
livre de contornos FK FPOL, FL, FLT, FC e FCT

Tabelas de pontos (tipo de ficheiro .HP)

O smarT.NC guarda posi¢cdes de maquinacéo nas tabelas de pontos,
posicoes essas que foram definidas pelo utilizador através do potente
gerador de desenhos

O smarT.NC coloca normalmente todos os ficheiros no
directorio TNC: \smarTNC. No entanto, podera escolher
também qualquer outro directério.

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

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

Unidade de programas estruturada HU
Descrigdes de contorno HC
Tabelas de pontos para posicdes de .HP
maquinagao

Tabelas para

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

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

Ficheiros DXF .DXF




Seleccionar o novo modo de funcioamento pela primeira vez

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

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

Para abrir um novo programa de maquinacgao, 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

Confirmar com a tecla MM (ou POLEG.) ou o botao no ecra
MM (ou POLEG.): o smarT.NC abre um programa .HU na
unidade seleccionada e acrescenta automaticamente o
formulario principal do programa

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

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

Principios basicos



Principios basicos

Gestao de ficheiros no smarT.NC

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

Além disso, é possivel também abrir ficheiros DXF no smarT.NC, para
deles extrair descricdes de contornos (ficheiros .HC) e posicoes de
maqguinacéo (ficheiros .HP) (opcao de software).

A gestéao de ficheiros no smarT.NC pode também ser efectuada sem
limitagdes através do rato. Em especial, podera deslocar as dimensdes
da janela dentro da gestéo de ficheiros utilizando o rato. Para isso, clique
sobre a linha diviséria horizontal ou vertical e desloque-a com a tecla do
rato premida para a posicao desejada.
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Chamar a Gestao de Ficheiros

Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT: O TNC
apresenta a janela para a gestao de ficheiros (a figura a direita mostra
0 ajuste basico). Se o TNC visualizar uma outra divisdo do ecré, prima a
softkey JANELA localizada na segunda régua de softkeys)

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

A janela inferior esquerda mostra uma pré-visualizacdo dos respectivo

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

smarT.NC: administrasc. ficheiros
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Principios basicos

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

Visualizacao

Significado

Nome do ficheiro

Nome com um maéaximo de 16 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro

Tamanho Tamanho do ficheiro em bytes

Alterado Data e hora em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

Estado Natureza do ficheiro:

E: O programa esta seleccionado no modo de
funcionamento Memorizacao/Edicao do
programa

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

M: O programa esté seleccionado num modo de
funcionamento execugéao do programa

P: Ficheiro protegido contra apagar e modificar
(Protected)

+: Existem ficheiros dependentes (Ficheiro de
estruturacéao, ficheiro de aplicacédo de
ferramentas)




Seleccionar as bases de dados, os directérios 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

Mover o cursor para cima e para baixo, numa janela

‘—mm ‘_mm ‘ Move o cursor nos lados para cima e para baixo, numa
7'7 | § | janela
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Principios basicos

12 passo: Seleccionar base de dados

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

‘mﬁ“ Seleccionar base de dados: Premir a softkey
e SELECCIONAR ou

ﬂ Premir a tecla ENT

2° passo: Seleccionar o directério

Marcar o directério na janela da esquerda: A janela da direita mostra
automaticamente todos os ficheiros do directério que estd marcado

(iluminado)



3¢ passo: Seleccionar ficheiro

Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

mﬁn Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou
WosTRAR visualizar todos os ficheiros: Premir a softkey
el VISUALIZAR TODOS ou

Marcar o ficheiro na janela da direita:

mﬁn Premir a softkey SELECCIONAR ou

Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro seleccionado

@ Quando digita um nome através do rteclado, o TNC
sincroniza o cursor com os algarismos introduzidos para que
seja facil encontrar o ficheiro.

Principios basicos
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Principios basicos

Criar novo directério

Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

Seleccionar a estrutura de directérios com a tecla de seta para a
esquerda

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

Introduzir nome do novo directério e confirmar com a tecla ENT: O
smarT.NC mostra uma janela sobreposta com o novo nome de
caminho

Confirmar com a tecla ENT ou com o botao 0K. Para interromper o
processo: Premir a tecla ESC ou o botdo no ecra Interromper

% Podera também abrir um novo directério através da softkey
NOVO DIRECTORIQ. Introduza o nome do directério na
janela sobreposta e confirme com a tecla ENT.

Abrir um ficheiro novo

Seleccionar Gestéao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Seleccionar, conforme descrito anteriormente, o tipo do novo ficheiro

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

Confirmar com a tecla MM (ou POLEG.) ou botédo no ecrda MM (ou
POLEG.): o smarT.NC abre um ficheiro com a unidade escolhida. Para
interromper o processo: Premir a tecla ESC ou o botdo no ecra
Interromper

@ Podera também abrir um novo ficheiro através da softkey
NOVO FICHEIRO. Introduza o nome do ficheiro na janela
sobreposta e confirme com a tecla ENT.



Copiar ficheiros contidos no mesmo directorio
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

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

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

Introduzir o nome do ficheiro de destino sem a indicagao do tipo de
ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o botdo no ecrd OK: o
smarT.NC copia o conteudo do ficheiro seleccionado para um novo
ficheiro de igual tipo. Para interromper o processo: Premir a tecla ESC
ou 0 botado no ecra Interromper

Quando quiser copiar ficheiros para um directério diferente: premir a
softkey para escolha do caminho, seleccionar o directério desejado na
janela sobreposta e confirmar com a tecla ENT ou o botéo no ecréd OK

Principios basicos
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Copiar o ficheiro para um outro directorio

Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

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

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

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

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

Seleccionar na janela sobreposta o directério para onde deseja copiar o
ficheiro, confirmar com a tecla ENT ou o botao 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

Quando necessario, introduzir o nome do ficheiro de destino sem a
indicacao do tipo de ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o botdo no
ecra 0K: o smarT.NC copia o conteudo do ficheiro seleccionado paraum
novo ficheiro de igual tipo. Para interromper o processo: Premir a tecla
ESC ou o botdo no ecré 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.

smarT.NC: administrac. ficheiros Edickc.
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Apagar ficheiro
Seleccionar Gestao de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

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

Seleccionar a segunda régua de softkeys
Premir a softkey APAGAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta

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

Mudar o nome a um ficheiro

Seleccionar Gestdo 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

Seleccionar a segunda régua de softkeys

Premir a softkey MUDAR O 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 interromper o processo: Premir a tecla ESC ou
o botdo no ecra Interromper

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

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

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

Aceitar o ficheiro seleccionado: Premir a tecla ENT

Actualizar directodrios

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

Seleccionar Gestéo de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Seleccionar a estrutura de directérios com a tecla de seta para a
esquerda

Premir a softkey ACT. ESTRUTURA: O TNC actualiza a estrutura de
directérios

Odenar ficheiros

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

Seleccionar Gestdo de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT

Clicar com o rato sobre o cabecalho da coluna segundo a qual deseja
ordenar: Um tridangulo no cabecalho da coluna mostra a sequéncia de
ordenacdo, um novo clique sobre 0 mesmo cabecalho de coluna
inverte a sequéncia de ordenacao



Modificar a gestao de ficheiros

Pode efectuar as seguintes modificacdes na gestao de ficheiros: smarT.NC: administrag. ficheiros Ediow de
Marcadores e — "
Através dos marcadores podera escolher os seus directérios favoritos. e home oo i ';’;;,7::::";, sctom H
Pode acrescentar ou apagar o directério activo ou apagar todos 0s sl Sonry feSRase S8 SeSSS Sowiste sl .
marcadores. Todos os directérios que introduziu séo mostrados na lista Souercn Iicooeo 1999 02.12.05 99047 ——-- L%

3 i taaet e e
de marcadores e poderdo ser seleccionados » o o o e
Vista e oraTtomEoATa 150 20.04.00 a.20— | ¥
. . . . ~ ZIMHL e 7- . |
Na opgdo de menu Vista pode determinar quais as informagdes que o + Qe G e
TNC deverd mostrar na janela de dados ot | Comnen il | —
Formato da data Cneen e
~ . _hlus 2622 !l:BS:G! 14185 -~~~
Na opcédo de menu Formato da Data pode determinar qual o formato et sz sa.er.es 1308 -
em que o TNC deve mostrar a data na coluna Alterado EHERELPLoE S1a 27.94.05 0756 -
IHHEBELPOC 879 20.07.95 @9:04 -~~~
- , . =/HEBELSTUD 158 29.94.95 oe-.zn——--_.l
O menu para efectuar a alteracdo poderéa ser aberto por clique do rato ; > > 2 *J
sobre o nome do caminho 1 ou através das softkeys: '*fm l mim ‘ [ ‘ ‘ wazs l f1m
FunCoES

Seleccionar Gestdo de ficheiros: Premir a tecla PGM MGT
Seleccionar a terceira régua de softkeys
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

Premir a softkey OPCOES: O TNC activa 0 menu para alteracao da
gestao de ficheiros

Deslocar-se com o cursor da tecla de seta sobre o ajuste desejado
Com a tecla de espacos activar/desactivar o ajuste desejado
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Navegar no smarT.NC

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

smarT.NC: Programar

Edicso de

funcionamento. As teclas possuem as seguintes funcionalidades: [Ea= QR hb SR aac T | " <‘_J">
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Func¢ao quando esta activo o formulario

(lado direito do ecra) Tecla

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

um caixa de opcéo estd activa: Seleccionar opgao
seguinte/anterior

Colocar em 0 os valores numéricos ja fornecidos
Apagar totalmente o conteldo do campo de introducéo |Wl
activo [ENTH]

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

Funcao quando esta activo o formulario

(lado direito do ecra) Tecla

Seleccionar o subformuléario seguinte

Seleccionar o primeiro parametro de introducdo no quadro
seguinte

Seleccionar o primeiro pardmetro de introdugao no quadro
anterior




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

Funcao quando esta activo o formulario

(lado direito do ecra) el
Seleccionar o campo de introdugao para o eixo X
Seleccionar o campo de introdugéo para o eixo Y
Seleccionar o campo de introdugao para o eixo Z @

Principios basicos

Comutacao de introducéo de valor incremental/absoluto @

Comutacao de introdugéo de coordenadas cartesianas/ @
polares
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Divisao do ecra em Edicao

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

Editar programas Unit

Linha superior: Texto dos modos de funcionamento, avisos de erros
Modo de funcionamento paralelo activo
Estrutura de arvore (Treeview), na qual as unidades de maquinagao
definidas séo apresentadas estruturadas
Janela de formulario com os respectivos pardmetros de introdugéao:

Dependendo do passo de maquinagéo seleccionado, podem existir
até cinco formulérios:

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

: Ferramenta de formulario de pormenor
Introducao de dados suplementares especificos da ferramenta

: Parametros opcionais do formulario de pormenor
Introducéao de pardmetros de maquinacao suplementares
opcionais

: Posi¢oes de formulario de pormenor
Introducéo de posicoes de maquinacao suplementares

: Dados globais de formulario de pormenor
Lista dos dados globais efectivos

Janela de figura auxiliar, na qual o pardmetro de introdugao activo no
formulario é apresentado graficamente
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Editar posicoes de maquinacao

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

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

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

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

smarT.NC: Definir posicdes
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Editar contornos

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

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

Janela de formulério com os respectivos parametros de introducéo:
Na programacao -FK existem até quatro formularios:

: Formulério de resumo
Contém as possibilidades de introdugdo mais utilizadas
: Formulério de pormenor 1
Contém possibilidades de introducéo para pontos auxiliares (FL/
FLT) ou para dados do circulo (FC/FCT)
: Formulério de pormenor 2
Contem possibilidades de introdugéo para referéncias relativas
(FL/FLT) ou para pontos auxiliares (FC/FCT)
: Formulério de pormenor 3
Apenas disponivel no FC/FCT: contem possibilidades de
introdugao para referéncias relativas
Janela de figura auxiliar, na qual o pardmetro de introdugao activo é
apresentado graficamente
Janela do gréfico, na qual os contornos programados séo
apresentados logo apés a memorizagao do formulario

smarT.NC:

Definir contornos
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Mostrar ficheiros DXF

|smarT.NC: selecc. elem. DXF
Linha superior: Texto dos modos de funcionamento, avisos de erros
Modo de funcionamento paralelo activo
Na camada contida nos ficheiros DXF ou nos elementos de contorno
j& selecionados ou nas posigdes seleccionadas
Janela do desenho, na qual o smarT.NC mostra o contetdo do
ficheiro DXF

il
AR -187. 6147 (48,0997
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Para sair de novo do formulério (para terminar o modo de edigdo): Clicar
num local qualquer da Treeview; o smarT.NC faz surgir a pergunta se
as alteracoes do formuldrio devem ser ou ndo memorizadas

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

Utilizagéo com I‘atO smarT.NC: Programar m:-
A utilizacdo com rato é também bastante simples. Tenha em atencao as mn--r:ém-m L -
. . . . K Elrroscana: 123 an * s =™ ol
seguintes particularidades: Ce i e o o | nene >
Para além das funcdes do rato do Windows, ja conhecidas, é possivel -2-% i) = =0
. L. . . L)~ 5| E T — o
também utilizar as softkeys do smarT.NC através do clique do rato 3.1 [[jiiosces oa tesransnita — &
Quando existirem muitas réguas de softkeys disponiveis (visualizacédo 22 %::::";‘:::; = L J—
através de barra directamente por cima das softkeys) é possivel activar 50 [@losdon srcnata Cargurs ga cata = —
. . . Raio ssguina || oxmGeest.
a regua degejada c||caan sobre uma das barras . . sale o —
Para visualizar o formuldrio de pormenor na Treeview: clicar sobre o D ora = —_
triangulo colocado na horizontal; para omisséo clicar sobre o triangulo Souremvaics o poot; %
colocado na perpendicular * A =
Para poder alterar os valores contidos no formulario: clicar num campo
de introdugao qualquer ou sobre uma caixa de opgao; o smart.NC muda
automaticamente para o modo de edigéo.  Fee ';:; ‘ S e
o= = o= T i




Copia de unidades

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

CTRG+C, para copiar a unidade
CTRG+X, para recortar a unidade
CTRG+V, para acrescentar a unidade atrds da unidade activa no

momento

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

forma:

i

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

Activar a funcdo de marcacéo

Seleccionar todas as unidades a copiar com as teclas de
seta ou através da softkey MARCAR BLOCO SEGUINTE
Copiar o bloco marcado para a meméria intermédia
(funciona também com CTRG+C)

Seleccionar a unidade, atrés da qual pretende acrescentar o
bloco copiado, com a tecla de seta ou através de softkey
Acrescentar o bloco a partir da memaria intermédia
(funciona também com CTRG+V)

smarT.NC: Programar
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Editar tabelas de ferramentas

Logo apos ter seleccionado o modo de funcionamento smarT.NC, podera
editar a tabela de ferramentas TOOL.T. O TNC apresenta os dados da
ferramenta reunidos em formulérios, sendo a navegacao na tabela de
ferramentas idéntica a navegacao no smarT.NC (ver “Navegar no
smarT.NC" na péagina 20).

Os dados da ferramenta sdo reunidos nos seguintes grupos:

Cursor de Vista:

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

Cursor de Dados adicionais:

Dados adicionais da ferramenta, importantes para utilizacbes especiais
Cursor de Dados adicionais:

Gestao de ferramenta gémea e outros dados adicionais de ferramenta
Cursor de Apalpador:

Dados para apalpadores 3D e apalpadores de mesa

Cursor de PLC:

Dados necessérios para adaptacao da sua maquina ao TNC e que
devem ser determinados pelo fabricante da maquina

smarT.NC: Programar
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Cursor de CDT:
Dados para célculo automatico de dados de corte

=y

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 arvore.
Além disso, o TNC mostra na visualizagdo em arvore o nome
da ferramenta programada.

O smarT.NC néo apresenta, no respectivo cursor, dados da
ferramenta que sédo desactivados por parametro da maquina.
Se necessario, nao serdo visualizados um ou mais cursores.
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Definir maquinacoes

Principios basicos

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

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

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

Ferramenta de formulario de pormenor (3)

Na ferramenta do formulario de pormenor poderd introduzir dados
auxiliares especificos da ferramenta, por exemplo, valores delta para a
longitude e o raio ou funcdes auxiliares M.
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Parametro opcional do formulario de pormenor (4)
Em "Pardmetro opcional do formulério de pormenor" é possivel definir
parametros de maquinacao auxiliares que nao foram apresentados no

formulério de resumo, por exemplo, o valor de reducdo em furos ou a
posicdo da caixa na fresagem

Posi¢coes do formulario de pormenor (5)

Em "Posicdes do formuldrio de pormenor" é possivel definir posicdes
de maquinacéo auxiliares quando os trés locais de maquinacédo do
formulario de resumo nao sao suficientes. Se definir posicoes de
maquinacao em ficheiros de pontos, a opgdo "Posicdes do formulario
de resumo" e o formuldrio de resumo contém apenas os nomes de
ficheiro dos respectivos ficheiros de pontos (ver , Definir posicoes de
maquinagao” na pagina 121.)
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Dados globais do formulario de pormenor (©)

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

smarT.NC: Programar
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Ajustes do programa

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

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

Nos ajustes de programa devem ser definidos os seguintes dados:

Definicdo da peca em bruto para determinar o plano de maquinacéo e
para a simulacdo grafica

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

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

Tenha em atencédo que as alteracoes efectuadas

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

Dados globais validos em geral

Dados globais validos apenas para programas de furacéo

Dados globais, que determinam o comportamento da posicao

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

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

Dados globais vélidos apenas para funcdes de apalpacao

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

Para isso, devera trocar os Dados globais do passo de maquinacao, no
formuldrio de pormenor: O smarT.NC mostra no formulario os
parametros validos para os passos de maquinagédo respectivos com o
valor activo no momento. No lado direito do campo de introdugao verde
existe um G como confirmacéo de que o valor respectivo é valido
globalmente

Seleccionar parametros globais que deseja alterar

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

No lado direito do campo de introdugdo vermelho existe agora um L
como confirmagao para um valor efectivo local
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A alteragao de um parametro global através da opcao Dados
globais do formulario de resumo actua apenas numa
alteracéo local do parametro, vélida para o respectivo passo
de maquinagao. O smarT.NC mostra o parametro local
alterado no campo de introducdo com um fundo vermelho. a
direita, junto do campo de introducéo existe um L como
confirmacéo para um valor local.

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

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

22 distancia de seguranca: Posicao na qual o smarT.NC posiciona a
ferramenta no final de um passo de maquinacéo. A posicao de
maquinagao seguinte é alcangcada no plano de maquinacao a esta altura

Posicionar F: Avanco com o qual o smarT.NC desloca a ferramenta
dentro de um circulo

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

Dados globais para o comportamento de posicoes

Comportamento de posicionamento: Retrocesso no eixo da ferramenta
no final de um passo de maquinacédo: Retirar na 22 distancia de
seguranga ou na posic¢do do inicio da unidade
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Dados globais para programas de furar

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

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

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

Dados globais para programas de fresagem com ciclos de caixa

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

Tipo de fresagem: Sentido sincronizado/Sentido contrario

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

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

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

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

Tipo de fresagem: Sentido sincronizado/Sentido contrario

Dados globais para funcoes de apalpacao

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

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

smarT.NC: Programar
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Seleccao da ferramenta

Desde que um campo de introducdo para escolha da ferramenta esteja
activado, é possivel escolher por softkey NOME DE FERRAMENTA, se
deseja introduzir o nUmero ou 0 nome da ferramenta.

Além disso, é possivel sobrepor uma janela por softkey ESCOLHER,
através da qual se pode seleccionar uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T. O smarT.NC escreve o nimero ou o0 nome da
ferramenta seleccionada automaticamente no respectivo campo de
introducao.

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

Seleccionar por tecla de seta a linha e a seguir a coluna do valor a editar:
A margem azul clara identifica 0 campo a editar

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

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

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

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

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

Para introduzir rotacdes: Com a tecla de seta passar de novo sobre o
campo de introdugao

Comutacao F/FZ/FU/FMAX

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

Para introduzir uma alternativa de avango

Premir a softkey F, FZ, FU ou FMAX
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Passos de maquinacao disponiveis (Units)

Apos a seleccao do modo de funcionamento do smarT.NC, seleccione os
passos de maquinacgao disponiveis através da softkey EDICAO. Os
passos de maquinagao sao divididos nos seguintes grupos principais:

smarT.NC: Programar

Edicso de
prograsa

Grupo principal Softkey Pagina
MAQUINACAO: ez Pagina 44
Furacéo, roscagem, fresagem 0t

APALPACAOQ: e Pagina 103
Funcdes de apalpagao para apalpador 3D ‘

CONVERSAO: Pagina 111
Funcdes para a converséo de coordenadas

FUNCOES ESPECIAIS: Pagina 117

Chamada de programa, unidade de didlogo
de texto claro
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As softkeys PROGRAMA DE CONTORNOS e POSICOES da
terceira régua de softkeys, iniciam a programacéao de
contornos ou o gerador de desenhos.
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Grupo principal Maquinacao

No grupo principal Maguinacao poderéa seleccionar os seguintes grupos

de maquinagao:

Grupos de maquinagao

Pagina

FURAR:
Centrar, furar, alargar, rodar,
rebaixamento invertido

Pagina

45

ROSCA:
Roscar com e sem embraiagem,
fresagem de rosca

Pagina

56

CAIXA/ILHA:
Freasagem de furacao, caixa quadrada,
caixa circular, ranhura, ranhura redonda

Pagina

70
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PROGRAMA DE CONTORNO:
Trabalhar o programa de contornos:
Tragado do contorno, desbastar caixa de
contorno, acabamento
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SUPERFICIES:
Fresagem horizontal

Pagina

99




Grupo de maquinacao Furacéao smarT.NC: Progranar i
No grupo de maquinacao Furacao existem disponiveis as seguintes m:u-%c\uwmm I 1 3 -
unidades para maquinagéo de furacao: T Oiners. poca wrwte %
: e x  [® [+es -
Unidade Softkey  Pagina e —a Q%
Un|t 240 Centrar It 280 Péglna 46 .l;ur::I:.r::::rn:.;p:: de raf. T
. 1
refb e S—
Unit 205 Furar Pagina 48 B — [
Unit 201 Alargar Pagina 50
Unit 202 rodar it zez Pagina 52 mz ‘ w-r;r I “"_:l:“ [wll.\m m[:&t? ‘ [E.;;L

Unit 204 Rebaixamento invertido ot zea Pagina 54
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Unit 240 Centrar
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Profundidade: Profundidade centrada

Posicbes de maquinacao (ver ,Definir posicbes de maquinagdo” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)

Parametros auxiliares no formulédrio de pormenor Parametro de furacao:

Sem fungao
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Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados smarT.NC: Programar
globais: Distancia de seguranca?
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Unit 205 Furar
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

Profundidade: Profundidade de furo

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

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

Posicbes de maquinacao (ver ,Definir posicbes de maquinagdo” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

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

Distancia de accdo de derivacdo em cima: Distancia de seguranca
em cima no posicionamento de retrocesso apds ruptura de apara

Distdncia da posicdo prévia em baixo: Distancia de seguranca em
baixo no posicionamento de retrocesso apos ruptura de apara

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

E_r[ distancia de seguranca

?;[ 2. distancia de seguranca

%ﬁ Valor de retrocesso em ruptura de apara

%i Tempo de espera em baixo

ey Avanco na deslocacgdo entre posicoes de maquinacédo
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Unit 201 Alargar
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

Profundidade: Profundidade alargada

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
prograsa

THC : amarTNC123_DRILL . HU
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smarT.NC: Programar
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

EE[ distancia de seguranca

g 2. distancia de seguranca

%ﬁ Avanco de retrocesso

%t Tempo de espera em baixo

ey Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinacdo

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicso de
prograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

Resuso | Farrasenta Far.fur. | posicss b
EET

Profundidsde

e

!

<1
o

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

Par.tur. | Pesicho  Dados mlobais |1
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Unit 202 rodar
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Profundidade: Profundidade de rotacao

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

Posicoes de maquinacéo (ver , Definir posicdes de maquinagao” na
pagina 121.)

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessario, indicar o niUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
prograsa

TNC :~amarTNC~123_DRILL.HU
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smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
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TNC : amar TNC~123_DRILL . HU
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

SN R

distancia de seguranca

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

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao

smarT.NC: Programar
Profundidade?

Edicso de
prograsa

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU

E Profunaidase
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) Direccso Tetrocesso
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smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?
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Unit 204 Rebaixamento invertido
Pardmetro no formulério Visualizacao:

T: NUumero ou nome da ferramenta (comutével por softkey)
S: Rotacdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco furado [mm/min] ou FU [mm/U]
Profundidade de rebaixamento: Profundidade do rebaixamento
Resisténcia do material: Resisténcia do material
Dimensdo do excéntrico: Dimensao do excéntrico da barra de broquear
Altura de corte: Distancia do lado inferior da haste de furar - lamina
principal
Sentido de retirada: Sentido em que o samrT.NC deve deslocar a
ferramenta segundo a medida do excéntrico
Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:

Programar

Tool call

Edicso de
prograsa

THC : amar TNC123_0RILL . HU
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Programar

Tool call
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

&

globais:

£
Z

LLLT]

[T1]3

Tempo de espera na base de rebaixamento

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

distadncia de seguranca
2. distancia de seguranca
Posicionamento do avanco

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao

smarT.NC:

Programar
Profundidade a rebaixar?

Edicso de
orograsa

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU
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Grupo de maquinacao Rosca

No grupo de maquinagao Rosca existem disponiveis as seguintes
unidades para maquinagao de rosca:

smarT.NC: Programar

Edicso de
prograsa

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

1 [ERllooe niustes ao proaress
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UNIT 283 UNIT 284
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Unidade Pagina
Unit 206 Furagao de rosca com Pagina 57
embraiagem

Unit 209 Furacdo de rosca sem Péagina 58
embraiagem (também com ruptura de

apara)

Unit 262 Fresagem de rosca Pagina 60
Unit 263 Fresar rosca rebaixada Pagina 62
Unit 264 Fresar rosca furada Péagina 64
Unit 265 Fresar rosca furada em hélice Pagina 66
Unit 267 Fresar rosca exterior Pagina 68




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

T: NUumero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey)
S: Rotacdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco de furagdo: Célculo de S x passo de rosca p
Profundidade da rosca: Profundidade da rosca
Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacédo” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formuléario de pormenor Tool:

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessaério, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende da méquina)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

ﬁl distancia de seguranca

% 2. distancia de seguranca

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao

[T1]3

smarT.NC: Programar m“:.:'
Tool call
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Unit 209 Furacao de rosca sem embraiagem
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

Passo de rosca: Passo da rosca

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicso de
orograsa

: = %
.|
- @_ﬂu Roscado

=
=

Resumo | Farrasanta | Par. tur. | Posteso | »

(@] Co— | " N
s}(l_])g R
Profundidsde roscado Fe |8 D.
Passo da rosca CF (75
Eixo princ. Eiwo suxil. Eixo ferras
— T
I I x ?
DIAGNGST .
T

Sl

smarT.NC: Programar Edichc ae
orograss
Tool call
"""“""“"f’““”m-"‘“‘ Resuss Ferrasents |par.tur. | Pesicss |1 =
%} 0] o " 5
. 4 Puel da farrassnta o __I'[I I L u.
(=R Funcio M: | — ©
E Fungio n: —
@] Fuso & ’ﬁ‘: nez O i’u‘: i f
:—Pfllll. farra. o T
.
: Nisare  .....
IL_‘ Noas




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

Factor para S em retrocesso Q403: Factor pelo qual o TNC aumenta
as rotacbes 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 seguranca

%k Valor de retrocesso em ruptura de apara

R Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao
L 11}

smarT.NC: Programar ESichc an
Profundidade roscado? :

THC 1 vamarTNC>123_0RILL . HU R | Farcassnta Par.fur. | Posicko |n

= Profundidade roscado 2 E.
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e

smarT.NC: Programar
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Edicso de
prograsa
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Unit 262 Fresagem de rosca
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

Didmetro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

Posicoes de maquinagéo (ver , Definir posigdes de maquinagdo” na
pagina 121.)

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o nUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)

smarT.NC: Programar Eichc o
BTOgrasa
Tool call
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furagao:

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

LA

BEHE

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

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

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicso de
prograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU
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Unit 263 Fresar rosca rebaixada
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Didmetro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

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

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

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
orograsa

TNC : amar TNC123_DRILL . HU
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

é{ distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

REHER

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicso de
orograsa

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU
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Unit 264 Fresar rosca furada
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Didmetro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

Profundidade do furo: Profundidade de furo

Profundidade de passo dos furos

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
prograsa

THC : amarTNC123_DRILL . HU
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Resuss Ferrasents |par.tur. | Pesicss |1

%} (%] e — e =
. %}uﬂuu tarrassnta Iz ,:“ £ (_%
Bl I il
@] v ¥
Funclo M: || orremest.
Fuso & T_.‘! nea T nea -
I Presel. ferra.
L ]
14
.E\ 4




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

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

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

?;[ 2. distancia de seguranca
g:

%_t Valor de retrocesso em ruptura de apara

ey Avanco na deslocacgdo entre posicoes de maquinacédo
% Fresagem em sentido sincronizado ou

¥ Fresagem em sentido contrério

S

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicso de
prograsa

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

Resumc | Ferrasenta Far.tur. |m|g|.|n

b= Disestro "
0 a330 da rosca o —
[ﬁ—] :re!u\::uﬂ - ¥
@ Profundidade fur. 53 5 D.
5 aaso pro . tur. I
T @“m"“ o S 5iasit vat A \datkn !:— p)
E Dist pre-stop super. oz )
Prof. ercaso front. O
@] Racheio trontal @ < ‘: U 18
O
DIRGNOAT . ©
- .E
=
o
S| g
(=
| [ | I I B~
a
smarT.NC: Programar “WZ?
Distancia de seguranca?
THC i vamarTNC123_0RILL . HU Par. tur. 1 Pesiche  Dados globais |.. =
E} Distancis sewrancs ENENNNNNNG || 5
: 25, aist. segurancs [EEEEEEENG —
Egi F Posicionar | 5 Q
# Retirar rot. lisalha [EEDDRRRNG )
L)
et |F Posicionar FriRE
1™ T [l—
= %”“ Sebaia Tipo fresadoihed) = W
= i
DIAGNOAT .
.
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Unit 265 Fresar rosca furada em hélice
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Didmetro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

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

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

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

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar uuu:r
Tool call
TNC \smarTNC~123_DRILL.HU Resuno | Farzasenta | Pa. (i, | Posisso| * =
L (1] Co— | " 5
=5l mj =]
. l@ﬁ:n Fresar rosca furo helice r;_-i . = D.
E !'I- | [zee (5]
&1 Dismstro e
E Passo da rosca [FE % L=
_@_ Profundidsse i ¥ i
Processo erosso & E}f :}_I = =
Prof. erosso front. & B
Recheic frontal 0] 'E"!..

Eixo princ. Eiwo suwil. Eiwo ferras

SeLECCAD, NORE
|1’N 8| reraan

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicso de
prograsa

THC : amarTNC123_DRILL . HU

=

- - [EE
[l Joacos da terrasenta
@]

Resuse Ferrasents |par.fur. | Pesicss |1
[ [
r

[ —

—
—




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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Issievies

R Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao
(1]}

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicso de
prograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

.
.

Resuso | Ferrasenta Far.fur. | posicss b

Dissstro
Passo da rosca
Profundidsde

Processo eroako

Prof. ercsko front.
Recheio frontal

1

1
e

o

&
e

i
.

i

=

=

LW

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicso de
orograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

=
+
- [

1"
=5
]
[0 Joases s1coain

Par.tur. | Pesicho  Dados wlobais |1
€ Jotstancia semrenca ERE—-
L{‘:d:-, dist. sepurancs [EEENG

S1F Posicionar

wet|F Posicionar

.
o —

)

|

=K
= 8

~
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Unit 267 Fresagem de rosca
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

Didmetro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: Passo da rosca

Profundidade: Profundidade de rosca

Posicées de maquinacao (ver ,Definir posicbes de maquinagdo” na
pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar peicae.
Tool call -
TNC 1 \SaaTTNC123-ORILL . HU Resumo | Farcassnta | par. tur. | Pesicss | a
%l (8] Co— "
=+ [Ia_]z87 Fresar rosca ewterior ‘@
E 'im.i ETT] i D.
rli 7T s
= (] '
Dismatro .
@ Passo da rosca [FE i =
I_m Profundidsde e i i
Eixo princ. Eixo suxil. Eixo terras -
i I 1 DIRGROAT .
[ [ I e
g Lo ]
...... e NOME.
ﬁ.’ W4 | ressn.
smarT.NC: Programar “W':.:'
Tool call
TNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU
L=
=]
=]
« [l Jpasen aa terrasenta
)
(= . 1
@ os[i]] I
Funglo M: | p—
Funcao s || oxnmsesr.
e,

Fuse s T_.‘!m r |'E'“"

[ Presel. ferra.

|




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

Passos de memorizacao posterior: NUmero de passos de rosca
segundo 0s quais a ferramenta é deslocada

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

i i

%5 Avanco de posicionamento

::; Avango na deslocagao entre posi¢cdes de maquinacao
%}, Fresagem em sentido sincronizado ou

Fﬁ, Fresagem em sentido contrério

Diametro nominal?

smarT.NC: Programar

Edicso de
prograsa

=]
(=]
6]
« [kl |Parsnstron g0 ture
EF|

5

Resusc | Fercassnta Par.fur. |Pesicss |1

Dismatro [0 __}
Passo ds roscs s
Profundidsde = L —
Juntar: Passon (&
Prof. erosso front. |
Recheio frontal ICR

"B

T1ie=

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicso de
orograsa

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

=
[T
"
e

L3
+ [ Josaen s1cmain

Par.tur. | Pesicdo  Dados mlobais |10

|1]F Posicionar

wa|r Posicionar

Tipo frasado(hed)

~
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Grupo de maquinacao Caixas/ilhas smarT.NC: Prosranar et o
Neste grupo de maquinacao existem disponiveis as seguintes unidades THG 1 N3mFTHEN123_ORILL U Eixo as farrasents :
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Unit 251 Caixa quadrada
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avango ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Longitude da caixa: Longitude da caixa no eixo principal

Largura da caixa: Largura da caixa no eixo secundario

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

Profundidade: Profundidade final da caixa

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 121.)
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: Funcdes auxiliares M activadas

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

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

smarT.NC: Programar “Wzr
Tool call
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU = = voluse ogemnml =
E‘ * [k r :.‘—s ol L] E
=) Resuno | Ferramenta | Par.caixa |t
=+ [E]zs1 caina recranguiar | o
] ———|{ |
= Ll
i i £
2 3 o
—@—‘ Lengi tugs caixs s L i
Largura da caixa [22
Raio esquina @B || ozmcmesr.
Profundidace :;25— .
Sobresedida lateral il
Scoressdida es prof. [ —
Eixo princ, IC\!O Suxil, Eixo farras
- [ [ | g ———
] i ﬁ‘
ﬂ L LE [2 8 4]| reesan.
smarT.NC: Programar “Wzr
Tool call
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU voluse ogemnml =
e ° ‘D
= Ferramenta | Par.caixa | G
[ [ JI
« [ 4 Josacs aa tersasenta — Ll
—— [GE: 28 (5]
i) =
= o
@] v Y
— 1
DIAGNOST .
— | -
-
I
Fuso & T;‘ He3 i"ﬂ\imn ==
I Presel. ferra.
T
[2 i 4]| resssn.

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

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

Posicdo de rotacdo: angulo em que é rodada toda a caixa
Posicdo da caixa: Posicdo da caixa referente a posicdo programada

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

factor de sobreposicdo

Avango na deslocacgao entre posigcdes de maquinacao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

smarT.NC: Programar Eficaath
& 3 5 BTograss
Comprimento do primeiro lado?
THNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU = Voluse Recanirado =
= S U ) SRR
=] Besuso | Ferramenta  Par.caixa [i* o
: Longituge caixa
— Largura as caixs o D.
LN maic esouina g
. [E]nu-mlrm da caixa Protundidade L2
E Incresanto T =
. Sobressdica lateral i) I i
._@_. Sooresedida es prof. @ w i
Passsges para acaba. ]
F Bcsbasento 5 DEEGMOET
ARGUIG o8 Fotacss [va S g
Posioso caixa @

smarT.NC: Programar Edichc o
Distancia de seguranca? presmme
THC :\ssarTNC123_DRTILL . HU = voluse o?emnml
=) bl U ™ W il
=& Par.caixa | Posishe  Dados glcoais [¢ —
ET— D,
B°H! G -
=) :
E |F Posicionsr
+ [ Joasos uicoais T

Tipo fresadotM@)

Tipo de profundizac.




Unit 252 Caixa circular

Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

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

F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Didmetro: Didmetro da caixa circular

Profundidade: Profundidade final da caixa

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacéo” na
pagina 121.)
Parametros auxiliares no formuléario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC: Programar EdloRo e
pTograss
Tool call
TNC:\asarTNC123_DRILL .HU = = Voluse ogennml =
= * s il Y L1 Ju
= Resuno | Ferramenta | Par.caixa |t =
- _._‘_m Cavidade circular E— u
M | -
. - 0
| i 5%
E e i wHU
—@—- Dissatro (L L ]
Protungidage =8 3
Incramento & || oxeewear.
Scoreseaids lateral | e,
on prof. [ =
| wmeze  ..... ‘ !lm princ. :uu suxil. Eixo terrss
|
I
“"';u_’ng NOHE
ek | ol | B re
smarT.NC: Programar Eelcko. o8
BTOgrass
Tool call
TNC:\asarTNC~123_DRILL .HU = Voluse uemnm
= ‘)
=l Resusa  Ferramenta | Par.caixa |
- @& [i] .
. Ehuu da farrasents S;\l‘lj | J_:_L
e ol Lo
e ri i -
= ¥[o] e ! | 8 =y
@ = —|.=
nﬂ: J_| | 5
M!E — »
| smere ... Funclo H | —
A Funcso B I
. Fusc & T;‘ He3 i‘]ﬂ nas =
I Presel. ferra.
T
mmctaar’ NOME.
ek | ol |k @i 4| e

ir maquinacoes

Defin

73



inir maquinacoes

e 1) SEHE RS

Def

74

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

factor de sobreposicdo

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

Penetrar em formato de hélice, ou

na perpendicular

smarT.NC: Programar
Diametro do circulo?

Edicso de
prograsa

THC : “amarTNC~123_DRILL . HU

Uoluse mecanizado

= o U ol " g
& Besuso | Ferramenta  Par.caixa [i* =}
=1 Dissatro E—
I Profundidads = s D.
+ [alilrorametros us caixa e e &
E :um—nmmu &n prof. 0 T =
@ Fassmiis L e i |
DIRGNOAT .
D
smarT.NC: Programar uww?

Distancia de seguranca?

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

wlcbais

-_-.!r Pesicionar

Tipo fresadotM@)

Tipo de profundizac.




Unit 253 Ranhura

Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

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

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

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 121.)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC: Programar i
Tool call
TNC i vasarTNC~123_DRILL . HU = = Voluse ogennml =
E‘ * [k r !_-'_s 4 | n E
lﬁil mesuso | Ferrasenta | Par.caixa |' =
+ [[==]|z53 Fresar ranhura | C—
(5] —— [
— )
it [i56 —=
= ] et
@] Lengitude ranhura e o |
Largura ranhura [1a
Profundidade [Fz@ || oxAGmssT.
Incrasento B
lateral @ -
‘ E NONETS.  nuee Scbresedida sa erof. @
] Eiwo princ. Eixo suxil. Eixo ferras
Noas [ |
———
“ L L [2 8 4]| reesan.
smarT.NC: Programar “mzr
Tool call
TNC : vasarTNC~123_DRILL . HU Voluse ogennml =
= © © ] LI - |
= Ferramenta | Par.caiza |¢ =
=] C—
+ [ 4 Josacs aa tersamenta Ll
— f p )
. =
= m— T
(@] v Y
——
|| oxnemwent.
—
| Wimere ...
Noas f
Fuso & T;‘ He3 i"ﬂ\imn =]
H I Presel. ferra.
T
e NOME.
ek | ol |k [ 4] romm.
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de caixa:
Passos de acabamento: Passos para acabamento lateral. Quando nao
tiverem sido introduzidos valores, fazer o acabamento com o passo 1

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinacao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

smarT.NC: Programar

Comprimento da ranhura?

Edicso de
orograsa

TNC:\asarTNC~123_DRILL .HU
=
=l
=

LN |
* [l parsnctron ga caixa
@]

—

= Voluse Recanirado 3
* [kl ™ il

Besuso | Ferramenta  Par.caixa [i*

Longitude ranhura
Largura ranhura
Profundidade
Incresento
Scoresedida lateral
Sooresedida es prof.
Pansages para acaba.

=

F Acabsmento

Argulc de rotacko
Posicso da ranhura

smarT.NC: Programar

Edicso de

Distancia de seguranca?

orograsa

B a
]
=
L |
b ;-.r Posicicnar
= Tipo fresadotMEI}
+ [ Joasos uicoais

Tipo de profundizse.

© il

Par.caixa | Posicha  Dadoa slcoais |t
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Unit 254 Ranhura circular smarT.NC: Programar foiceo a0
Parametro no formulario Visualizacao: L S
< N , P U = =
Extensdo da maquinacao: Desbaste e acabamento; seleccionar apenas v wesmo | Ferrasents | por.caina |0 =
desbaste ou apenas acabamento por softkey “+ [Sles conr creunar [d] el 000
o=
T: Numero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) oy - L)
S: Rotacgdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min] % d o |1
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dentel. ot L e —|
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente]. EK?: 2:.‘53..." i:: o
Centro 1° eixo: Eixo principal do centro do circulo tedrico Pestinatme EX,
Centro 2° eixo: Eixo secundario do centro do circulo tedrico e —
Eixo princ, Eixo auxil, Eixo ferras
Diametro do circulo tedrico 'EH ! J .
angulo inicial: Angulo polar do ponto de partida seuecead, | pone
ang gulo polar do ponto de p T W) [ om|
Angulo de abertura

Largura da ranhura
Profundidade: Profundidade final da ranhura

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

Posicdes de maquinacao (ver ,Definir posicdes de maquinacdo” na
pagina 121.)
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o nUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)

smarT.NC: Programar Edicko;th
Tool call :
THC :\ssarTNC123_0RTLL . HU = Voluse Recanirado
= Bl U~ = ) W L e
[ﬁﬂ Resuss  Ferraments | Par.caixa |\ =
- = @ C— D.
. 4a tarrassnta 5@ I &
- 'n —
,_O_, o £33 ] \'.'H?
. E LI |
n‘-||
os[ 1 | —| 0
DR:E | ==
NoReTe ..., Funclo H: | —
R Funese 1 =
Fuso & :_’[;‘ HeF |‘ﬁ‘] g — 1
I Presel. ferra.
T
e ROME
FRAL ey e =




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

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

Passo angular: angulo em que é rodada toda a ranhura

Namero de maquinagdes: quantidade de maquinacdes sobre o circulo
tedrico

Posicdo da ranhura: Posicdo da ranhura referente a posicao
programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

— [N Bz 3 Leies

smarT.NC: Programar
Centro do 1. eixo?

Edicso de
prograsa

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

Uoluse mecanizado

= B U ) o ged
=] Resuso | Ferramenta  Par.caixa [i* ==
Centro do 1. mixo fosa |
— Centro do 2. mixo IC D-
N Disa. circulo arad. B =
. @u‘mlrm da caixa Angulo inicial & )
Angulo ge abertura |, —
= Laraurs ranhurs [C—
@) Profundidade e — L
Incrementa I -
Sobressdids lateral 1]
Sobresedids es prof. I (-
Pantages para acaoa. w | -
F Rcabssento | —
Passe angular [ C—
ﬁ Quant idade passsdas |
Posioso da ranhurs |
.
! _____J
|
smarT.NC: Programar “er
Distancia de seguranca?
TNG 1 ~amarTNC123_DRILL . HU — volums mecanizade
B * ki oy il LI - |
=] Par.caixa | Posishe Dsdos glcoais [¢ ==
=] —
G0 =l
= Tipo fresadotHeT) T
+ [0 Joasos uicoais g 'i
Tipo de profundizac.
DIRGNGST .
s

~
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Unit 208 Fresagem de furacao smarT.NC: Programar coicae oo
Parametro no formulario Visualizacao: bl i

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Resuno | Farrasents | Par. tur. | Pesicss |

T: NUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) i %] i1 — %‘
L1401 I

S: Rotagdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min] - @L’" pvEw— = s s ]

F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente]. e i oindtusin |
. . Bl Incresento = | —

Diametro: Didmetro nominal do furo & Eis prine: Wi et B rerras || INCHS

Profundidade: Profundidade de fresagem I I i otpaest.

Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferr.ta avanca I =

respectivamente segundo uma hélice (=360°). i

Posicdes de maquinacgao (ver ,Definir posicdes de maquinacao” na —

pagina 121.)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: ‘ ‘ ‘ l

oo

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

X X . smarT.NC: Programar m:'

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

Funcdo M: Funcdes auxiliares M activadas S e - Pl
Ferramenta: Direccdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza : % — %’
de forma standard o M3 3 e iusraannia g chLa
Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o nimero da ferramenta = :r—| —
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da 3] oea[l] —
méquma) ::::: : — OIAGHOST .

Fuso® || mea © || rea e

[ Presal. ferra.
Noae L I




Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

s

R Avanco na deslocagao entre posi¢cdes de maquinagao
(11}

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

k2

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

= = e
% Dissatre pra-turo [ — g
[l parssetros do ture
[l T —
@ vy
-
il
i
7.7
|

|

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicso de
prograss

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

[
L
[]F postesonae

Par.tur. | Posicho  Dados mlobais |10
£ Jistancia sepursncs ENEEENG
(;u':-. gist. seguranca [N

Tipo frassga(hed)

"B
=
Wuﬂl
= &

T
v Y
OTAGNOST .
e

~
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Grupo de maquinacao Programa de contorno smarT.NC: Progranar e o0
No grupo de maquinagao Programa de contorno estao disponiveis as TH 3B aFTHEN 123 ORTLL.HJ Eixo as farrasants T
seguintes unidades para maquinacéo de quaiquer caixas e tracos de e e el |
contorno: ; . e e
Unidade Softkey  Pagina rro: o reterncia mes 0
Desbastar a caixa de contornos Unit 122 it .E Pagina 83 s st v Y
[ s s | s
F Posicionar :?se— e
Acabamento da caixa de contornos Unit 22 arr 22 Pagina 87
e |
Acabamento em profundidade da caixa de a1z Pagina 89
contorno Unit 123 -, e e T
| | e | | =
Acabamento lado da caixa de contorno Unit 124 [t 1za Pagina 90
=y
Trago de contorno Unit 125 wart zs Pagina 92
=)
Caixa de contorno sobre a figura de furos 17 130 Pé&gina 95

Unit 130




Caixa de contorno Unit 122

smarT.NC: Programar m:'
Com a caixa de contorno pode-se desbastar quaisquer caixas que podem E9ed feRl)
conter também ilhas. S e N I g
. . I . o Bl B : =
Se necessario, é possivel atribuir a cada contorno parcial uma -+ BBz cobte oo contora | = —
profundidade independente no formulario de pormenor Contorno (Funcdo Lk | "N - (=_J3
FCL 2). Neste caso, deve-se comecar sempre pela caixa mais profunda. % | w0 —-
s Coora. super!icie [v& = Y
Parametro no formulério Visualizacdo: - Sk = -
Scbresedida lateral [l oxmoment.
T: Numero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) T e .
| Nosare ..... f
S: Rotagoes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min] D [ E e SR ‘
F: Avancgo pendular [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mnm/dente]. Introduzir ;
0 se tiver de ser penetrado perpendicularmente H
F: Avanco ao aprofundar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente]. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘|" Wi l ik

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

Profundidade: Profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

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

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

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

No formulério de pormenor Contorno podera definir no
maximo 9 contornos parciais (ver figura em baixo a direita)!



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: Funcdes auxiliares M activadas

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

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

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Factor de avanco em %: Factor em percentagem, pelo qual o TNC reduz
0 avango de maquinacao logo que a ferramenta se desloca dentro do
material para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma
reducao do avanco, poderd definir o avango de desbaste de forma a
alcancgar condicoes de corte 6ptimas aquando da sobreposicao da
trajectdria fixada (dados globais). O TNC reduz ent&o o avanco em
sobreposi¢gdes ou em pontos estreitos conforme definido pelo
utilizador, para que o tempo de maquinacao total seja mais reduzido

smarT.NC: Programar “'ﬂ':."
Tool call :
'"""""%F““-“‘I‘-‘-‘W Resuso  Ferrasenta | Par. fres. [¢* W
+[H] | * H
] - e
I
=E % -
« [ 4 losdos da terrasenta e £ LL
E [958 (48]
=1 i T
e b
@] — ¥
|| oxrGrosT.
| ——-
| Wimere ... B E
A Fuso @ [ mea o [ nes
I Preaal. ferra. |
|1-’ i & || reresn.
smarT.NC: Programar “'ﬂ':.:'
Coordenada superficie peca?
THC: \smarTNC~123_DRILL . HU ® | Farramanta  Par. tres. |' »
= coora. suearticie s Tl
Iﬁi] Profundidade }r T
Incresento -5
EE Sobresedida lateral | O L-l
E'E scoressaids es prof. e o
B i e S o (R
= T
= o
@] v Y
DIAGNOST .
Q T
V) |
! A
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Contorno:

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

&

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

Quando o contorno é definido como ilha, o TNC interpreta
a profundidade introduzida como altura da ilha. O valor
introduzido sem sinal, refere-se entao a superficie da peca!
Quando ¢ introduzida uma profundidade 0, a profundidade
definida no formuldrio de resumo actua nas caixas e as
ilhas elevam-se entao até a superficie da peca!

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

BENERE

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

factor de sobreposicdo

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicso de
orograsa

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Farramenta | Par. fres. Contorme [t

B= Nose contarno " E'
[EL] [ ¢ =
ETE Profundidade [
=y —
« [Fleontorno
_@_‘ Protundidade
Profundidade
Profundtasas [ =
Profunaidade
Profundidads
N — 0
] s s
smarT.NC: Programar Edichc o

Distancia de seguranca?

TNC : amar TNC123_DRILL . HU

=
=l

%ﬁ&][ﬁlg

wlcbais

Par. fres. | contorno Dacos sicoais |t




Unit 22 Desbaste posterior

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

Pardmetro no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

smarT.NC: Programar me-:.:-
Tool call
TNC :vamarTNC123_DRILL . HU Resume Farraasnta | . iras) | W -
== (4] oo | " H
» - adl = =
—- i) I
e Fl—iﬂ,-‘ﬂ Lispar caixs de contorno r-?-—. e = L_'
= Al s [ £5)
t% 1S ad e
Ferraa.pré-desd. @ 7 = g
Incresento % L] |
DIAGNOST .
D |
.’_ .l". :. _‘ :_ nr_ NOME
|'; i &) | remsen.
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Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem fungao.

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

g

Avanco de retrocesso

smarT.NC: Programar ESichc Sa
Tool call =
TNC i vamarTNC123_DRILL . HU R Ferrssanta | par. tres. | -
== i[i] | " E
v B Li] | e
- N — I
-IIlnuu da ferrasenta -_ Q
= 1498 (4]
[l 2
@] o
v Y
- 1
|| oxnGNosT.
Funcso H: | ——-
Funcho M: | F—
NomaTe ... o
i Fuso # L’ﬁ‘_‘ nea |:1j'_i nas
I Pressl. ferra. |
| 4

[ i

Edicso de

=00 orograsa

smarT.NC: Programar
Avanco para retroces
THC :“ssarTNC123_DRTILL . HU

=1

[

[l

+[5 psdos a1opsis

r-rnunl-|nr. fres. Dados |Ien|n|'

oy "
EM|F ratirass

e (=

=
.

DIRGNOST .

!

n




Acabamento em profundidade da caixa de contorno Unit 123

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

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

Parametro no formuldrio Visualizacao:

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

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

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: Funcdes auxiliares M activadas

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

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

%e Avanco de retrocesso
-

smarT.NC: Programar ”W':."'
Tool call :
THE: \:-:mc\u:i_nnn.t_,nu #esusc | Farrasents o alobais | -
= 1[d] | B
» - B B " =
=+ [## {173 Acebasento erof. caixa cor r-—Ea-. = —
il 4 = ;
| Fle=s| [Eaa )
) [ L5
T ‘_"—‘
Ll
DIAGNOST .
D
| Nemere ...
Noas
(25 4]| resssn.
smarT.NC: Programar “'“:.:'
Tool call
THE: \_s:mc\u:i_nnn.t_,nu Resuso Ferrasanta |o alobais | =
- 1[7] omm| " H
v B o = =
- s s ]
<[ i Joados da terrasents Ll
3 5 ]
=
T ‘f ]
|t | r— =
Funcio M DIAGNOST .
Funclo A | ==
| womere ... ek j]: il ﬂi: firad
Hoas Haalt I Pressl. ferra.
(25 4]| remssn.
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Acabamento lado da caixa de contorno Unit 124

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

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

Parametro no formulario Visualizacao:

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

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

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

Parametros auxiliares no 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: Funcgdes auxiliares M activadas

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

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

smarT.NC: Programar ”W':.:'
Tool call
L oL ‘_":'"'-"““-““‘-‘-"‘“-' Resuac | Ferramenta | Par. fres. |* i
= 1[i] omm| "
=4l ko) r =
- » [ 124 acevamento 1atar. caixa ot z s M
(3] e ey -
—_ o] L1 (475
% e s =~
VY

L L

.’_.l".:._::_nr‘_ NOMHE
[2 8 4] | rensn.
smarT.NC: Programar uwzu
Tool call FEREmS
A T e Resuso  Ferrasents | Par. fres. |¢* u
1[i] | " E
- B e - =
- 28 . =
[l Joacos da terrasanta Esord D,
o seo (35}
st
(@] =—
v Y
— :
DIAGNOST .
e
| wimere ... Lrch @: hea D.Ei L
E Heas I Pressl. ferra.
s NOME
[2 5 4] | ressn.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

%\* Fresagem em sentido sincronizado ou

% Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar Edichc ae
Tool call

TNC : \amarTNCN1Z3_DRILL . HU REEEE  rerrssents I ETRT J" -

% % 7] — é
I. H ’@

[ il Jpados aa terramsnta A i Bl 2 Q
=] rlor [Gos (5}
3] o [E] T =

oa — -
ez | —
Funcio M DIAGNOST .
Funclo A | som
Nisare ... Lrch [E]' i l@l Lisesd
Hoas [ Pressl. ferra.
I |
NOME
BRI reRaAn.

smarT.NC: Programar
Sentido de rotacao?

horario =-1

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

rm—ann|m. fres, Dados |Im|l|"

Tipo fresadofMs)

~
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Unit 125 Percurso do contorno

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

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

Paré@metro no formulério Visualizacao:

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

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

Coordenada de superficie: Coordenada da superficie da peca, com a

qual se relaciona a profundidade introduzida
Profundidade: Profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento

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

Correccao do raio: Maquinar o contorno corrigido a esquerda,
corrigido a direita ou nao corrigido

Modo de aproximacao: Aproximacao tangencial a um arco de circulo ou

aproximacéao tangencial a uma recta ou perpendicularmente ao
contorno

Raio de aproximacao (apenas vélidos quando a aproximacgao tangencial

€ seleccionada num arco de circulo): Raio do circulo de viagem

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicso de
mrograsa

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=]

Farrasenta | Par. tres. |*

Coora. superficie
Profunaicsas
Incresants
Sobresedida lateral

Tipo fressdo(ned)

raio

Tipo de seroxisscko ||

Baio sorcximachs
angulo do centro

Nome contorno
f =

(em) ﬂ]ta:l




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

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

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

DL: Longitude delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem fungao.

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

2

2. distancia de seguranca

smarT.NC: Programar E€ichc aa
Tool call :
TNC:\amarTNC123_DRILL .HU FarsasantE | Par. fres. it
B= "R
C— .
=] =
- E}tﬂu da farrassnta =8 D.
(i) 590 &
@] (— 1
[ " i
! DIRGNOST .
5 — | -
NomaTe ... Fusg & I'ﬁ-i wea o [7)| nea
Nome : :
I Prasel. ferra.
| 4
NOME
FERRAM,

smarT.NC: Programar
Altura de seguranca?

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

B
=l

A |

N

+ [Dlosdes aicwais

Par. fres.

|Z;/matura sequranca

Dados plopass |40

[sa O




Caixa de contorno sobre a figura de furos (Fun¢ao FCL 3) Unit 130
Com esta UNIT podera 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 formulario de pormenor Contorno (Fungdo
FCL2). Neste caso, deve-se comegar sempre pela caixa mais profunda.

Para@metro no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

Medida excedente lateral: Medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

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

smarT.NC: Programar At ..
prograsa
Tool call
mc:\u-.rmr:\u:i_nmu,nu Resuso | Ferrasenta | Par. tres. | * =
Iél i | Co— H
- Ié_:l‘—‘, 138 Caiwa na figura
— @ s | L
) Flwa| £
=i = T e
s Prafundicsse = = i
w
@ Incresento & [ ]
:E Sooressdida lateral 8 =
Sob: dias f. +@
Homa contarne. : D
——— D
|1-’ i 4| | rersen.
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Posicdes ou figura de pontos: Definir posicoes sobre as quais o TNC
devera executar a caixa de contorno (ver , Definir posicdes de
maquinagao” na pagina 121.)

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
maximo 9 contornos parciais!

@ Confirmar com softkey se o contorno parcial respectivo é



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: Funcdes auxiliares M activadas

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

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

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Factor de avanco em %: Factor em percentagem, pelo qual o TNC reduz
0 avango de maquinacao logo que a ferramenta se desloca dentro do
material para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma
reducao do avanco, poderd definir o avango de desbaste de forma a
alcancgar condicoes de corte 6ptimas aquando da sobreposicao da
trajectdria fixada (dados globais). O TNC reduz ent&o o avanco em
sobreposi¢gdes ou em pontos estreitos conforme definido pelo
utilizador, para que o tempo de maquinacao total seja mais reduzido

smarT.NC: Programar Eioc
Tool call =
HE! "'%F““—”“‘“—"‘“" Resuse  Ferramenta | Par. fres. [t =
1@ | " B
=t o =
« [H Josos ca tarramsnta Ll
- y Sow
= — e
Ec ) v ¥
—_— 1
I I = || oxmement.
==
| mesare ... = — :
ke Fusgo ® ’['.‘ naa © ’ﬁ‘ L2}
I Presel. ferra. |
f
smarT.NC: Programar Edico;th
Sisls orosrass
Coordenada superficie peca?
THE! "'%F““‘m“""’“" mesuso | Ferrasenta  Par. fres. Jer .

Coord. superficie E
=al i |
Sobresecics lateral v "

'E ScoTessdics es BrOf. Q,

B el J—
= i
s —

DIRGNOST .
==

~
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Contorno:

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

&

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

Quando o contorno é definido como ilha, o TNC interpreta
a profundidade introduzida como altura da ilha. O valor
introduzido sem sinal, refere-se entao a superficie da peca!
Quando ¢ introduzida uma profundidade 0, a profundidade
definida no formuldrio de resumo actua nas caixas e as
ilhas elevam-se entao até a superficie da peca!

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

BENERE

distancia de seguranca

2. distancia de seguranca

factor de sobreposicdo

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contréario

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicso de
Drograsa

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

HE@MI?IEEFEI

Farrasanta | Par. tres. Contorno [1®
Noas contorne

-
— 3 -
Profunaidace [ L éﬂ'r l?J;l

T T y P |
Profunsidsse [ IEr B

[
Profundidade *

o P gy
Profundidace o
I e P
Protundigsss [ " " Loy
| TR - . | oy |
Protunaidese [ " 5
— 1
Profunaidase [ " =

L
Profunaidade ="

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicso de
prograsa

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

(=]

wlobais

Conterna | Posicho  Dsdos miowais |10
i,]nlntancla sequranca  ENEN

=




Grupo de maquinacao Superficies

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

smarT.NC: Programar

Edicso de
prograsa

Unidade Softkey  Pagina
Unit 232 Fresagem horizontal umim Pagina 100

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

=

Eixo ds ferrasenta

Besusa | Pesa ee bruts [ omsses |Glessa| M H
Oisens. pecs bruta 5
Ponto MIN Ponto mAx =
x [+ [+iee
v m—— pmem—— (& ]
z a8 (e (375
Pto. de referancia peca
I Definir nosero de pto. de Tef. T [le—
® =
Dados @lobais = i
Distencia sesuransa [z
29, dist. seguranca B || orResat.
F Posicionar O
F Retirscs [eeeem
cerrreen)
-
crrrreen
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Unit 232 Fresagem horizontal
Pardmetro no formulério Visualizacao:

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

S: Rotacdes da ferramenta [U/min] ou velocidade de corte [m/min]
F: Avanco ao fresar [mm/min], FU [mm/U] ou FZ [mm/dente].
Estratégia de fresagem: Seleccido da estratégia de fresagem
Ponto de partida 1° eixo: Centro no eixo principal

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

Medida excedente de profundidade: Medida excendente de
acabamento em profundidade

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

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

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

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

smarT.NC: Programar Edicao de
prograss
Tool call
TNC : “amarTHG~123_DRILL . HU mesueo | Farzaenta | Pacs fres, |t
= 5 - o
Fa) e —
£ ol
- -4_|232 Fressdo lano 5:&; —
— [ £ L] 'L
(&l =l N L
) Estratésia fressss - mm|c (m|= [mm L5
:@: Pto. inicial 1. eaixo [+@ T [je=—=
Pto. inicial Z. eixo ~~ = i
Pto. inicial 3. eixo [+ = 3
Pento final 3t eixo o
Scoressdida as erof. LB || oxnemeat.
1% longitude lsdo [+6@ D
29 longitude lado [ez@ 8
PIofundizacss max. F z
Distancia lade 6]
ST NOHE
[2 5 4] | rensn.




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: Funcdes auxiliares M activadas
Ferramenta: Direccdo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza
de forma standard o M3
Pré-seleccao de WZ: Se necessério, indicar o nUmero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéaquina)
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Acabamento F: Avanco para os Ultimos passos de acabamento

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicso de
prograsa

TNC :\amarTNC123_DRILL . HU

Dados da fersasenta

i

i

[ Presel. ferra.

Ferrasenta | Par. tren. |"

o | © E.
— =
e |® []
— &
—
— ¥y
}:nmr.

-

smarT.NC: Programar

Estratégia mecanizado (8/1/2)7

Edicso de
Prograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

EEED

* [l parssctros de rresasn

wesusc | Farrasenta

Par. fres. |1

Estratéoia tressdc " E“

Pto. inicial 1. eize
Pto. Inicial 2. eixo
Pto. inicial 3. eixo
Pento final 31 aixo
Scoresedida sa prof.
1% lonaitude lsdo
29 longitude laco
Profundizacso max.
Distancia lade

F Rcabasento

el
e
T

fva

1]

~
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Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

LA

Ll

distancia de seguranca
2. distancia de seguranca
Avanco de posicionamento

factor de sobreposicdo

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

icso
orograsa

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

?EEIEE?[H

wlcbais

Farrassnta|Par. fres. Dagos slobais [
£ Jptatancia sepurancs ENESSSNG
L{':d:-, dist. seguranca [EENG
L_!lr Posicionar e T —
Bﬁ]nﬂor scbrecosicic [N G

2l

]

<K
.

!

L




Grupo principa| Apalpagﬁo smarT.NC: Programar piiaeds
No grupo principal Apalpacéao poderéa seleccionar os seguintes grupos de mc:u-%;\uwmmu e 1 2 -
maquinagao: S i— Binens e mruta &
- x [+ [+iea - -
Grupo de funcoes Softkey A e i (E_,)
ROTACAO: Roracad ot e s b e TrE — 0
= = . = Lot wl 3 =y Q
Funcdes de apalpagao para determinacao automatica de L—1 Dacos wiskei LA 0
uma rotacéo béasica I Prre -4
Eee o —
PRESET: PResET 3
Funcoes de apalpagdo para determinacdo automatica de - g
uma rotagéo basica =
S
MEDIR: iz} ROTACHD PRESET HEDICHO L | e :§
Funcdes de apalpagao para medicdo automatica da peca L1 - | = ‘ 1l S "E' l e "'g
FUNCOES ESPECIAIS: e
Funcdes especiais para memorizagao de dados do oIvERSAS
apalpador
FERRAMENTA: 5
Funcdes de apalpagao para medi¢cdo automatica da E:i |
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 fungéo Rotagéo smarT.NC: Programar m:-
No grupo de fungao Rotacdo existem as seguintes unidades para THG 1 N3maFTHEN123_ORILL. U Eixo aa ferrasants z
determinagao automatica de uma rotacgdo basica: — B= et e I———
: PRl 7oe Aiustes g0 orour el il e s =
x [sa [viee
Unidade Softkey (N i L%
8 Unit 400 Rotagao sobre recta reges ;’;'S;,?:.:';L':?S';":f:, aalrars i
=R =
> — % "
m 29, dist. seguranca S8 || DIAGNesT.
£ Unit 401 Rotacéo de 2 furos Eals e L — |
S
o
© : - : I
= Unit 402 Rotagédo de 2 ilhas
= i
.E . ~ i ~ UNIT 400 | UNIT 401 | UNIT 402 | UNIT 403 | LNIT ses ]
@ Unit 403 Rotacao do eixo de rotagédo (Tt as3 - = = G l ‘ L:;;l
a G
Unit 405 Rotacéo do eixo C Tt aes
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Grupo de funcoes Preset (Ponto de referéncia)
No grupo de funcdo Preset existem as seguintes unidades para

determinacao automatica de um ponto de referéncia:

Unidade Softkey
Ponto de referéncia interior da ranhura (Fungdo FCL 3) ot ass
Unit 408 Pt
Ponto de referéncia exterior da ranhura (Funcao FCL 3) T o
Unit 409 25
Unit 410 Ponto de referéncia interior do quadrado It ate
=

Unit 411 Ponto de referéncia exterior do quadrado

smarT.NC: Programar Eelcko;
prograsa
TNC : \amarTHNC123_DRILL.HU Eixo da ferrasenta z
B= Besuss | Pesa ee bruts [ Omstes |Glessa| M =
Oisens. peca bruta 5
= = Ponto HIN Ponta MAX =
% s [+iea -~
¥ ) “ieE L J___L
z = w8 Cid
Pto, de referencia pecs
I Definir nosero de pto. de Tef. T [l—
& = W
Dados alobais = =
Distancia sewurance Z
29, aist. seguranca 5 Lt
F Posicionar 758 ==

F Retirads

UNIT 431 UNIT 412

UNIT 413 UNIT 414

[o] | Ta] | TSI

Unit 412 Ponto de referéncia de interior do circulo

Unit 413 Ponto de referéncia exterior do circulo

Unit 414 Ponto de referéncia esquina exterior

Unit 415 Ponto de referéncia esquina interior

Unit 416 Ponto de referéncia do centro de circulo de furos
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Unidade Softkey
Unit 417 Ponto de referéncia do eixo do apalpador It a1?
s
Unit 418 Ponto de referéncia 4 furos [zt ate
.00
Unit 419 Ponto de referéncia do eixo independente [t am




Grupo de funcoes Medicao smarT.NC: Prosranar e o
No grupo de funcdo Medicao existem disponiveis as seguintes unidades THG 1 N3marTHEN123_ORILL. AU Eixo aa farrasants :
para determinacao automatica de uma medicéo da peca: e oo e el | %
2 % [+ [viee 1
Unidade Softkey s chL)
Unit 420 Medigao angulo a4 e mae b v A T e 4
& = §
Dados glooais = i Q
Distancis SewuTancs [z 0
. P 29, dist. seguranca B || orReweat. [5+]
Unit 421 Medigéo furo it az: fmlime om— |
5
8
Unit 422 Medigéo ilhas circulares it azz 3
[@H ,J =
UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 e IE
Unit 423 Medicéo de interior do quadrado e =8 (@t (i ‘ lm’n'm S
== o

Unit 424 Medicao de exterior do quadrado

5
8

W

Unit 425 Medicao da largura interior

E
§

i

E
§

Unit 426 Medicao da largura exterior

i

Unit 427 Medigao coordenadas

b8
Pk
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Unidade Softkey

Unit 430 Medicéao circulo de furos PR
[sal)

Unit 431 Medigéo plano war
==




Funcoes especiais de grupos de funcoes smarT.NC: Programar coicre o
Nas funcdes especiais de grupos de fungdes esté disponivel a seguinte m;.,.%_p\uwm,m e 1 3 -
unidade: e oato FIN_Ponto ax %
i x  [® [+ies -
Unidade Softkey e L%
Parametro de apalpacdo Unit 441 T a1 e mae e == »
el s SR
Distancis sewuTance [ 0
29, dist. seguranca S8 || pTAGNesT. ‘u
Fhatiieal o [=a] £
=]
(=3
©
|
=
UNIT a41 Ty e -E
I N 1 === I~
a
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Grupo de funcoes Ferramenta

No grupo de fungao Ferramenta existem disponiveis as seguintes
unidades para determinacdo automatica de uma medicédo da ferramenta:

smarT.NC:

Programar

Edicso de
orograsa

Unidade Softkey
Unit 480 TT: Calibrar TT ::"ﬁ;
Unit 481 TT: Medicdo da longitude da ferramenta
A
Unit 482 TT: Medicdo do raio da ferramenta mﬂana;
Unit 483 TT: Medir totalmente a ferramenta ma.i.;

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

-o  [[Erroarasa; 123.0R1LL e wesuso | Peca es bruto | opcses | Globs1 | M ﬂ
1 [ERll7ee Aiustes do prograsa et =
= ik Ponto MIN Ponta max
* [sa [+ies
¥ ) “iee . D.
z = w8 Cid
Pto, de referencia pecs
" Definir nosero de pto. de ref. T ==
5 =
W i
Dades glooais L
Distencia sesuransa [z
2. dist. seguranca 8 DIAGNGIT .
F Posicionar =] ==
F Retirsss [E=
m!’i? UNIT 481 UNIT 402 w"i‘;l r-‘-":'m
ca. A 2 & & crerrree

Eixo ds ferrasenta




Grupo principal converter smarT.NC: Programar piiaeds

No grupo principal Converter existem disponiveis funcdes para TH (a8 AFTHEN 123 ORTLL.HJ Eixo aa farresanta z e

converséo de coordenadas: =2 “ et 1
Funcao Softkey  Pagina E Ii Ifi: s (L%
UNIT 7 (Funcao FCL 2: T Pagina 112 Gitinis mumers 9e sro. de rer. = 0
Deslocacao do ponto zero a partir de uma EF' S v ¥ 18
tabela de ponto zero Pyt N | §°
UNIT 8 (Fungao FCL 2): Pagina 112 S = 'S
Espelho | g
UNIT 10 (Funcéo FCL 2): Pagina 113 =
ROtagéO uNIT 7 | UNIT @ UNIT 18 UNIT 140 UNIT 247 LRLELECL IE

- — =l f= e Le=m| B

UNIT 11 (Funcédo FCL 2): 11 Pagina 113 (]
Escalonamento -E—_"—"
UNIT 140 (Fungao FCL 2): wrt e Pagina 114
Inclinagdo do plano de maquinagdo coma a7
funcédo PLANE
UNIT 247: It 247 Paglna 116
NuUmero de preset e
UNIT 404 (22 régua de softkeys): Pagina 116

Memorizar rotacao bésica
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Unit 7 Deslocacao do ponto zero (Fungao FCL 2)

&

Antes de utilizar a Unit 7, deveréa seleccionar a tabela de
pontos zero no programa principal, a partir da qual o
smarT.NC devera utilizar o nimero de ponto zero (ver
+Ajustes do programa” na pagina 35.).

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

Se desejar definir uma deslocagao de ponto zero com
introdugao de coordenadas: Utilizar unidade de didlogo de
texto claro (ver ,,Unit 40 Unidade de didlogo de texto claro”
na pagina 120.).

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

Unit 8 Espelho (Funcao FCL 2)

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

=y

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

Anular espelho: definir Unit 8 sem eixo de espelho.

smarT.NC: Programar Eeichc g
prograsa
TNC i \searTNC+123_0RTLL . HU ———
= " H
|_- = | =
=
. E]? Desloc. ponto zerc -
. 8 ]
[FORH_48_DATASELECTION: TNC:OURPPORSNULLTAB.O
o |x v z (] le u =
Ll -2 -2 @ =l -2 @
1 29 «3ad + L] - +28 g
z 1@ - a a @ -8 "
4 +27.28 +12.8 0 10 ® o i
5 +250 *325 +i@ @ ] +@ 5
-] *258 243 +15 8 2 +@
7 1208 @ +@ 2 -2 +@ =i
1] J £
[ [ Intarreaper |

INICIO " PAGING —m
1 t l FIH
smarT.NC: Programar !ﬂu:?
Deslocar: Fila da tabela?
TNC i \saarTNC+123_DRTLL . HU R e _
= il
l%ij =
- 1|7 Desloc. ponto zere -
' = [l
(48]
T __‘—‘
v ¥
DIRGNOST .
.
SELECC.
NURERD




Unit 10 Rotacao (Funcao FCL 2)

Com a Unit 10 Rotacéo define-se um angulo de rotacao, segundo o qual
o smarT.NC deverd executar a rotacdo das maquinacdes definidas em
seguida para o plano de maquinacéo activo.
Antes do ciclo 10 devera ser programada pelo menos uma
@ chamada de ferramenta com definicao do eixo de
ferramenta, para que o smarT.NC possa determinar o plano
onde deve ser feita a rotagao.

Anular a rotagado: Definir Unit 10 com rotagao 0.

Unit 11 Escalonamento (Funcao FCL 2)

Com a Unit 11 é definido um factor de escala, com o qual se pode
aumentar ou reduzir as seguintes maquinagbes definidas.
@ Com o parametro de maquina MP7411 pode definir-se se o
factor de escala deve funcionar apenas nos planos de
maquinagao activos ou também no eixo da ferramenta.

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

smarT.NC: Programar “WW?
Fim da unidade de mecanizado
THNC i \saarTNC.123_0RTLL . HU angulo rotacks _
= T
’ =] =
. E'll Ratacso = D.
i
T
-
v Y
DIRGNOST .
T

smarT.NC: Programar “WW?
Fim da unidade de mecanizado
THNC i \saarTNCS123_0RTLL . HU Factor da ascala _
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Unit 140 Inclina¢ao do plano (Funcao FCL 2)

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

A funcdo PLANE apenas pode ser utilizada em méaquinas que
dispdem de pelo menos dois eixos basculantes (mesa ou/e
cabeca). Excepcéo: Podera utilizar também a funcéo PLANE
AXIAL (Fungao FCL 3) quando na sua maquina existe ou esta
activo apenas um eixo de rotagao.

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

smarT.NC: Programar Edicko. gs.
prograsa
TNC : \amarTHC123_DRILL.HU Definiclo de plancs
"
E. angulo espacial A I E
v =] Angulo espacial 8 e =
. @1- Inclinar plana L i Lt ]
L
>
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Existem disponiveis as seguintes definicées de plano:

Forma da definicao de plano

Definir plano por meio de angulo no espaco

Definir plano por meio de angulo de projecgao §
]

o

©

Definir plano por meio de angulo Euler g

(=3

©

Definir plano por meio de vectores £

S

'c

. . R =

Definir plano por meio de trés pontos 8

Definir angulo do espaco incremental

Definir angulo de eixo (Fungdo FCL 3)

Anular a fungéo de plano de maquinacéo

E possivel comutar entre o comportamento de posicionamento, a
seleccdo da direcgéo de inclinacdo e a forma de transformacao através de

softkey. @

@ A forma de transformacgao funciona apenas em
transformagdes com um eixo C (mesa rotativa). 115
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Unit 247 Seleccionar ponto de referéncia

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

Unit 404 Memorizar rotacao basica

Com a Unit 404 memoriza-se uma rotagao basica qualguer. Utilizar
preferencialmente para anular rotacdes béasicas que tenha calculado
através das fungdes de apalpacao.

smarT.NC: Programar Edicao de
3 BTograss
Numero para ponto de referencia?
TNC i \ssarTNC.123_0RTLL . HU s e raaat
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smarT.NC: Programar “WW?
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=) <l =
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Grupo principal Funcoes especiais

No grupo principal Funcdes especiais existem diversas funcbes

smarT.NC: Programar

Edicso de
prograsa

disponiveis:
Funcao Softkey  Pagina
UNIT 151: LNIT 151 Péglna 118
Chamada do programa o]
UNIT 50: st s Péagina 119
Chamada da ferramenta separada R
UNIT 40: Pagina 120
Unidade de didlogo de texto claro
UNIT 700 (22 régua de softkeys): art_7ee Péagina 35
Ajustes do programa @

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

Eixo da ferrasenta
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Unit 151 Chamada de programa

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

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

Parametros no formulério de resumo:

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

Se deseja seleccionar o programa pretendido por softkey
@ (janela sobreposta, ver figura em baixo a direita), ele devera

estar armazenado no directério TNC:\smarTNC!

Se o programa pretendido nao estiver armazenado no

directério TNC: \smarTNC, entdo deverd introduzir

directamente o nome completo do caminho!

smarT.NC: Programar Edicso de

Chamada programa i
THC i “saarTNC123_DRTILL . HU Noma 0o Prograss

B= I E

= )

. ,Ein Chasads prograss = u

D

T [l—
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|mmr.

.

smarT.NC: Programar Eolow
prograsa
TNG 1 ~amarTNC123_DRILL.HU
0= ' "B
=] =
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D
I
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Unit 50 Chamada de ferramenta separada

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

Parametros no formulario de resumo:

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

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

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Definir funcdo M: Se necessdrio, introduzir quaisquer auxiliares M

Definir posicionamento prévio: Se necessario, introduzir uma
posicdo que, apds a troca de ferramenta, deveré ser alcangada.
Processo de posicionamento: Em primeiro lugar o plano de
maquinacgao (X/Y), em seguida o eixo da ferramenta (Z)
Pré-seleccdo de WZ: Se necessario, indicar o numero da ferramenta
seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende da
maéquina)

smarT.NC: Programar
Tool call

THNC i \ssarTNCS123_0RTLL . HU
=
&5

. [‘ig;u Chasads da ferrsasnts
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Unit 40 Unidade de dialogo de texto claro

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

utilizada se

precisar de funcdes TNC, para as quais ainda ndo existe disponivel
qualquer introdugéo de formulario

se desejar definir ciclos do fabricante

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

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

Podem ser acrescentadas as seguintes fungdes de texto claro, para as
quais nédo é possivel qualquer introdugao de formulario:

Funcodes de trajectdria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND através das teclas de
funcéo de trajectéria cinzentas

Frase STOP através da tecla STOP

Frase de funcdo M separada através da tecla ASCII M

Chamada da ferrta. com a tecla TOOL CALL

Definicdes do ciclo

Definicdes do ciclo de apalpagao

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

THC: \amarThNC~123_DRILL .HU Sequéncia dialogo conversac.

[]ae war corversscions:




Definir posicoes de maquinacao

Principios basicos

As posicoes de maquinacdo podem ser directamente definidas no
formulario de resumo 7 do respectivo passo de maquinacdo em
coordenadas cartesianas (ver figura em cima a direita). Se tiver de
executar a maquinacdo em mais de trés posicoes, poderéa introduzir nas
posicoes do formulario de pormenor (2) mais 6, ou seja, séo 9
posicdes de maquinagao no total.

E permitida a introducéao de valores incrementais a partir da segunda
posicdo de maquinacgao. E possivel a comutacao pela tecla | ou por
softkey, mas na primeira posicdo de maquinacéo é obrigatéria a
introducao de um valor absoluto.

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

As posicoes de maquinagdo 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
magquinacao seleccionaveis no formatode grafico.

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

smarT.NC: Programar ”‘ﬂ':.:'
Coordenada X posicao canizado
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Iniciar o gerador de desenhos
O gerador de desenhos do smarT.NC pode ser iniciado de duas formas

diferentes:

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

Durante a definicdo de maquinacao, a partir do formulério, quando
pretender introduzir as posicoes de maquinagao

Iniciar o gerador de desenhos a partir da régua do menu Edicao

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar a terceira régua de softkeys

Iniciar o gerador de desenhos: o smarT.NC muda para a
gestéo de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - qguando
existirem - os ficheiros de pontos j existentes

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

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

E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar um passo de maquinagéo qualguer, no qual é
possivel definir as posicdes de maquinacdo
Seleccionar um dos campos de introducéo no qual devera
ser definida uma posicdo de maquinacao (ver figura em cima
a direita)
Definir comutacéo nas posi¢coes de maquinacao do
ficheiro de pontos
Para criar um novo ficheiro: Introduzir nome de ficheiro
(sem tipo de ficheiro) e confirmar com a softkey NOVO .HP
Confirmar a unidade do novo ficheiro de pontos na janela
sobreposta com a tecla MM ou INCH: o smarT.NC encontra-
se agora no gerador de desenhos
seiec Para seleccionar um ficheiro HP ja existente: Premir a
ﬁn softkey SELECCIONAR .HP: 0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com ficheiros de pontos j& existentes.
Seleccionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formulario com a tecla ENT ou a superficie de comutagao
OK.
Eotrge Para editar um ficheiro HP ja seleccionado: Premir a
L) softkey EDITAR. HP: o smarT.NC inicia directamente o
gerador de desenhos
seLes Para seleccionar um ficheiro PNT ja existente: Premir a
\:Nju softkey SELECCIONAR .PNT: o smarT.NC mostra uma
janela sobreposta com ficheiros de pontos j& existentes.
Seleccionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formuldrio com a tecla ENT ou a superficie de comutagao
OK.

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

smarT.NC:

Coordenada X posicao mecanizado
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Terminar o gerador de desenhos

FIM

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

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

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

Premir a tecla ESC para voltar ao gerador de desenhos

Se tiver iniciado o gerador de desenhos a partir de um
formuldrio, entdo regresse automaticamente apdés o final.

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

smarT.NC: Definir posicdes Edicko
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Trabalhar com o gerador de desenhos

Resumo

Para definir posicées de maquinacéo, existem disponiveis as seguintes

possibilidades no gerador de desenhos:

smarT.NC: Definir posicdes Edicc. i
progras,
TR : sear TNCAWNEUL . HP
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Funcao Softkey  Pagina

Ponto individual, cartesiano _PonTo Pagina 130
I

Série individual, a direito ou rodada i Pagina 130

Desenho a direito, rodado ou deformado HooELD Pagina 131
HH

Margem a direito, rodada ou deformada _nerca Péagina 132

Circulo completo cirewo Pagina 133

Circulo tedrico FET Pagina 134

Modificar a altura inicial Pagina 135

Definir posicoes de maquinacao
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Definir desenho
Seleccionar o desenho a definir por softkey

Definir o parametro de introducdo necessario no formulario:
Seleccionar o campo de introducdo seguinte com a tecla ENT ou a tecla
de , seta para baixo”

Memorizar o parametro de introducéo: Premir a tecla END

Ap6s ter introduzido um desenho qualquer através do formulério, o
smarT.NC apresenta-o simbolicamente como icone na metade esquerda
do ecra na Treeview

Na metade inferior direita do ecrd 2, € mostrado imediatamente o
desenho no formato gréafico apds ter sido memorizado o parametro de
introducao.

Se abrir a Treeview com a ,tecla de seta da direita”, € possivel
seleccionar com a ,tecla de seta para baixo" cada ponto dentro do
desenho definido anteriormente pelo utilizador. O smarT.NC mostra,
marcado a azul, o ponto seleccionado a esquerda no grafico apresentado
a direita (2). Para informacao, sdo mostradas, na metade superior direita
do ecra, as coordenadas cartesianas 4 do ponto seleccionado
oportunamente.

smarT.NC: Definir posicdes Falon 28
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Funcoes do gerador de desenhos

smarT.NC:

Definir posicdes

Edicso de
prograsa

Funcao Softkey

Apagar o desenho ou posicdo seleccionados na Treeview, Tls]

para a maquinacéo. O desenho ou posi¢cdes apagados sdo ocULTAR

marcados na Treeview com uma barra vermelha e na pré-

visualizagao grafica com um ponto vermelho vivo

Activar novamente o desenho ou a posicao apagada T3
MOSTRAR

Memorizar a posicéo seleccionada na Treeview para a
magquinagao. As posicdes memorizadas séo marcadas na
Treeview com uma cruz vermelha. O smarT.NC ndo
mostra no gréfico as posicdes memorizadas. Estas
posicdes ndo sao memorizadas no ficheiro .HP, que o
smarT.NC abre logo que o gerador de desenho termina

=

THC : \SmarTNCPATOUNP . P

-2 [Eflreatstes: as
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e

T

T

/[+] [+]
ocuLtRR | mosTRAR

X[ ]
BLOGUEAR

Activar de novo as posicdes memorizadas

3
i

Exportar as posigoes de maquinagdo para um ficheiro
.PNT. Sé necessario se desejar utilizar o desenho de
magquinacao de estados anteriores do software do iTNC
530

Mostrar o desenho seleccionado/todos os desenhos
definidos apenas na Treeview. O smarT.NC mostra o
desenho seleccionado na Treeview em cor azul.
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Funcao Softkey
Mostrar/apagar réguas S
jore G|
Passar para a pagina de tras mfnﬂ ‘
Passar para a pagina da frente wnlmﬂ ‘

Salto para o inicio do ficheiro

Salto para o fim do ficheiro

Funcdo Zoom: Deslocar campo de zoom para cima (Ultima
régua de softkeys)

Fungado Zoom: Deslocar campo de zoom para baixo
(Ultima régua de softkeys)

Funcdo Zoom: Deslocar campo de zoom para a esquerda
(Gltima régua de softkeys)

Fungcao Zoom: Deslocar campo de zoom para a direita
(Ultima régua de softkeys)




Funcao

7
(=]
&
=
©
<

Funcao Zoom: Ampliar a peca. O TNC amplia de forma a
que o centro da seccao apresentada no momento seja
sempre ampliado. Se necessario, posicionar o desenho na
janela com a régua de sequéncia de imagem, de forma a
que o pormenor pretendido seja visivel directamente por
accionamento das softkeys (Ultima régua de softkeys)

‘ +

&

Funcdo Zoom: Reduzir a peca (Ultima régua de softkeys)

|

o

Fungcao Zoom: Mostrar a peca no tamanho original (Ultima
régua de softkeys)
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Ponto individual, cartesiano smarT.NC: Definir posicaes Edices de

o mrograsa
i Foto X: coordenada no eixo principal do plano de maquinacao — — - -
g KA Y: coordenada no eixo secundario do plano de maquinacéo - : [ ame— ] -
T | Posicss =
g‘ Série individual, a direito ou rodada S
£ 1A Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do ponto de partida =
P ot da série no eixo principal do plano de maquinagao 3 E wvror ’f
o Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida k |
[7,) L, . . L. . _ OIAFST .
o da série no eixo secundério do plano de maquinagao —
‘g Distdncia: Distancia entre as posicoes de maquinacéo. ] N
% Introdugao possivel de valor positivo ou negativo
8_ Nimero de maquinag¢des: NUmero total das posigoes de *
. maquinacao r B !
£ Rotacao: Angulo de rotagdo em volta do ponto de partida - =
@ introduzido. Eixo de referéncia: Eixo principal do plano de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l
(] magquinagao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducao possivel de valor positivo ou negativo
smarT.NC: Definir posicdes m:'
(TG A B VHEEAMEL 1.+ HP: Plo. inicisl 1. sixo T
- Pro. inicial 2. eiwo I L] E.
[=riaa Cattasoe i | —
Rotacha & —
Sl
(45}
¥ E & | T :H
L | DIAGNOST .
D
@ _‘J L_‘. o 4
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Desenho a direito, rodado ou deformado

Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do ponto de partida
do desenho 1 no eixo principal do plano de maquinacéao
Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida
do desenho Z no eixo secundario do plano de maquinagao
Distdancia 1° eixo: Distancia das posicoes de maquinagao
no eixo principal do plano de maquinagao. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

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

Namero de Tinhas: Numero de linhas total do desenho
Namero de colunas: NUmero de colunas total do desenho
Rotacao: Angulo de rotacdo, com o qual todo o desenho é
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de
referéncia: Eixo principal do plano de maquinagéo activo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducéo possivel de
valor positivo ou negativo

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

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

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

smarT.NC: Definir posicdes o .
prograsa
TNC : \aBaTTHCNEL1 . HP P
= Pra. inicis 12, siwe [+& L] E
T Distancia 1. eixo [+ze
s(jiillmaarac Distancia 2. eixo Gl =
Guantidage 1inhas (& -
Guantidade colunas o ] Ll
Ratacho & o
Pos. pir. eixe rin. [+ &
Pos. giro eixo aux. & =
T E 7 1 - .
| v ¥
I
DIAGNOST .
T
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Margem a direito, rodada ou deformada smarT.NC: Definir posicaes

o Foie
i Ponto de partida 1° eixo: Coordenada do pontode partida | |

s da margem 1 no eixo principal do plano de maquinacéao - Fieo. iniaiss 2. otus f‘E -1
5 Ponto de partida 2° eixo: Coordenada do ponto de partida gl ustimcis . Sixo :f:— =
g da margem 2 no eixo secundario do plano de maqguinagao el T C— |
£ Distadncia 1° eixo: Distancia das posi¢coes de maquinacao ettt S - —
o no eixo principal do plano de maquinacéo. Introducao 7 B e
T possivel de valor positivo ou negativo [ | ——
8 Distancia 2° eixo: Distancia das posicdoes de maquinacdo I i —
l& no eixo secundario do plano de maquinacéo. Introdugao : ! | -
-‘7) possivel de valor positivo ou negativo (1 |

o Namero de linhas: NUmero de linhas total da margem | =
E‘ Nimero de colunas: NUumero de colunas total da margem i I !

= Rotacdo: Angulo de rotacdo, com o qual é rodada toda a — L

% margem em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [

a referéncia: Eixo principal do plano de maquinagao activo (por

exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducao possivel de
valor positivo ou negativo

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

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

Posicdo angular do eixo secundario actuam para além de

@ @5 Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
uma rotacao anteriormente realizada de toda a margem.
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Circulo completo

CIREA.0

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

Centro 2° eixo: Coordenada do ponto central do circulo
no eixo secundario do plano de maquinagéo

Diametro: Didametro do circulo

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

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

Introducao possivel de valor positivo ou negativo
Nimero de maquinacdes: NUmero total das posicoes de
maquinagdo no circulo

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

smarT.NC: Definir posicées Ealcko;
prograss
THE INSMATTHENEL. HP. Centro do 1. eixo T
centro do 2. eime o | E
Dismetre e
'm"”"" Lot Angulo inicial | =
Duantidace passadas & -~
s [L
=
L5
| T
T =
| =
¥
DIAGNOST .
e

inacao

de maqui
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Circulo tedrico smarT.NC: Definir posicdes Edicen de

Centro 1° eixo: Coordenada do ponto central do circulo —
. . . . - e = cantro do 1. eixo T
no eixo principal do plano de maquinacao - B3 Eanice dialisinn o — -
Dissetro o8

Centro 2° eixo: Coordenada do ponto central do circulo "[=]etrone srvomse aiio lnsctas  ———
no eixo secundario do plano de maquinacao Guantidade passssss [ &[]
R N , Angule final [i=
Diametro: Didmetro do circulo
angulo inicial: Angulo polar da primeira posicao de 3 E veen [
magquinacgao. Eixo de referéncia: Eixo principal do plano de k |
maguinagao activo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducao possivel de valor positivo ou negativo

Passo angular: Angulo polar de valor incremental entre duas {"W ‘
{

inacao

de maqu

posicoes de maquinacéo. Introducdo possivel de valor ——
positivo ou negativo. Uma alteracdo do incremento angular . Iz

origina automaticamente uma alteracdo do angulo final L& 15
definido ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [
Niamero de maquinacgdes: NUmero total das posi¢oes de
maquinagao no circulo

Angulo final: Angulo polar do ultimo furo. Eixo de
referéncia: Eixo principal do plano de maquinacao activo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducao possivel de
valor positivo ou negativo. Uma alteragédo do angulo final
origina automaticamente uma alteracéo do provavel
incremento angular anteriormente definido

inir posicoes
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Modificar a altura inicial smarT.NC: Definir posicaes Edicaa e

- - rromes @
f Coordenada de superficie: Coordenada da superficie da i On
"EE‘ (TG A vl e THEEAIEL 1.+ HE: Coord. suserficis T TE— ©
peca : "H c
-eoorn. suserficie = .5
s D. o
Se néo tiver definido qualquer altura inicial na definicdo das & g
posicoes de maquinagao, o smarT.NC coloca as coordenadas - . = (i o
da superficie da ferramenta sempre em 0. |- ]
o2 Q o L, : DIAGNOST . 7))
Se alterar a altura inicial, a nova altura inicial serd valida para E )
. - . - . lo
todas as posigcdes de maquinagao programadas em seguida. ., &
Se seleccionar o simbolo para coordenadas de superficie na | R 8
Treeview, a pré-visualizacdo grafica marca a verde todas as § ‘ : l f - [}
posicdes de maquinacao para as quais € valida esta altura W] me o E
inicial (ver figura abaixo a direita). l ‘ ‘ , ‘ [ =
[<}]
a
smarT.NC: Definir posicdes Fdlow de
BTograss
THC : \amarTNC\PATOUNP .19 Coord. subsriicis = —
- o[[[irosisse
1 [ coo
+ 2[FJroraura
3[Egleecra. suoarticie
v [ fesrento comprets
5[+ Jrostsse
PONTO FILA MOCELO
> o"-- gi;
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Altura de retrocesso para definicao do posicionamento (Funcao FCL 3)

Seleccionar uma posicédo 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,
) com as quais o TNC deve alcancar esta posigdo. A posicao

é marcada com um circulo adicional a partir do TNC

A altura de retrocesso definida pelo utilizador refere-se
normalmente ao ponto de referéncia activo.

smarT.NC:

Definir posicdes Edican de
pBrograss

THC : \amarTNCNEL1 . HP

a8

s & " B
Bltura oe retirsda [sizm | =
Sl
(5]
7 7 w v

i3 1] I =
JiEy
B DIRGNOST .
& T




Definir contornos

Principios basicos

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

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

E possivel converter descricées de contornos ja existentes em
programas de didlogo de texto claro mais antigos (ficheiros .H) numa
descrigcdo de contorno smarT.NC com poucas acgdes (ver Pagina 146).

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

smarT.NC:
Coordenadas?

Definir contornos

THC 1 “amar TNCHAKEN . HC

=
=]

3 mmu cartesians

| Coorgensas X

}

Gusrduniads ¥ =

Pon
‘ o

i

smarT.NC:
Raio do circulo?

Definir contornos

Edicao de
prograsa

THC : 38 ar THCHAKEN . HC

i

!

Eirculo FC

G NG R

Dad. circ.

|

Dad. cire, | Pento sux. |*

ntro circulo £CX L — & =

ntro circule GGV O )

16 circulo

ntido ga rotacso = [Flor- - [Tlore c orr| 8 :__1

oroenacs X [ >

ardenada v [

ntro: raic polar CCPR [ Jo -

ntro:angulc polar copR [ || = @

o} Lll—— =
DIAGNOST .
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Iniciar a programacao de contornos

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

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

durante a definicdo de maquinacao a partir do formulério, quando tiver
de introduzir os nomes de contornos a maquinar

Iniciar a programacao de contornos a partir da régua do menu
Edicao

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar a terceira régua de softkeys

Iniciar a programacao de contornos: o smarT.NC muda para
a gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando
existirem - 0s programas de contorno ja existentes
Seleccionar o programa de contorno ja existente (*.HC),
aceitar com a tecla ENT, ou

Novo Abrir novo programa de contorno: Introduzir nome de
ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou
INCH: O smarT.NC abre um programa de contorno na
unidade escolhida pelo utilizador

O smarT.NC preenche automaticamente duas linhas para
definicdo da superficie de desenho. Nesse caso, ter em
atencao as dimensodes

smarT.NC: administrac¢c. ficheiros Eiow o
prograsa
TG - aBAFTNG ) |
b = STHC:\amaTTHCN . HE "
aze = (esia =]
& go ficheiro = | Taman | Hoaific. Eata
Ji3egRaAr ==
Pt
il “HGE <Dirs 86.83.06 15:18 —-==
iz k3 <Dir> #3.05.08 ea:54 ---- | g [1
Jaubsmart <Dirs82.12.05 11:28 --=- =
LiDUneRGR
Lyt w1 S56 20.92.08 16138 —--- (4]
il S 308 79.04.05 08728 —---
e ez 555 79.92.06 16:38 -—-- | 3 ea
i wes 558 79.92.06 16:31 —--- = ¥
i oot 512 75.19.05 10:16 —-—- W 1
 Swero |[=erocats B Ema
i nz_n DRETECKRECHTS 150 29.84.05 €8:20 ==nn | OF T
i 2 "t“‘ CIBEARUHEEL
— = Haven
HEBEL
HEBELSTUD 158 29.84.05 08:28 --=-
HOUSTNGL 530 17.86.05 09:50 =-==

T

CIKREISLINKS
KRETSRECHTS

np;-b xvT

352 17.08.95 89158 ----
B78 29.94.05 88178 ----
124 29.94.95 85179 --

124 18.07.85 11181 —=--

\ rova uTINg




Edicso de
mrograsa

Iniciar programacao de contornos a partir de um formulario smarT.NC: Programar

E Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC pods o8 ,
Seleccionar qualquer passo de maquinacéo para o qual sejam ] o —
necessarios programas de contornos (UNIT 122, UNIT 125) - l%}m T~
Seleccionar o campo de introducéo onde devera ser definido [ |

o nome do programa de contorno (1, ver figura) (bt T

novg Para criar um novo ficheiro: Introduzir nome de ficheiro % Fd

L) (sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO S
Confirmar a unidade do novo programa de contorno na
janela sobreposta com a tecla MM ou INCH: o smarT.NC D

Tipo fressdo(ned) =

raio &

Tipo de seroxisacso ® [ o i | fbe

Baio sorcximachs
angulo do centro

abre um programa de contorno na unidade escolhida pelo
utilizador e encontra-se finalmente na programacao de
contornos, aceitando depois automaticamente a definicdo
de bloco determinada na unidade de programas (definicdo
da superficie de desenho) ‘ ‘ ‘ ‘
mﬁn Para seleccionar um ficheiro HC ja existente: Premir a
He softkey SELECCIONAR HC: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com programas de contornos j& existentes. smarT.NC: Programar [eaiceo ae
Seleccionar um dos programas de contorno mostrados e

Nome contorno

Definir contornos

aceitar no formulario com a tecla ENT ou a superficie de i s | Fe g
2 @

comutagao OK: B ® - =

Eotie Para editar um ficheiro HC ja seleccionado: Premir a - @“ v ey i i
@ | softkey EDITAR: o smarT.NC inicia directamente a = i D
programacéo de contornos @ — (B ORC

st Para criar um ficheiro HC com o conversor de DXF: hcas a0 srourses i
| T Premir a softkey MOSTRAR DXF: O smarT.NC mostra uma L_m | oo | sntecroseer o ghic S| Brpeneers

janela sobreposta com ficheiros DXF ja existentes. 5 _'_1’ r £ =
Seleccionar um dos ficheiros DXF mostrados e aceitar com *Ra°R4% 8

L]

a tecla ENT ou a superficie de comutagdo OK: O TNC inicia .

o conversor de DXF, com o qual poderéa seleccionar o
contorno desejado € memorizar os nomes de contornos
directamente no formulario (ver “Processar ficheiros DXF
(opgao de software)” na pagina 147.)

HH ‘ INI’.‘H‘ ‘ ‘
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Terminar a programacao de contornos

Premir a tecla END: o smarT.NC termina a programacao de

@ contornos e inverte o estado, a partir do qual foi iniciada a
programacao de contornos: No programa HU activo em
Ultimo lugar - desde que tenha iniciado a partir da régua
principal do smarT.NC, ou no formulério de introdugao dos
véarios passos de maquinacao, desde que tenha iniciado a
partir do formulario

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

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

Definir contornos
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Trabalhar com a programacao de contornos

Resumo

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

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

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

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

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

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

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

smarT.NC: Definir contornos e o8
5 . prograsa
Raio do circulo?
TN 1 \Smar TNCHAKEN. HC  Ded. circ. | paa. eire. | Pente aux. |*
= “| ntro circulo cox | — i H
= ntre circuls ooy 0] =]
e 1o circulo T
= ntige de rotacso ¢ [Tjor- r [lors - orr| 8 ]
B4 = Ll
oroenada X [ s
va [jesrcute re e T
EA ntro: raio palar COPR T [i—
E'J ntro:sngule polar CCPR L |
EZ . e
B DIAGNOST .

.
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Programacao livre de contornos FK smarT.NC: Definir contornos Soiceo a0
Os desenhos de pegas nao cotados contém muitas vezes indicagoes de —

A~ . . . INSRATTHES ] . Daa. circ. | bas. eire. | Ponto aux. [*
coordenadas que vocé nao pode introduzir com as teclas cinzentas de F e cizouin cox "
diélogo. e g i —

. . . . 5 i . wntide de rotscho s ’g‘_‘;lur-- s L
Vocé programa este tipo de indicagdes directamente com a livre i &b
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno a partir das e
informagdes de contorno conhecidas introduzidas por si através do J’;'“m‘"“ Seise cond v ¥
8 formulario. Dispde-se das seguintes fungdes: e
c -,
s Funcao Softkey
-
= Recta tangente rir —
<} =
o
= ]
c Recta nédo tangente " = i = = o v | eeser
“6 / | "9 ‘ =1 ‘ 4’ ‘ | — ‘ sTRRT ‘ ‘rn EEL
a

Arco de circulo tangente

Arco de circulo ndo tangente

Polo para programacéao FK

@ As informagdes para as possiveis indicagdes de contorno
podem ser encontradas no texto de dicas, que o TNC
destaca para cada campo de introducao (ver “Utilizagdo com
rato” na pagina 28.) e no manual do utilizador em didlogo de

@ texto claro.

142



Funcoes do grafico de programacao

Funcao

smarT.NC: Definir

contornos

Edicso de
prograsa

Efectuar por completo um gréfico de
programacao

Efectuar um grafico de programacéo frase a
frase

Efectuar por completo um gréfico de
programacado ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

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

TNC 1 ~amar TNEHAKEN. HC
vae [EFrecta rur

17 [Elsc1ucso FseLecT
v 10 [EFrecta ru

van [EFeecta i

20 [F|rrredonassento mhD
v [Efrecta ro
vz [Eesrcuto Fe
v2a  [Efesrcuto Fer
Bl circuto FoT

Dad. circ. | bag. cire. | Ponto aux. |+

n

sniro circule cox [ H
-

sntro circulo CoY s f=—="]
sio circule [e@
stide de rotacdo® TRoR- Thoesr orr| 8 D.
sordsnads X [ >
sorasnaas ¥ I
sntro; raio polar COPR T [l—
sntrosangulo polar COPA = w
4l 5| A

DIRGNOST .

FL

= AR e

RESET
.

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

smarT.NC: Definir

contornos

Edicso de
prograsa

Fungcado Zoom: Reduzir a seccéo: para reduzir
premir vérias vezes a softkey

Fungédo Zoom: Aumentar a secgao: para
aumentar premir varias vezes a softkey

Realizar de novo a seccgao original

Aceitar a area seleccionada

TNC 1 ~amar TNEHAKEN. HC
v [EFrecta rur
17 [Ejsc1usso FseLecT
v a0 [EFrecta ru

van [EFRecta nu
20 I rrredonassento mhD
v [EFrecta ro
v2z [Eesrcuto Fe
vz [Efesrcuto Fer

Dad. circ.

2]

sntro circulo COX
mntro circule GOV

si0 circulo

tido de rotacsos Zhon- - TRorer orr| 8§
£

sordsnads X
sordenads ¥

Dad. cire. | Pento sux. |+
[
[ —

[e@

I3

sntro; raio polar CCPR T

sntro:angulo polar CCPA =¥

i ojp— =
DIAGNOST .
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Determinar as diferentes cores dos elementos de contorno mostrados
cuja validade:

azul O elemento do contorno estéa claramente determinado

verde Os dados introduzidos indicam vérias solucoes;
seleccione a correcta

vermelho Os dados introduzidos nao sédo suficientes para
determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados

Seleccao de varias solugoes possiveis

Desde que as introdugdes incompletas conduzam a vérias solugoes
tedricas possiveis, é possivel seleccionar, através de softkey, a solugao
correcta apoiada graficamente:

— Visualizar as diferentes resolucoes

SOLUCAD

—r Seleccionar e aceitar a resolugéo visualizada
SOLUCAD

e Programar mais elementos de contorno
SELECAQ

Criar grafico de programacao para a frase programada
seguinte

smarT.NC: Definir

contornos Ealoks S8
oBrograss
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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 programacgéao de contornos a partir
de uma unidade smarT.NC

Mostrar/omitir o nimero de frase FoaTHA
| onrre (72}
| eoco e =}
S
Desenhar novamente o grafico de programacéao quando, e 3
por exemplo, as linhas sao apagadas devido a c
sobreposicoes 8
=
Eliminar grafico de programacao ‘ e c
GRAFICO =
I [}
: (]
Representar graficamente o elemento de contorno Gearico
programado imediatamente apds a introducéo: Fungao G

DESLIGADO / LIGADO
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Converter programas de dialogo de texto claro em programas de
contorno

Neste processo devera copiar um programa de dialogo de texto claro ja
existente (ficheiro .H) para uma descri¢cao 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:

8 Seleccionar modo de funcionamento Memorizagao/Edicao
c do Programa
8
c - Chamar a Gestao de Ficheiros
o MGT
o
;_; para seleccionar um programa .H a converter
= . - . . . .
8 [ Cgoorma Seleccionar a fungao de cépia: Introduzir *.A como ficheiro
! ““j’}i de destino, o TNC cria um ficheiro ASCII a partir do
programa de dialogo de texto claro
Seleccionar o ficheiro ASCII anteriormente criado
[ Cgoorma Seleccionar a funcdo de cépia: Introduzir *.HC como ficheiro
!;&-"L‘ de destino, o TNC cria uma descricéo de contorno a partir do

ficheiro ASCII

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

Retirar as correcgdes de raio, os avangos e as funcoes
auxiliares M programéaveis: o ficheiro .HC pode agora ser
utilizado pelo smarT.NC
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Processar ficheiros DXF
(opcao de software)

Aplicacao

E possivel abrir directamente no TNC ficheiros DXF criados num sistema  [smarT.NC: selscc. elem. DXF [eascen aa

CAD para extrair contornos ou posicdes de maquinagao e guardar os - I
| SSF T T T T P TG | — d

prograss

mesmos como programas de didlogo de texto claro ou ficheiros de
pontos. Os assim registados programas de didlogo de texto claro podem
ser também trabalhados a partir de comandos de TNC antigos, visto que
os programas de contornos sé contém frases L e CC/CP.

=
Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

E"g_—, Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
guardados no disco rigido do TNC no directério
SMARTCN.

Antes da leitura no TNC ter em atencdo que o nome dos
ficheiros DXF ndo contém quaisquer sinais vazios nem
permite sinais especiais.

Os ficheiros DXF a serem abertos devem conter, pelo Cawsree | ETERNN. | seieo. | smece. | cwELaR | oueoe (=
menos, uma camada.

i CONTORND POSICAD SELECC. SELECE.

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

E possivel seleccionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Recta)
CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico) @
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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 posigao
Durante a definicdo de maquinagao 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 maquinar devem ser introduzidos

Durante a definicdo de maquinagao, quando as posicdes de
maquinagao sao introduzidas através de ficheiros de pontos

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

Seleccionar Gestao de ficheiros

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

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




Iniciar o conversor de DXF a partir de um formulario

Seleccionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Seleccionar o passo de maquinagao, para o qual séo
necessarios programas de contornos ou ficheiros de pontos
Seleccionar o campo de introdugao, no qual devera ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos

Iniciar conversor de DXF: Premir a softkey MOSTRAR
DXF: O smarT.NC mostra uma janela sobreposta com
ficheiros DXF j& existentes. Se necessério, sSeleccionar o
directério onde estd armazenado o ficheiro DXF a abrir.
Seleccionar um dos ficheiros DXF mostrados e aceitar com
a tecla ENT ou a superficie de comutacdo OK: O TNC inicia
o conversor de DXF, com o qual podera seleccionar o
contorno desejado ou as posigoes desejadas e memorizar
o0s nomes de contornos ou os nomes dos ficheiros de dados
directamente no formulario (ver “Processar ficheiros DXF
(opgao de software)” na pagina 147.)

smarT.NC: Programar

Nome caminho descri.

de contorno

Edicao de
orograsa

TNC: \SmarTNCN1Z3_DRILL . HU

B

- Elﬂ Tracaco da contorne
L
@]

n.uu-u | Farrasenta | par. tres. |»

F o

Coord. superficie
Profundidade
Incresento
Scoreseaida lateral

Tipo fresacotHed)
Cospansacio raio
Tioo de aproximacko

Raio sproxisachko
ANGUlE @9 CANtro

fNose contorno

=l

ih

L8]

=
=
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Ajustes basicos

Na terceira régua de softkeys estao disponiveis diferentes possibilidades  [smarT.NC: selecc. elem. DXF

de ajuste: I
Ajuste Softkey
Mostrar/nao mostrar réguas: O TNC mostra as ]
réguas na margem esquerda superior do desenho. o [l

Os valores mostrados na régua referem-se ao ponto
zero do desenho.

Mostrar/ndo mostrar as linhas de estado: O TNC [Carnes o |
mostra as linhas de estado na margem inferior do lorr [ow
desenho. Nas linhas de estado existem disponiveis

as seguintes informacoes:

Unidades de medida activas (MM ou .
POLEGADAS)

Coordenada X e Y da posicdo actual do rato

No modo SELECCIONAR CONTORNO o TNC

mostra se o contorno seleccionado estéa aberto

(open contour) ou fechado (closed contour)

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

———
Lingnees | LIRS O€  UNIDROE | pnmrag | pouster
ESTADD HEDIDA
orr [0l | opr  [GN) 9] Inew | TOLERNGIA| RESOLUCED

FIH

Unidade de medida MM/POLEG: Ajustar a unidade [ izosce |
de medida do ficheiro DXF. O TNC emite também o |&1 mex
programa de contornos nesta unidade de medida

Ajustar a tolerancia. A tolerancia determina qual a e |
distancia que deve existir entre elementos de |ToueRmcIn
contorno vizinhos. Com a toleréncia é possivel

compensar imprecisdes causadas durante a

elaboracédo do desenho. O ajuste basico depende da

dilatacdo do conjunto de ficheiros DXF
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Ajuste Softkey

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

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

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Ajustar a camada

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os
quais o0 engenheiro projectista pode organizar o desenho. Com a ajuda da
técnica de camadas, o engenheiro projectista agrupa diferentes
elementos, por exemplo, o contorno efectivo da peca, as dimensoes, as
linhas de ajuda e de construgdo, sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informacgao
supérflua na seleccao de contornos, é possivel apagar todas as camadas
supérfluas contidas no ficheiro DXF.

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

E possivel também seleccionar um contorno quando o
engenheiro projectista o tiver guardado em camadas

diferentes.
] Seleccione o modo de ajuste da camada se este ainda ndo
LavER estiver activado: Na janela da esquerda, o TNC mostra todas

as camadas contidas no ficheiro activado

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

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

|smarT.NC: selecc. elem. DXF

™E:N. .
|ensote |Laver

Edicso de
prograsa

asustam  DETERMING | mpippe seLEce. | CAWCELAR
REFERENC.
LRAVER % CONTORNG | POSICAO | gpipce,

GUARDAR
ELERENTOS
SELECC.

L

FIH




Determinar o ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma a que
possa utilizé-lo directamente como ponto de referéncia da peca. 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.

Podera definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

No ponto inicial ou final ou no meio de uma recta
No ponto inicial ou final de um arco de circulo
Respectivamente na transicdo do quadrante ou no meio de um circulo
completo
No ponto de intersecgéao de
Recta — Recta, também quando o ponto de intersecgéo se situa no
prolongamento da respectiva recta
Recta — Arco de circulo
Recta — Circulo completo

Circulo completo/circulo tedrico - Circulo completo/circulo tedrico

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

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno ja tiver sido escolhido. O TNC s6 calcula o dados
de contorno reais quando o contorno seleccionado é
memorizado num programa de contornos.

|smarT.NC:

[Tmein..

AJUSTAR
LAYER

*

selecc.

SELECC.
CONTORNG

elem.

DXF

SELECEC.
POSICAD

GUARDAR
ELERENTOS
SELECC.

FIH
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Seleccionar o ponto de referéncia no elemento individual

[ceremmn. Seleccionar o modo de determinagao do ponto de referéncia
REFERENC . - .
I Com o botao esquerdo do rato, clique no elemento

pretendido sobre o qual deseja colocar o ponto de
referéncia: O TNC mostra, por estrela, os pontos de
referéncia que podem ser escolhidos e que estao sobre o
elemento seleccionado

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

Seleccionar o ponto de referéncia como ponto de interseccao do
segundo elemento

[oeremman. Seleccionar o modo de determinagao do ponto de referéncia
[ & Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro elemento

(recta, circulo completo ou arco de circulo): O TNC mostra,
por estrela, os pontos de referéncia que podem ser
escolhidos e que estdo sobre o elemento seleccionado
Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): O TNC coloca o
simbolo de ponto de referéncia sobre o ponto de intersecg¢do

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

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

Quando o TNC ndo consegue calcular qualquer ponto de
interseccao, anularéd de novo um elemento ja marcado.



Seleccionar contorno, memorizar programa de contornos

=y

BELEC.
CONTORNO

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

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

Se os elementos de contorno tiverem de estar mutios
proximos uns dos outros, utilizar a funcado de zoom

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

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

Para seleccionar o elemento de contorno seguinte: Clicar no
elemento de contorno pretendido com o botéo esquerdo do
rato. O TNC apresenta o elemento de contorno
seleccionado a azul. Quando outros elementos de contorno
sdo claramente seleccionaveis na direc¢éao de volta
escolhida, o TNC assinala estes elementos a verde. Ao clicar
nestes ultimos elementos a verde, todos os elementos séo
aceites no programa de contornos. Na janela da esquerda, o
TNC mostra todos os elementos de contorno
seleccionados. O TNC mostra ainda elementos marcados a
verde sem saltos na coluna NC. Esses elementos néo séo
emitidos no programa de contorno aquando da
memorizacdo

Processar ficheiros DXF (opcao
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Se necessério, poderd anular a seleccdo de elementos ja
seleccionados, clicando de novo no elemento na janela
direita € mantendo premida a tecla CTRL

Memorizar os elementos de contorno seleccionados num
programa de didlogo de texto claro: O TNC mostra uma
janela sobreposta na qual poderd introduzir quaisquer
nomes de ficheiros. Ajuste basico: Nome do ficheiro DXF
Confirmar introducao: O TNC guarda o programa de
contorno no directério onde estd também guardado o
ficheiro DXF

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

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

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

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



Dividir, prolongar e encurtar elementos de contorno

Quando os elementos de contorno a seleccionar no desenho colidem,
deverd em seguida dividir o respectivo elemento de contorno. Esta
funcéo esta disponivel automaticamente, quando se encontra no modo
de seleccao de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno que colide é escolhido e marcado em azul

Clicar no elemento de contorno dividido: O TNC mostra o ponto de
corte através de uma estrela com circulo e o ponto final seleccionado
através de uma estrela simples

Clicar sobre o ponto de corte com a tecla CTRL premida: O TNC divide
o elemento de contorno no ponto de corte e omite de novo o ponto. Se
necessario, o TNC alonga ou encurta o elemento de contorno que
colidiu até ao ponto de corte de ambos os elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: O TNC activa de
novo o ponto de corte e o ponto final

Clicar no ponto final desejado: O TNC marca o agora dividido elemento
a azul

Seleccionar o elemento de contorno seguinte

@ Quando o elemento de contorno a alongar/a encurtar &
uma recta, o TNC alonga/encurta o elemento de contorno
linearmente. 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 funcdes, deverao estar
seleccionados pelo menos dois elementos de contorno
para que a direccao seja precisa.

Processar ficheiros DXF (opcao
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Seleccionar e armazenar posicoes de maquinacao

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

Se as posicoes a escolher estiverem muito préximas
umas das outras, utilizar a funcdo de zoom.

Seleccionar o modo para escolher a posicdo de maquinacéo:
O TNC apaga a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é activada para a selecgao da posicdo

Para seleccionar a posicdo de maquinagéo: Clicar no
elemento pretendido com o botdo esquerdo do rato: O TNC
mostra, por estrela, as posicoes de maquinagdo que podem
ser escolhidas e que estao sobre o elemento seleccionado.
Clicar sobre uma das estrelas: O TNC aceita a posicdo
seleccionada na janela esquerda (é mostrado um simbolo de
ponto)

Quando quiser determinar a posicdo de maquinagéo através
do corte de dois elementos, clique no primeiro elemento
com a tecla esquerda do rato: O TNC mostra, através de
estrelas, posicdes de maquinacao que podem ser
escolhidas

Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo elemento
(recta, circulo completo ou arco de circulo): O TNC aceita o
ponto de corte do elemento na janela esquerda (¢ mostrado
um simbolo de ponto)



ELEMENTOS

i

Armazenar as posicdes de maquinacdo seleccionadas num
ficheiro de pontos: O TNC mostra uma janela sobreposta na
qual poderé introduzir quaisquer nomes de ficheiros. Ajuste
basico: Nome do ficheiro DXF

Confirmar introducao: O TNC guarda o programa de
contorno no directério onde estd também guardado o
ficheiro DXF

Se quiser ainda seleccionar mais posicdes de maquinacao
para as armazenar num outro ficheiro: Premir a softkey
ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS e escolher
conforme anteriormente descrito

Processar ficheiros DXF (opcao
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Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na selecgao de
contornos ou de pontos, o TNC coloca a disposicao uma potente fungao
de zoom:

Funcao Softkey

Ampliar a peca. O TNC amplia de forma a que o i'@‘
centro da secgao apresentada no momento seja I S ‘
sempre ampliado. Se necessaério, posicionar o

desenho na janela com a régua de sequéncia de

imagem, de forma a que o pormenor pretendido

seja visivel directamente por accionamento das

softkeys.

Reduzir a peca ﬁ‘
Mostrar a pe¢a no tamanho original g‘
Deslocar o campo de zoom para cima T
Deslocar o campo de zoom para baixo T

Deslocar o campo de zoom para a esquerda

Deslocar o campo de zoom para a direita

smarT.NC:

[Tmein..

selecc. elen.

DXF
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Lfé—' Se utilizar um rato com roda, podera activar ou desactivar
o0 zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esta
situado no local onde se encontra o ponteiro do rato.
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Testar e executar graficamente o
programa UNIT

Grafico de programacao

@ O gréfico de programacao sé esta disponivel através da
elaboracdo de um programa de contornos (ficheiros .HC)

Durante a introdugéo do programa, o TNC pode representar o contorno
programado com um gréfico bidimensional:

reser Efectuar por completo um gréfico de programacéo

Efectuar um grafico de programacao frase a frase

START
PRSSO
| OS] ]
Iniciar e completar grafico

sReFICo Co-desenhar automaticamente
AUTOMAT .
orr o9

r— Apagar o gréafico

Desenhar de novo graficos

Mostrar ou apagar numeros de frases

smarT.NC: Definir contornos

Edicso de
prograsa
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Grafico de teste e grafico de execucao do programa

Seleccionar a divisao de ecra GRAFICO ou
@5 PROGRAMA+GRAFICO!

Nos testes e execucdo de submodos de funcionamento, o TNC pode
representar graficamente uma maquinacéo. Utilizando a softkey, podem
seleccionar-se as seguintes fungoes:

@ > Vista de cima

» Representacdo em 3 planos

» Representagao 3D

» Representacao 3D de alta resolucdo

» Executar o teste do programa até uma determinada frase
» Verificar todo o programa

> Verificar o programa unitariamente

» Anular o bloco e verificar o programa completo

» Funcgdes para a ampliagcao do pormenor

» Funcgéo para os planos de corte

» Funcgdes para rodar e ampliar/reduzir

smarT.NC: Teste

TNC : \amar TNC123 . MU
=0 Ellrorees: 1

v 1 [E5]ee asustes do rcorasa

vz [@Je11 pro mer rectanpulc exte

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Seleccionar fungbes do cronémetro

Ajustar a velocidade de simulagao

] Funcéo de calculo do tempo de maquinacéo

_—

o

— Respeitar ou nao respeitar frases do programa com o sinal
DT' WA

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Visualizacao de estados

)

Na seccéo inferor do ecra, nos modos de funcionamento da execugéo do
programa, existem informagdes sobre

Seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA+ESTADO!

posicdo da ferramenta
Avanco
funcdes auxiliares activadas

Utilizando as softkeys ou através do clique com o rato sobre o respectivo
cursor poderd iluminar informagdes de estado adicionais numa janela do
ecra:

Activar cursor de Vista: Visualizacdo das informacdes de

STATUS
UBERSTCHT estado mais importantes
Activar cursor de P0S: Visualizagao de posicdes

Activar cursor de TOOL: Visualizacdo de dados da ferramenta

Activar cursor de TRANS: Visualizagdo de transformacoes de
coordenadas activas
Comutar o cursor para a esquerda

=

Comutar o cursor para a direita

smarT.

NC:

Executar programa

Edicso de
prograsa

THC:\smarTNC123. HU

sesuna | pon | LeL | ove | n | pos | oo o
o Plirrores: 12 e e g " g
v 1 5] asmtes so proarasa I - ==
O ‘_!.l.gll PTO REF rectangulo exter L'- e - Taente e = L_jI
s Sepon &
» =
An s
- “ " H
t: — oTAGNOST.
o BXAT mai48 PoR CALL 5 ee:0e:ee o
i POR actiuo
B +0.8888 Y +355.34898 2 -386.8289
wa +0.08080 +B +0.08808
*C +8.888
51 ©.eee
|rean LI T 5 z S 18 F ® nHES -8
sTATUS oF |  ESTADD ESTROO Lt <= ""‘;'m:‘"
UERVIEW Pos. rERRA, TRANSF . = ecrrreens

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Executar o programa UNIT

o=y

Os programas UNIT (*.HU) podem ser executados no modo
de funcionamento smarT.NC ou nos modos de
funcionamento habituais de execugao do programa frase a
frase ou continua.

Através da seleccao do modo de funcionamento da
execucdo do smarT.NC, o TNC desactiva automaticamente
todos os ajustes globais do programa, que foram activados
nos modos de funcionamento habituais de execugédo do
programa frase a frase ou continua. Podera encontrar mais
informacgodes 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 activa

Tenha em atencgao as indicacdes para execucdo de um
programa, constantes do manual da maquina e do manual do
utilizador.

smarT.NC: Executar programa Fdlicko.
BTograss
THC \amarTNES123. MU Resuno | pen | LaL | ove | n | ros | TooL [
= T —— M LI - |
v 1 [¥]7ee riustes do prograsa ; “:‘:‘"::: _— )
.2 | 11 PTO REF rectanpulo exter 7 : 9 Taenie —
|3 _[Bls1 cotaa rectanmiiar | — | |
OL=-TRB DR=-TR8 pL]
oL=ran DR=POn (‘!')
s E =7
3 c W
::: REP o TS
- AeaAT Bl POR CRLL 5 eo:0e: 00 e
o sinml . gativo —
J.
+0.8888 Y +355.3490 2 -386.828
wa +8.68808 +*B +0.808
+C +8.888
S1 8.8ee
NOH AN 7 5 z 5 \O—B F @ H 5 #
execurae [|TExEcUTAS | executar | Avance TaEmIR e
UNITS TODAS AS uNITS BLOGUE 25
INDIVIO. i TS pottve | [CetEm | M pr.zeRos




Procedimento

Bl

EXECUTAR
NITS
| mnoruzo.

EXECUTAR
TOORS RS
| uwmzts

EXECUTAR
NITS
| mctIva

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

Seleccionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A
UNIDADE, ou
Seleccionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A
UNIDADE, ou
Seleccionar a softkey EXECUTAR UNIDADE ACTIVA

Testar e executar graficamente

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

'ldé FCL 2) smarT.NC: Executar programa :;‘::.:'

o Com a funcéo "Processo a partir de uma frase" podera executar um TP

g programa de maquinagao a partir de um numero de linha seleccionado -8 [Ebrosrana: 123 me T
o livremente. A maquinacéo da peca até esse nimero de linha é respeitada W ol

S pelo TNC com célculo automético e apresentada graficamente . | Elrrourans unsasas: wsts ereie s tiesse: [
5 (seleccionar a divisdo de ecra PROGRAMA + GRAFICO). prmpaptpllls o T I =
& E  Quando o local de reentrada se situa sobre um passo de maquinacao, E:.:’-:nrm P — o hg _ﬂ
"5 2 pelo qual foram definidas mais posicées de maquinagao, entao é possivel ——— — = g & b=
8 =] selgccionar o local de _entrada desejado através da int(odugéo de um s e STTEIIS ) o bm
5 g indice gie ponto. 0 indl_ce de ponto corresponde a posi¢ao do ponto no = ;‘Ei“:‘,:;"‘:‘,,,— _‘
o8 formulério de introducéo. * ettt

-] 8’ Se tiver definido as posicdes de maquinacdo numa tabela de pontos, a *C t9.00y M I TT]

7 a selecgao do indice de ponto torna-se especialmente pratica. O smarT.NC  |uon ginmcey B s zsie re ns /s

e mostra automaticamente o padrao de maquinacao definido numa janela pevzaan | SEENE | S e | R | SR ‘ l FIN
|_ o orr  [onl i - oFF lﬁ oLTING

de pré-visualizacdo, podendo o utilizador seleccionar o local de entrada
desejado apoiado graficamente, através de uma softkey.
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Processo a partir de uma frase numa tabela de pontos (Funcao FCL 2)

R

1
|

Wi

B B {e

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

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

Seleccionar a posicao de maquinacéo desejada onde deseja
entrar

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

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC realiza o estado da
maéagquina (por exemplo, seleccionar ferramenta necessaria)
Premir de novo a tecla NC-Start: o smarT.NC chega a
posicao inicial na sequéncia mostrada na janela sobreposta:
em alternativa, o utilizador podera deslocar separadamente
cada eixo para a posicao inicial, através de softkey

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC continua a execugao do
programa

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Além disso, existem ainda a disposigao na janela sobreposta as seguintes

funcoes:
e visualizar/omitir janela de pré-visualizagao
ofr  [Conl
[apms | ‘ visualizar/omitir o Ultimo ponto de interrupcao do programa
wr Lou armazenado
e ‘ aceitar o Ultimo ponto de interrupcdo do programa
| Terim | armazenado

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
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@ +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

FARRESA ELECTRONICA LDA.
Rua do Espido, 74 C

4470 - 177 Maia, Portugal

< (22) 9478140

(22) 9478149

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming © +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de
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