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O piloto SmarT.NC

... € a ajuda de programacao para o modo de funcionamento
smarT.NC do iTNC 530 em versao abreviada. No Manual do
Utilizador, encontrara instrugdes completas para a programacao
e operacado do iTNC 530.

Simbolos no piloto

As informacdes importantes séo realcadas no piloto com os
seguintes simbolos:

@ Aviso importante!

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

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

Comando Numero de software NC
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 com HSCI 606420-xx
iTNC 530, verséo de exportacdo 340491-08
iTNC 530, versdo de exportacdo ~ 606421-xx
com HSCI

iTNC 530 com Windows XP 340492-08
iTNC 530 com Windows XP, 340493-08
versao de exportagao

Posto de programacédo iTNC 530  340494-08
Posto de programacao iTNC 5630  606424-xx
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Guia rapido, para um acesso imediato

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

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

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

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

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

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

Gest&o de ficheiros

Edicao de
programa

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- 2TNe: 2] STNC: \SMARTNCN*.
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Guia rapido, para um acesso

imediato

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

Objetivo

Centrar, furar e roscar um circulo de furos.

Condicoes

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

1 Ferramenta de perfuragdo NC, diametro 10 mm

m Broca, didametro 5 mm

" Macho de abrir roscas M6




Definir a centragem

INSERIR
3

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR
Acrescentar maquinagem

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

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

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

Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla
ENT

Introduzir o avango de centragem e confirmar com a tecla
ENT

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

Selecionar o formulario de pormenor Posigao com a tecla de
comutacao de separadores

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

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

=« [J]ese centrado

Resuno | Ferranenta |par. fur. | Posicso |
7
=[]
"H

Selecc. dism./prof.

Dismetro

Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.

\ T (sa%

Namero

[} Nome
&

T

NOME

DADOS MAQ FERRAM.
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Definir a furacao
Selecionar Furacéao: premindo a softkey UNIT 205, o TNC smarT.NC: Programar

%% exibe o formulério de maquinagens de furacdo Lok el
Definir ferramenta: premindo a softkey SELECIONAR, o TNC |-~ o conno | RN BRA R

Edicao de
prograna

. A
exibe o contetdo da tabela de ferramentas TOOL.T numa g s :
janela sobreposta = 3] =0
Deslocar o cursor com a tecla de seta para a broca e incluir Fistondinee ELI—
no formulario com a tecla ENT Erofnd: roliiasine 6
Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla - (e brine eixo s txo H
ENT
Introduzir o avanco de furagédo e confirmar com a tecla ENT .
Introduzir a profundidade do furo e confirmar com a tecla % OO
ENT
Introduzir a profundidade de ajuste, guardar o formulario com
a tecla END

SELECCAO

TRANSFERIR
DADOS MAQ

O TNC utiliza automaticamente as posicoes definidas em

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




Definir a roscagem

Subir um nivel com a softkey BACK smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
programa

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU Resuno | Ferranenta |par. fur. | Posicso |

Acrescentar maquinagem de roscagem: premindo a softkey |- [0 e
M ROSCA, o TNC exibe uma barra de softkeys com as - s[@) —
magquinagens de roscagem disponiveis ToRTTRTS o [EC

Passo da rosca [+1.5

Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.

[ |

softkey UNIT 209, o TNC exibe o formulério de definicdo das
magquinagens de roscagem

w Selecionar roscagem sem mandril compensador: premindo a
3

Definir ferramenta: premindo a softkey SELECIONAR, o TNC a %L
exibe o conteldo da tabela de ferramentas TOOL.T numa —
janela sobreposta g e M |

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

Introduzir as rotagdes do mandril e confirmar com a tecla
ENT ‘ ‘
Introduzir a profundidade de rosca e confirmar com a tecla
ENT

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

&44

i

NOME

DADOS MAQ FERRAM.

O TNC utiliza automaticamente as posicoes definidas em

@ N&o necessita de definir novamente as posicoes de furacéo.
Ultimo lugar, isto é, para a maquinagem de centragem.
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Testar o programa

EXECUTAR

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

Selecionar o modo de funcionamento secundario Teste do
programa

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

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

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

Selecionar o modo de funcionamento secundario Executar

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

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



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

Objetivo

Desbastar e acabar uma caixa circular com uma ferramenta.
Condicoes

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

Fresa com encabadouro, didmetro 10 mm
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Definir a caixa circular

INSERIR
]
=]
ME@OQNIZGR
CAIXAS/
ILHAS

e

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR
Acrescentar maquinagem

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

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

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

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

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

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

Testar e executar o programa criado como descrito
anteriormente

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

- [[@JJzs2 cavidace circurar

Sl

Uolume mecanizado

g | |

© : .
Resuno ‘ Ferramenta | Par.caixa |
(@] o |
s[@) .
FE [15e
FE 500
Diametro 50
Profundidade -20
Incremento 5
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.
I T
TRANSFERIR SELECCAQ NOME




Exercicio 3: Fresagem de contorno com smarT.NC
Objetivo

Desbastar e acabar um contorno com uma ferramenta.

Condicoes

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

Fresa com encabadouro, didmetro 22 mm

®

90

@%
70 ®

@ ® o
10 S ® - 6x45
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0 10 80 90
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Definir a maquinagem de contorno

INSERIR
»

ﬁiﬂ

MECANIZAR

PGM_CONT.

UNIT 125

8 HE

Acrescentar setor de maquinagem: premir a softkey
ACRESCENTAR

Acrescentar maquinagem

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

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

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

Introduzir o avango de penetracdo e confirmar com a tecla
ENT

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

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

Introduzir o par@metro de aproximagao, confirmar de cada
vez com a tecla ENT

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- * [FhJz7s Tracado do contorno a0

’“1 Nome

. Nomero ...

Resumo | Ferramenta | par. fres. [
i"
s
‘A
r[]
Profundidade

Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Mo3)>

Compensacao raio

Tipo de aproximacso

R3io aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

TRANSFERIR
DADOS MAQ

o

NOME
FERRAM.




Edicao de
programa

O campo de introdugédo Nome do contorno estd ativo. Criar smarT.NC: Programar
novo programa de contorno: o smarT.NC exibe uma janela Mone cailnie deseric (2 COnterne

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

sobreposta para introdugao do nome do contorno. Introduzir |

Resumo | Ferramenta | par. fres. |

) x

)
=z
=]

Q
Ex
ul

o nome do contorno, confirmar com a tecla ENT, o > 7[d] C—
smarT.NC encontra-se agora no modo de programagao de ~ . [Ere roasedo a0 contorno a0 —
contorno B

Definir o ponto inicial do contorno em X e Y com a tecla L: PR

X=10, Y=10, guardar com a tecla END

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

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

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

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

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

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

Com a tecla L, passar pelo ponto final 6: X=10, guardar com
a tecla END

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

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

(]
]

0
(] N
o N
Pl

Sobremedida lateral

Tipo fresado(Me3>

Compensacso raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno

MOSTRAR MOSTRAR

NOVO

SELECCAO
“3

do, para um acesso

ia rapi
diato

Gu
ime



asicos

b

incipios

Pr

Principios basicos

Introducao ao smarT.NC

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

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

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

Além disso, também é possivel utilizar a programacéo UNIT em
programas normais em diélogo de texto claro (programas .H). Através da
funcéo smartWizard, pode inserir todas as UNIT's disponiveis na posigao
que quiser do programa de texto claro. Para isso, consulte também o
Manual do utilizador de Programacao em didlogo de texto claro, capitulo
Funcoes especiais.

smarT.NC: Programa

r

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123. HU

b1

b2

Volume mecanizado

INSERIR
]

700 Ajustes do prograna Resumo | Ferramenta | par.caixa [¢*
411 PTO REF rectsnsulo ext r I
. ) J;L
-3 251 Caixa rectangular E Er— s 1
3.1 [ Jpados da rerraments FE =
3.2 [gfp|Persnetros da caixa FE - T i
3.3 Posicses em ficheiro =
== CriEs e (—
2.4 uaaes globais Largura da caixa 20
Raio esauina o 5} ;L
Profundidade ~Ze @y
Incremento 5
Anostra de pontos
[OFORM . PNT s100%
@ v
[oFF]  on
&
o
|
TESTE EXECUTAR FERRAM.
[l TABELA
e "

=




Programacao paralela

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

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

Principios basicos
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Programas/ficheiros

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

[FROGZD [ —

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

O smarT.NC utiliza predominantemente trés tipos de ficheiro:

Programas Unit (tipo de ficheiros .HU)

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

Descrigdes de contornos (tipo de ficheiro .HC)

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

Tabelas de pontos (tipo de ficheiro .HP)

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

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

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

Ficheiros no TNC Tipo
Programas

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

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

Tabelas para

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

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

Ficheiros DXF .DXF




Selecionar o novo modo de funcionamento pela
primeira vez

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

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

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

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

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

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

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

Principios basicos
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Gestao de ficheiros no smarT.NC

Conforme referido anteriormente, o smarT.NC diferencia os trés tipos de
ficheiro de programa Unit (.HU), de descri¢cdes de contornos (.HC) e
tabelas de pontos (.HP). Estes trés tipos de ficheiros podem ser
selecionados e editados através da gestdo 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 corretamente uma
unidade de maquinagem.

Além disso, é possivel também abrir ficheiros DXF no smarT.NC, para
deles extrair descricoes de contornos (ficheiros .HC) e posicoes de
maquinagem (ficheiros .HP) (op¢do de software).

A gestéo de ficheiros no smarT.NC pode também ser efetuada 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.

Gest&o de ficheiros

Edicao de
Programa
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Chamar a Gestao de Ficheiros

Selecionar a gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT: o TNC
mostra a janela para gestédo de ficheiros (a figura a direita mostra o
ajuste béasico). Se o TNC exibir uma outra divisdo do ecra, prima a

softkey JANELA localizada na segunda barra de softkeys.

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

A janela inferior esquerda mostra uma pré-visualizagcéo dos respetivo

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

Gest&o de ficheiros

Edicao de
programa
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A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estao guardados no
diretorio selecionado. Para cada ficheiro, sdo apresentadas vérias
informagdes que estdo explicadas no quadro em baixo.

Visualizacao

Significado

Nome do ficheiro

Nome com um méximo de 25 caracteres

Tipo Tipo do ficheiro

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

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

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

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

P: Ficheiro protegido contra Apagar e modificar
(Protected)

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




Selecionar as bases de dados, os diretodrios e os ficheiros

Chamar a Gestéo de Ficheiros
MGT

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

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

Move o cursor para cima e para baixo numa janela

“ Move o cursor nos lados para cima e para baixo, numa
janela
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1¢ passo: selecionar base de dados

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

Selecionar base de dados: premir a softkey
SELECCIONAR ou
Premir a tecla ENT

2° passo: selecionar diretério

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



3¢ passo: selecionar o ficheiro

’ssﬁ?‘ Premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou

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

Marcar o ficheiro na janela da direita:

seLecgro Premir a softkey SELECCIONAR ou

Premir a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro desejado

o cursor com os algarismos introduzidos para que seja facil

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

Principios basicos
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Criar novo diretorio

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

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

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

NOVO DIRETORIO. Introduza o nome do diretério na janela

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

Abrir um ficheiro novo

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

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

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

NOVO FICHEIRO. Introduza o nome do ficheiro na janela

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



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

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

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

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

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

Principios basicos
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Copiar o ficheiro para um outro diretorio

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT Gestso de ficheiros it o
Com as teclas de seta, deslocar a area iluminada para cima do ficheiro = :
que deseja copiar Sontion [rine (10w tiem.
. . ..
Selecionar a segunda barra de softkeys, premir a softkey JANELA para  |resss e D me o |
dividir o ecra do TNC [EIKONTUR He {| || mcar_eno_zo0s DXF 1 -
[EIKREISLINKS HC | Eplate DXF 22 u
. ] 1 Eswin DXF 5
Com a tecla de seta para a esquerda, deslocar o cursor para ajanelada | ceeomeons = =i e B
[=ISLOTSTUDRECHTS HC H Form1 FRM 56
esquerda e (W|oseare =
[=JVIERECKLINKS HC = HC 5
Premir a softkey CAMINHO: o smarT.NC mostra uma janela Btecrmeshe ol oz i f%
FILOCHZEILE HP 1 lelcap-pockets HC
sobreposta EinEt W | Scap e e
F2PATDUMP HP 1Y lelcap_contour HC 1
Selecionar na janela sobreposta o diretério para onde deseja copiar o Eeeyetol— | i & 4
1 1 1 A 2 FISIEBUZ HP 42¢| [EHCAP_P2_1 HC cil
ficheiro, confirmar com a tecla ENT ou o botédo no ecra 0K B iD | | e i
. . . iH123 HU 1(| ECAP_PS_1 HC 51 [
Com a tecla de seta para a direita, deslocar o cursor para a janela da LI LA El=cre rs 2 e @ 2=
d|re|ta #Me , 180 GEEykeJ] me , 180 aEEyké 3
Premir a softkey COPIAR: o smarT.NC mostra uma janela sobreposta = = - ‘ - ‘ Pl ‘

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

outros ficheiros com o botéao do rato. Para isso, prima a tecla

@ Quando pretender copiar mais ficheiros, podera marcar
CRTL e, em seguida, os ficheiros desejados.



Apagar ficheiro

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a segunda barra de softkeys

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

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

Mudar o nome a um ficheiro

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a segunda barra de softkeys

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

Introduzir o novo nome do ficheiro e confirmar com a tecla ENT ou o

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

Principios basicos
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Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Selecionar a terceira barra de softkeys

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

Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

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

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

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

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

Aceitar o ficheiro selecionado: premir a tecla ENT

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

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

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



Ordenar ficheiros

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

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

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

Principios basicos
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Modificar a gestao de ficheiros

O menu para efetuar a alteracdo podera ser aberto por clique do rato
sobre o nome do caminho ou através das softkeys:

Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Selecionar a terceira barra de softkeys
Premir a softkey FUNCOES ADICIONAIS

Premir a softkey OPCOES: o TNC ativa o menu para alteracéo da
gestao de ficheiros

Deslocar-se com o cursor da tecla de seta sobre o ajuste desejado
Com a tecla de espacos ativar/desativar o ajuste desejado
Pode efetuar as seguintes modificagdes na gestao de ficheiros:

Marcadores

Através dos marcadores podera escolher os seus diretérios favoritos.
Pode acrescentar ou apagar o diretério ativo ou apagar todos os
marcadores. Todos os diretérios que introduziu sdo mostrados na lista
de marcadores e poderao ser selecionados

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

Formato da data

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

Regulacoes

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

Gest&o de ficheiros

Edicao de
prograna
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Navegar no smarT.NC smarT.NC: Programar Edicen do
No desenvolvimento do smarT.NC, procurou-se assegurar ao maximo TNG:\SHARTNGN123. Al e
que o teclado conhecido de didlogo em texto claro (ENT, DEL, END, ...) N SO e —
pudesse ser utilizado de forma idéntica também nos novos modos de b2 [E]ers pro eer rectonmc sxt| 1[]
funcionamento. As teclas possuem as seguintes funcionalidades: s[@)
= < < < 3.3 Posicées em ficheiro :c:[ze‘:tude s
Funcao quando esta ativa a Treeview Tecla st [@loscos sionais Lacaur ds caixe G — 8
(lado esquerdo do ecra) e —| [0 O
Incremento [ 7
Ativar formulério para poder introduzir ou alterar dados e g | S
Ne)
3 =k
: — ) ; el .2
Terminar Edigdo: o smarT.NC chama automaticamente a @ 2
gestao de ficheiros msewzn | regte EREcTTAR ressan. g
H— == == [P =
o

Apagar passo de maquinagem selecionado (Unit completo)
O

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

Acender os simbolos para formulario de pormenor na
Treeview, quando antes do simbolo de Treeview é
mostrada uma seta dirigida para a direita, ou alterar no
formuldrio, quando a Treeview |4 tiver sido aberta

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

Passar para a pagina acima

Passar para a pagina abaixo

Salto para o inicio do ficheiro

Salto para o fim do ficheiro

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

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

Selecionar o proximo campo de introdugao

Terminar edigédo do formuldrio: o smarT.NC guarda todos

os dados modificados

Cancelar edicao do formulério: o smarT.NC nao guarda os

dados modificados

DEL

O

Posicionar a area iluminada sobre o campo de introducao/

elemento de introdugéo seguinte/anterior

TNC: \SMARTNC\123 . HU

ograma: 123 mm

> 1 700 Ajustes do programa
2 [@]Je11 pro rer rectansuto ext
s 251 Caix rectansuisr

3.1 ados da ferramenta

3.2 arametros da caixa
3.3 [fE8]Posicses en ficheiro

3.4 | (D |pados g1obais
&

Volume mecanizado

e 0 0
Resuno | Ferramenta | Par.caixa [«

(8] iz
s\ EE
H [156
F[)] EEQ)
Longitude caixa 5
Largura da caixa [ze
Raio esauina o
Profundidade —ze
Incremento 5

Amostra de pontos

(%)

[UFORM. PNT

INSERIR TESTE EXECUTAR
(] ]
2 e |
= == ==

FERRAM.

TABELA

TE W




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

esta ativo Tecla

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

caixa de opcao esta ativa: selecionar operagao seguinte/
anterior

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

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

quais podera navegar ainda mais rapidamente no interior de formuldrios:

Funcao quando o formulario (lado direito do ecra)

P Tecla
esta ativo

Selecionar o subformuléario seguinte

Selecionar o primeiro parametro de introdugado no quadro
seguinte

Selecionar o primeiro parametro de introducao no quadro
anterior

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

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

Selecionar o campo de introducéo para o eixo X

Selecionar o campo de introdugao para o eixo Y

Selecionar o campo de introducao para o eixo Z

Comutacao de introducéo de valor incremental/absoluto

Comutacéo de introducdo de coordenadas cartesianas/
polares

)| (=l )| (=]| )| 8




Divisao do ecra em Edicao

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

Editar programas Unit

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

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

Janela de formulario com os respetivos parametros de introducéo:
dependendo do passo de maqguinagem selecionado, podem existir
até cinco formulérios:

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

: Formulario de pormenor Ferramenta
Introducéo de dados suplementares especificos da ferramenta

: Formulario de pormenor Parametros opcionais

smarT.NC:

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- e rograna: 123 mm

vl 700 Ajustes do programa

Uolune mecanizado

® b

Resumo | Ferramenta | Par.caixa [

o

Introdugao de pardmetros de maquinagem suplementares opcionais
: Formulario de pormenor Posi¢oes

Introducéo de posi¢cdes de maquinagem suplementares
: Formulario de pormenor Dados Globais

Lista dos dados globais efetivos

Janela de figura auxiliar, na qual o pardmetro de introdugéo ativo no
formulario é apresentado graficamente

b2 411 PTO REF rectsngulo ext 1@ iz
-3 [J] 251 caixa rectansuiar 5 5508
3.1
FE [15e
3.2 11
F : EQ i
3.3 (=] ?
Longitude caixa 3 el @
3.4 [ oacos g1opais Largura da caixa [ze
Rai0 esquina o s |
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORM. PNT S100% ,ﬂ
@ ¥
[oFF]  on
o
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
S — il Lol
= <= = TEW
smarT.NC: Programar Edichoiss
prograna
TNC: \SMARTNC\123 . HU Volume mecanizado
- . oM ciw [mep
PERESS
v par.caixa | Posicso [Dat el =
v Distancia seguranca [Z 3
s [l
skl 22. dist. sesuranca [5@ G g
[¢]ractor sobreposicao G
[mo]r ostctonar meses [ TO_ [0
R
Tipo fresado(Mes) ] 4

Tipo de profundizac.
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Editar posicoes de maquinagem

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

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

Janela de formulario com os respetivos parametros de introdugao
Janela de figura auxiliar, na qual o parametro de introdugao ativo é
apresentado graficamente

Janela do gréfico, na qual as posi¢cdes de maquinagem programadas
sa0 apresentadas logo apds a memorizagao do formulario

smarT.NC: Definir posicdes

Edicao de
programa

TNC\FR1 . HP

Posicses: mm Pto. inicial 2. eixo -20
Distancia 1. eixo +20
Distancia 2. eixo +140
Quantidade linhas B
Quantidade colunas 7
Rotacao 3

Pto. inicial 1. eixo -10

? |
Pos. gir. eixo prin. +2
Pos. airo eixo aux.  [+@ L [—
& m ~| |
R
b P
& + & s
+ + \‘%‘
+ +
R + + <+ s100%
m X ] %
{} * OFF| OoN
G s Tt s
I LRI e e Hz@"‘E
i :

CiRCULO

1l

C#RC.GRD.

oo

PONTO FILA MODELO MARCO
KN | Ed | EE | B




Editar contornos

. smarT.NC: Definir contornos il |

Cabecalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funci lelo ati P T

odo de unqonamento paralelo ativo . i T aerueso rseiecr sl e —Li =]
Estrutura de arvore (Treeview), na qual os respetivos elementos de > 12 R o || —
contorno s&o apresentados estruturados e e ——ic B
Janela de formulario com os respetivos pardmetros de introducao: 18 oireuto For ey |
na programacgéo FK- existem até quatro formulérios: e B renser e

. L s B 7rects L

- Formulario de resumo o I T #001]
Contém as possibilidades de introdugdo mais utilizadas ,

: Formuléario de pormenor 1 / e e o
Contém possibilidades de introducao para pontos auxiliares (FL/ - =
FLT) ou para dados do circulo (FC/FCT) ‘: &2

: Formulario de pormenor 2
Contem possibilidades de introducéo para referéncias relativas | Ll Al gl ‘ sronr ‘ P ‘

START

(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 parametro de introdugéao ativo é
apresentado graficamente
Janela do gréfico, na qual os contornos programados sdo
apresentados logo apés a memorizacao do formulario
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Mostrar ficheiros DXF

smarT.NC: selecc. elem. DXF |
Cabegalho: texto dos modos de funcionamento, mensagens de erro
Modo de funcionamento paralelo ativo

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

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

- ..@1luerkzeugplat t>>

D 517%279MM

e nanE | NEETERHENH | BRI R o, CANCELAR GUARDAR
REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS

LAYER ) CONTORNO |  POSICAQ R, AR

-n
-
=




Utilizacao com rato

A utilizagdo com rato é também bastante simples. Tenha em atencao as
seguintes particularidades:

Para além das fungdes do rato do Windows, j& conhecidas, é possivel
também utilizar as softkeys do smarT.NC através do clique do rato

Se estiverem disponiveis varias barras de softkeys (visualizacao
através da faixa diretamente por cima das softkeys), é possivel ativar a
barra desejada clicando sobre uma das faixas

Para mostrar formularios de pormenor na Treeview: clicar sobre o
triangulo colocado na horizontal; para ocultar, clicar sobre o triangulo
colocado na perpendicular

Para poder modificar valores no formulério: clicar num campo de
introducdo qualquer ou sobre uma caixa de opgao; o smart.NC muda
automaticamente para 0 modo de edicéo.

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

Quando deslocar o rato sobre um elemento qualquer, o smarT.NC
mostra um texto de dicas. Este texto de dicas contém pequenas
informacodes sobre as respetivas fungdes do elemento

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC: \SMARTNC\123. HU

Uolume mecanizado

o rosrana: 123 ae e remf
v 1 760 Aiustes do programa Resumo | Ferramenta | Par.caixa [*
y 2 411 PTO REF rectsnaulo ext r nz
3.1 Dados da ferramenta
FE [150
3.2 Tametros da caixa
FE 500
3.3 Posicses em ficheiro
Longitude caixa &3
3.4 [ Jpados siopais Largura da caixa |28
Raio esauina g s |
Incremento 5
Anostra de pontos
[UFORHM. PNT %max %l
ﬂ =
5 g
; |
INSERIR TESTE EXECUTAR FERRAM.
A=} [] TRBELA
— i PELA
= = B "
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Copia de unidades

As unidades de maquinagem independentes podem ser copiadas
facilmente através de breves comandos do Windows ja conhecidos:
CTRL+C, para copiar a unidade
CTRL+X, para recortar a unidade
CTRL+V, para acrescentar a unidade depois da unidade ativa no
momento

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

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

[Ep— Ativar a funcdo de marcacgao

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

oD Copiar o bloco marcado paraa memoria intermédia (funciona

BLoco também com CTRL+C)

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

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\122 . HU

rograma: 123 mm

@0 Ajustes do prograna
» 2[[@]|411 PTO REF rectsnsulo externo
- a[qJ2st caixs rectanguiar

Uolume mecanizado

olal [kl

Resuno | Ferramenta | Par.caixa [

1]
Q)
1]
=
Longitude caixa
Largura da caixa

Profundidade
Incremento

Amostra de pontos

[UFORM. PNT

r (] I
=+ g
[3eee v
[15e
500 '%__,;
[e o g
20
e lIs |
o — @%‘
[—
S100%
@ v
on
& 5[]

SELECAO
BLOCO

INSERIR
BLOCO

INSERIR
OLTINMA
UNIDADE




Editar tabelas de ferramentas

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

Os dados da ferramenta séo reunidos nos seguintes grupos:

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

Separador Dados adicionais:

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

Gestdo de ferramenta gémea e outros dados adicionais de ferramenta
Separador Apalpador:

Dados para apalpadores 3D e apalpadores de mesa

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

Separador CDT:
Dados para célculo automatico de dados de corte

Edicao tabela de ferramenta

Edicao de
programa

TNC:\TOOL.T

v e ¥ NULLWERKZEUG

b1
vz Toa

L3 ios |
TLDados adc.
T.Dados adc.
4xApalpador

&PLC

FHepT
v 4  Tos
v 5 To1e
» 5.1 Tp1e.1
b B Toi1z
b7 Tp14

INICIO

FIN

‘ PAGINA

Resumo | Dados adc. | Dados adc. ¢
Nome ferramenta

Comentario

Tipo de ferramenta

D5
Tool &

[=]

Longitude ferramenta

Raio de ferramenta

Sobremedida long. fta.
Sobremed. raio ferram.

Maximo angulo profundiz.
: Longitudes de corte

Numero de

1sminas

[+se
[EC T

o
|

C—

15

[ —

PAGINA

INSERIR
LINHA

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

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

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



Funcao MOD

Através das funcdes MOD pode selecionar visualizagcdes e possibilidades
de introdugao adicionais.

Selecionar funcoes MOD

m Premir a tecla MOD: o TNC as possibilidades de ajuste no e
modo de funcionamento smarT.NC ietlo ce eperecae namual
Modificar ajustes Visualiz. cotas 1
Selecionar a fungdo MOD com as teclas de setas no menu visualizado  |yroeariZiSosss 2 REAL
. . _ X . Edicao de programa HEIDENHRAIN 2 ;
Para se modificar um ajuste, consoante a funcédo selecionada, existem Selecao de eixo %000080 i
trés pOSSIbllldadeSZ NC : numero software 340494 07 '%._.;
. . L. . _ PLC: numero software BASIS 54 W F
Introduzir diretamente o valor numérico, p.ex. na determinacao dos Nivel desenvolvimento: --- =
finais de curso @2+
Modificar o ajuste premindo a tecla ENT, p.ex., na determinacéo da stoex []
introducao do programa 5B
Modificar o ajuste com uma janela de selecdo. Quando se dispde de %%E
vérias possibilidades de ajuste, pode-se abrir uma janela premindo a
tecla GOTO onde rapidamente se vém todas as possibilidades de roszonos. || FZH B | EzeiE | FH oe TeNRO acsssoj ‘
. . . . . . CURSO CURSO CURSO HELP @ EXTERNO F I n
ajuste. Selecione diretamente o ajuste pretendido, premindo a bl s @ @ it 39|

respetiva tecla numérica (a esquerda do ponto duplo), ou com a tecla
de seta, e a seguir confirme com a tecla ENT. Se ndo quiser modificar
o0 ajuste, feche a janela com a tecla END

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

Principios basicos

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

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

E possivel definir logo um passo de maquinagem através de algumas
introducdes no formulario de resumo 1 (ver figura em cima a direita). O
smarT.NC efetua, em seguida, a maquinagem com funcionalidade
béasica. Para poder introduzir dados de maquinagem auxiliares, estao
disponiveis os formulérios de dados 2. Os valores de introducdo nos
formuldrios de pormenor sdo automaticamente sincronizados com os
valores de introducéo do formuldrio de resumo, pelo que nao deveréo ser
introduzidos em duplicado. Estao disponiveis os seguintes formuldrios de
pormenor:

Formulario de pormenor Ferramenta (2)

Na formuldrio de pormenor Ferramenta, podera introduzir dados
auxiliares especificos da ferramenta, por exemplo, valores delta para o
comprimento e o raio ou fungdes auxiliares M.

smarT.NC: Programar Edicdo do
programa
TNG:\SHARTNCN123. HU Uolune meca -, @o
- o ograna: 123 mm e o o Ao
oo\
v 1 0 Ajustes do programa Resuno lll Ferraments | par.caixs [ f—
» 2 411 PTO REF rectangulo ext 12
"k
-3 [[0J2s: caixa rectansular se08 g
3.1 Dados da ferramenta
[15@
3.z srametros da caixa =
5e0 Lesdd
3.3 Posicses em ficheiro LT
Longitude caixa 6@ e
3.4 [ pados siopais Largura da caixa [zo
Raio esauina Com—
Incremento B
Amostra de pontos
[UFORM.PNT S100% %
ﬂ =
= g
; e
INSERTR TESTE EXECUTAR FERRAM.
el [ TABELA
H— == == Y
smarT.NC: Programar Edicdo oo
programa
TNC:\SHARTNCN123. HU V- 1e mecanizado
Resuno [ Fertaments || par.caixa [
@] e a—
51 Caixa rectangular
S 3000
FE 158
FE S50
(L] f
DI
e
Funcso M: T
Funcdo M:
Fuso © [ ez o [ nea
™ Presel. ferra.
I




Formulario de pormenor Parametro opcional (4)

No formulério de pormenor Parametros opcionais, é possivel definir
parametros de maquinagem auxiliares que nao foram apresentados no
formulario de resumo, por exemplo, o valor de reducdo em furos ou a
posicdo da caixa na fresagem

Formulario de pormenor Posicoes ()

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

smarT.NC: Programar Boicoonae
programa
TNG:\SMARTNCN123 . HU Volune mecanizado
v Resuno | Ferramenta [Far.caixs
v Longitude caixa 50
i Largura da caixa 20
-3 [[@]z51 caixa rectanguiar B o
@ Profundidade =T
Incremento 5 = n
Sobremedida lateral o sl
) Passagen para acaba. C—
F Acabamento See s [
Angulo de rotacso o @ =)
Posicso caixa C—
s1@0% %L
on
2
|
smarT.NC: Programar Edicoo e
programa
TNG i \SMARTNCN123 . HU Volune mecanizado
- el oMl ok "
aLaN
, Ferramenta | Por.coixa [Posteso |0 &=
v Anostra de pontos
[UFORM.. PNT
-3 [[@@]zs1 caixa rectansular
e

()
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Formulario de pormenor Dados globais (6)
No formulério de pormenor Dados globais, sdo executados os
parametros de maquinagem de efeito global definidos no cabegalho do

programa. Se necessario, podera alterar localmente estes parametros
para a respetiva unidade

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

-3 [[@]Jz51 caixa rectansular

Uolume mecanizado

ollal ol

‘64

Par.caixa | Posicso [Dados giohats]|¢

2. dist. seguranca

IE‘F Posicionar

Tipo fresado(Me3>

Tipo de profundizac.

E
E G
G
[eggss




Regulacoes do programa

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

=)

Nos ajustes de programa devem ser definidos os seguintes dados:

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

Definicdo do bloco para determinar o plano de maquinagem e para a
simulagao gréfica

Opcgoes, para selecao do ponto de referéncia da peca de trabalho e da
tabela de pontoszero a utilizar

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

smarT.NC:

Programar

Edicao de

prograna

TNC: \SMARTNC\122 . HU

1.3.4[@HFresado de caixas

700 Ajustes do programa

Eixo da ferramenta

“|/Resuno | Peca em bruto | opsses Glopal |

Geral
Distancia seguranca
22. dist. sesuranca
F Posicionar
F Retirada
Posicionamento
Comportamento posicion.
Furo
Retirar rot. limalha
Tempo espera em cina
Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas

= Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3)>

Tipo de profundizac. ®

Fresado do contorno
Distancia seguranca
Altura de seguranca
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3>

z

INSERIR
3

e
P
S

EXECUTAR

==

FERRAN.
TRABELA
i
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Dados globais
Estes dados dividem-se em seis grupos:

Dados globais vélidos em geral

Dados globais vélidos apenas para programas de furagdo

Dados globais, que determinam o comportamento da posigao

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

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

Dados globais vélidos apenas para fungdes de apalpacao

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

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

Selecionar parametros globais que deseja alterar

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

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

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123 . HU

) B prosrans: 123 mn

1.1 [EJpess en bruto

1.2 [ oesses

Eixo da ferramenta

Resuno | Peca en bruto | opsses Glopal |

' 4

Geral
700 Ajustes do programa| | Distancia seguranca

2¢. dist. seguranca
F Posicionar
F Retirada

- 1.3 dos globais Posicionamento

Comportamento posicion.
Furo
Retirar rot. limalha

Tempo esp. em baixo
Fresado de caixas

z

=
[ —
e C—
[esss

i

]

=0l

[z
Tempo espera em cima  [@ |
Com—

—

= Factor sobreposicso

Tipo fresado(Mes>

Tipo de profundizac. @

Fresado do contorno
Distancia seguranca
Altura de seguranca
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3)

| [ s2

| [ @
[0FF] on
s

&g+
g

=

INSERIR
3

|
(=]

TeSTE ‘

EXECUTAR

=1

FERRAN.
TABELA
TEd

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

% | (@ |pados g1obais

)

Par.fur. | Posicso Dados siobais |¢

. dist. seguranca

Renrar rot. limalha

mPo esp. em baixo

Posicionar

Er Posicionar

P
[
[z
[
750 G

FHAX




A alteracao de um parametro global através da opcdo Dados
globais do formulério de resumo atua apenas numa alteracdo
local do parametro, valida para o respetivo passo de
maguinagem. O smarT.NC mostra o parametro local alterado
no campo de introdugdo com um fundo vermelho. A direita,
ao lado do campo de introdugéo, existe um L como
confirmacéo para um valor local.

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

Dados globais validos em geral smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca: distincia entre o extremo da ferramentaea - _
superficie da peca de trabalho por deslocacdo automética da posicao co B jprosrons: 123 an 3 [Resuno | Peca en bruto | opsses Globai |
-1 700 Ajustes do programa 5?§f3ncie seguranca 127;

inicial do ciclo no eixo da ferramenta — el B D [—

1.1
. R - osicionar [se |
22 posicdo de seguranca: posicio na qual o smarT.NC posiciona a 12 [Eoveces " retirecs ==
ferramenta no final de um passo de maquinagem. A posicao de ... 0o

Furo
osicionamento Retirar rot. limalha

[z
Tempo espera em cima  [@ |
Com—

—

maquinagem seguinte é alcancada no plano de maquinagem a esta
altura

F Posicionamento: avanco com o qual o smarT.NC desloca a

Tempo esp. em baixo
resado de caixas Fresado de caixas
Factor sobreposicso

)

Tipo fresado(Mes>

&g+
g

ferramenta dentro de um circulo . | ||

F Retrocesso: avanco com o qual o smarT.NC posiciona a ferramenta peeeocmas =

na posicdo anterior ?“.“b . = %EJ
<

FERRAN.
TABELA
TEd

EXECUTAR

=1

Dados globais para o comportamento de posicoes
Comportamento de posicionamento: retrocesso no eixo da ferramenta
no final de um passo de maquinagem: retroceder para a 22 distancia de
seguranca ou para a posicdo no inicio da unidade

TeSTE ‘




Dados globais para programas de furar SERT MBS Peeorante e @
Retrocesso rutura de apara: valor com que o smarT.NC retrocede a = ———— — = _

ferramenta quando ha rutura de apara o prosrona: 123 m  RESURa| [FESENENEEEe [GESEeR cacoa |

. 700 Aiustes do programa Dist;ncia seguranca 127_
Tempo de espera em baixo: tempo em segundos que a ferramenta 2. aist. seurancs 5
F Posicionar 750
espera na base do furo F Retirads [ —
Tempo de espera em cima: tempo em segundos que a ferramenta
permanece na distancia de seguranca

Posicionamento

— = X

Furo
Retirar rot. limalha

0.2
Tempo espera em cima o
o

Tempo esp. em baixo
Dados globais para programas de fresagem com ciclos de caixa o ER T C— &0
Fator de sobreposicdo: raio da ferramenta x fator de sobreposicao e

Tipo de profundizac. ® r .r . %&“" %l

tem como resultado a aproximacéao lateral e o
Distancia seguranca 1427

Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contréario s saaans &9

Modo de penetracdo: penetracdo no material em hélice, pendular ou e tresmmerren £ I

perpendicular ez | resre ‘ exesuTen ‘ ressan.
e — = [

inir maquinagens
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Dados globais para programas de fresagem com ciclos de contorno
Distdncia de seguranca: distancia entre o extremo da ferramenta e a
superficie da peca de trabalho por deslocacdo automética da posicao
inicial do ciclo no eixo da ferramenta
Altura segura: altura absoluta onde nao pode produzir-se nenhuma
colisdo com a pega de trabalho (para posicionamento intermédio e
retrocesso no fim do ciclo)

Fator de sobreposicao: raio da ferramenta x fator de sobreposigao
tem como resultado a aproximacéo lateral

Modo de fresagem: sentido sincronizado/sentido contrario

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

smarT.NC: Programar

Ir a altura de seguranca (8/1)7

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123 . HU

.

1.3.6[@ § |ppaipar

o]

Eixo da ferramenta z

Resuno | Peca en bruto | Opcses Global |
= 12

Posicionamento

Comportamento posicion.

Furo

Retirar rot. limalha
Tempo espera em cina
Tempo esp. em baixo e

Fresado de caixas

Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3)

Tipo de profundizac.
Fresado do contorno
Distancia seguranca
Altura de seguranca
Factor sobreposicso

Tipo fresado(Me3>

Apalpar

Distancia seguranca
Altura de seguranca

Destec. & axtura seaura o[ X Jo[5 | M

+100

£l

1]

|




Selecao da ferramenta

Desde que um campo de introdugao para escolha da ferramenta esteja
ativado, é possivel escolher com a softkey NOME DE FERRAMENTA se
deseja introduzir o nUmero ou 0 nome da ferramenta.

Além disso, é possivel sobrepor uma janela com a softkey ESCOLHER,
através da qual se pode selecionar uma ferramenta definida na tabela de
ferramentas TOOL.T. O smarT.NC escreve o nimero ou 0 nome da
ferramenta selecionada automaticamente no respetivo campo de
introducao.

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

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

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

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

smarT.NC: Programar S
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicso [
= M
r a | _E.
) —
=[0)
= FE 50 g J;L
-'c T
Profundidade -20 W
Incremento 5
Profund. rot.limalha e T[] i
ﬁq—»
Y
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
[ [
s |
@
NOmero  ..... S100%
None @ v
% oN
¢4
b |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

FERRAM.

smarT.NC:

Programar

Nome da ferramenta?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta | par. tur. | Posicso |

& [vame:

° NULLUERKZEUG 0 ) ° )

1 02 +30 +1 15 15

2 +a0 vz 15 20

3 & +50 +3 15 s

a s +50 +a 15 s

s D10 +80 +5 15 s

5.1 p1e.1 +80 +3 15 s

5 D12 +80 +6 15 & o

il I 3l
S il

/ =
nIcIo FINn PAGINA PAGINA e || G o
L on
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Comutacao Rotacao/Velocidade de corte

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

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

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

Para introduzir as rotacées: com a tecla de seta, passar de novo sobre
o0 campo de introdugao

Comutacao F/FZ/FU/FMAX

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

Para introduzir uma alternativa de avanco

Premir a softkey F, FZ, FU ou FMAX

smarT.NC: Programar Fdicas de
; prograna
Velocidade rotacao do fuso S=7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posigso ‘ 4
17 |2
s —
| E 150
Profundidade -20
Incremento 5
Profund. rot.linalha C—
(@] =]
Eixo princ i Eixo auxil i Eixo ferr.
a
7 ®
g
‘ ‘ ‘ ’ . ‘ Uc ‘
smarT.NC: Programar Pdicao e
; prograna
Avanco de incremento?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
B Resumo | Ferranenta | Par.caixs |
s I —
] 10 |
FE 500
Longitude caixa 50
Largura da caixa [ze
Raio esauina CE—
Profundidade Fze
1 E—
[ :
7 = . Eixo princ__Eixo auxil _Eixo ferr.
I

|~

‘ Fz




Aceitar os dados da unidade idéntica anterior

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

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

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

Caso o smarT.NC nao encontre qualguer unidade analoga
até ao inicio do programa, comeca entéo a procura no final
do programa até ao bloco atual.

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

prograna

Edicao de ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[0 257 Faceta circular

[
o)
in

#[-]

Dismetro peca pronta
Dismetro do bloco
Profundidade
Incremento

Resumo | Ferramenta | par.taceta |
n

s |
Eixo ferr. @ %

Eixo princ _Eixo auxil

7
i

. Namero

Nome

DADOS MAQ

SELECCAO

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

Apds a selecdo do modo de funcionamento do smarT.NC, selecione os TNG:\SMARTNGN 123_DRILL . HU Eixo as ferrsnenta 2 .

passos de maquinagem disponiveis através da softkey INSERIR. Os S ————

passos de maquinagem sao divididos nos seguintes grupos principais: . . e e

v e [iee | S Q_
s s 2 Ca— e — ¥
" Grupo principal Softkey  Pagina Pto. ae reterencia pecs
: :Deimu‘ numero de pto. de ref. T%H;
S MAQUINAGEM: 59 T i
& Furacao, roscagem, fresagem s e o lim g
: F Posicionar [75e @®
- - _a:— F Retirada EEEEE
= APALPACAO APALPADOR 134 o - 5100% .J;L
o ~ ~ = o5 o
] Funcdes de apalpacgao para apalpador 3D .1 — on
E | s |
= CONVERSAO: 143 = #NC
£ Funcdes para a conversao de @ Mecantzar | APALPADOR | TRANSEOR. | remcors coremm
® coordenadas CEB | ol |aioy | onvesses =
(a]
FUNCOES ESPEC'A'S FUNCOES 151
Chamada de programa, unidade de IR

posicionamento,

unidade de fungdes M, unidade de didlogo
em texto claro, unidade de final de
programa

terceira barra de softkeys iniciam a programacao de

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

i

58



Grupo principal Maquinagem

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

No grupo principal Maquinagem, podera selecionar os seguintes grupos NG \SHARTNCN 123 _DRILL U Eixo as ferranents 2
de ma -na em: e  [E|Programa: 123_DRILL mm Resuno | peca em bruto | Opcaes | Global |
quinagem:
bl e [tee
Grupos de maquinagem Softkey  Pagina v R —
z [Fae [
FURAR: FuReR 60 i b €1 i o 06
Centrar, furar, alargar, retificar, bz e

rebaixamento invertido

Distancia seguranca 2
2¢. dist. seguranca E

ROSCA:
Roscar com e sem mandril compensador,
fresagem de rosca

ROSCADO

CAIXA/ILHA:
Fresagem de furacéo, caixa retangular,
caixa circular, ranhura, ranhura redonda

CAIXAS/
ILHAS

F Posicionar [7se
F Retirada [es@ss
73 |
b -
|
|-
Y |
-
88 PGM CONT. | SUPERFIC. | UNIDADES

FURAR ROSCADO CAIXAS/

i | didds | 2

ESPECIAIS

PROGRAMA DE CONTORNO:
Processar programas de contorno:
tracado do contorno, desbastar caixa de
contorno, desbaste fino e acabamento

PGM_CONT.

103

SUPERFICIES:
Fresagem horizontal

125

UNITS ESPECIAIS:
Gravacéao e torneamento de interpolacdo

SUPERFIC.

129

inir maquinagens
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Grupo de maquinagem Furacao

No grupo de maquinagem Furagao estao disponiveis as seguintes

unidades para maquinagem de furacéo:

Unidade

Pagina

Unit 240 Centrar

61

Unit 205 Furar

63

Unit 201 Alargar

65

Unit 202 Retificar

67

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

v e

rograma: 123_DRILL mm

UNIT 205

%%

uvnrzaa UNIT 201

Resuno | Peca en bruto | opcses | Global |

1 200 Ajust d Dimens. peca bruta

Ponto MAX

x Fe [iee
v [ = U —
z [Fae [
Pto. de referéncia peca

I Definir namero de pto. de ref

e

Dados globais

Distancia sesuranca [P —
22. dist. seguranca e
F Posicionar [75e
F Retirada [EEEEE

UNIT 202 | UNIT 204

G

UNIT 241

Unit 204 Rebaixamento invertido

69

Unidade 241 Furagao de gume Unico

71




Unit 240 Centrar smarT.NC: Programar Edicao de
A Lo . . -~ Tool Ca].]. programa
Para@metros no formulario Visualizacao:

[T SE R AR il Gl Resuno ‘ Ferranenta | Par. fur. | Posicso |

T: nUmero ou nome da ferramenta (comutével por softkey) , (6] e —
. = : - - s e e =0
S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] 1] aee
F: avanco de centragem [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] »
Dianetro B T —
Selecdo da profundidade/diametro: selecdo se se deve centrar com = q’:,
base no didmetro ou na profundidade introduzidos. ... e g
a PN ~ . , . [ [ [
Diametro: diametro de centragem. Introdugao obrigatéria do T-ANGLE £
na ferramenta TOOL.T D oomce sioes ] g_
Nome Maalt s )
Profundidade: profundidade de centragem = 2 g
Posigoes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na @%E .
pagina 157). £
A . - S
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: ‘ poncR ey ‘ femea ‘ 8
DL: Comprimento delta para ferramenta T
= . ~ I T.NC: P Edicao de
Funcdo M: quaisquer fungées auxiliares M e L ‘
Mandril: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 e e g Resuno. Ferranenta |par. tur. [posicaof
de forma standard . 7[4] F—
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da ; e e[3] =
ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende o —
da maquina) Funcso n: —
® Funcso M: |
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furacao: ruso @ []res o []res
" Presel. ferra.
Sem funcéo [
Namero ... S100%
OFF| onN
&8

SELECCAD e
“ B FERRAM.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘
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Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

L

L

%ﬂﬁs

(1113

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

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar Edicaoide
o ; prograna

Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par. fur. ‘ Posicso Dados globais ‘<

» [@]pecos siopais

Diskancia sesuranca  ENEENGC
TEIIDO esp. em baixo ] G
[r]r posicionar G a—

. dist. seguranca [5@ G




Edicao de
prograna

Unit 205 Furar smarT.NC: Programar
Teel Gl

Parémetros no formulério Visualizagao: = T
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) B (2] C—
. , . . [ ree s
S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] 1] aee
F: avanco de furagdo [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] Bl —
. B Profund. rot.limalha CE—
Profundidade: profundidade de furacéo
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
Profundidade de passo: medida para a qual é definida a ferramenta ‘ ‘ ‘
antes de se retirar do furo
Profundidade de rutura de apara: passo ap6s o qual o smarT.NC % T 2 g
executa uma rutura de apara < 2
- . " L - : " s
Posigoes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na “%E

pagina 157). ‘ ‘

z
]
1
m

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M S e e srosrors. ‘
Mandril: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 TNO: \SHRRTNG 123 DRILL-HU Resumo. Ferranenta |par. tur. [posicaof
de forma standard B 7[2]
S
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o numero da g T F
ferramenta seguinte para aceleragao da troca de ferramentas (depende o
da méquina) = e
Fuso @ HBG Lo} MO‘l

I Presel. ferra.

Namero ...
?) Nome D0

SELECCAO

NOME
FERRAM.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘
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Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Parametro de furacao: smarT.NC: Programar
. , Profundidade?
Profundidade de rutura de apara: passo apés o qual o smarT.NC TN SHARTNGN 125 DRILL.H

executa uma rutura de apara i

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

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

Edicao de
prograna

Resuno | Ferramenta Par. tur. | Posicso [(

"
Profundidade T
Incremento 5
Profund. rot.limalha g
5 Lj,-
W

Profundizac. minima o
rametros do furo

L —

valor decremento o
C——
o —

Dist pre-stop super. R

z
Dist.pre-stop inf. 0.2 T

=0

Profund. ponto inic. o

gl

Distdncia de acdo derivada em cima: distancia de seguranga em cima
no posicionamento de retrocesso apds rutura de apara

Distancia de acdo derivada em baixo: distdncia de seguranca em
baixo no posicionamento de retrocesso apos rutura de apara

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

S
L
[+]

I

g
2

B®g

m
1]

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Edicao de
prograna

C A smarT.NC: Programar
%{ Distancia de seguranca Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Par.fur. | Posicso Dados siobais |¢

2 [

. dist. seguranca [6@ G
G

&

% 2. Distancia de seguranca
Relirar rot. limalha |B.2

mpo esp. em baixo |[@

%i Valor de retrocesso em rutura de apara

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinagem

|
=

Posicionar 750 G

Tempo de espera em baixo « [@psvos siobais [r]r Posicsonss L —




Unit 201 Alargar smarT.NC: Programar fhn
Parametros no formulério Visualizacao: e =
u g ! U =N ELELICN G L Y Resuno ] Ferramenta | Par. fur. | Posicso [
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) B ' —
- . . . v * ) scareado sie ,—
S: rotagbes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] o 1] = Q_
. rofundidade = LS
F: avanco alargado [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] TEot e = »
Profundidade: profundidade alargada O —— q’:,
Pgs_ig()es de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na %
pagina 157). £
R . L. ] D f Namero ... ste0x -
Parémetros auxiliares no formulario de pormenor Tool: | e v g
DL: Comprimento delta para ferramenta T M} fQ%E £
- . - - S
Funcao M: quaisquer funcoes auxiliares M s
Mandril: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 ‘ ‘ e ‘ T n — ‘ %
de forma standard o
Pré-selecao da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da :
ferramenta seguinte para aceleracdo da troca de ferramentas (depende | 3277 NC: Prosramar e
i ! g p G p Tool call
da maquina) Resuro, rorsanenta [par.tur. | pemsesol>
g’ +[II] o
. s[Q) =
FE 150 &l g‘
ou i) — 5
Funcso M: |
Funcso M: _——
Fuso @ Me3s C MO‘(
" Presel. ferra.
[
0 wNamero ...
h Nome R
SELECCAOQ
0= == =
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcao.

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de segurancga

2. Distancia de seguranca

Avanco de retrocesso

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar

Profundidade?

Edic:
prog:

a0 de
rana

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta Par. tur. | Posicao [(

Profundidade

i
' 4

i

=0

=

S
L
[+]

s100%
& g
[oFF]  on

‘r,“/;
1]

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@ ]pados s10bais

par.fur. | Posicso

. dist. seguranca

Retirada

mPo esp. em baixo

]
ﬂ F Posicionar

Dados siobais [¢

z_______[]
[
[EssEET
[

' 4

FHAX

i |

=0
!
=

m
]

=cm

o
8
&
)
2

o
il
ol !




Unit 202 Retificar

Para@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de furacao [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Profundidade: profundidade de rotacéo

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

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).
Parametros auxiliares no formuldrio de pormenor Tool:

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

Mandril: direcédo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicao [

Nanero
Nome

=

I Presel. ferra.

I

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

NOME
FERRAM.

N M
[ 2
v —
r[3] £
Profundidade W
| 1
Direccdo retrocesso
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr. |
Namero ..., 51\00,:
None @ ¥
oN
s |
B |
TRANSFERIR SELECCAD NOME
smarT.NC: Programar Edicao do
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Resumo Ferranenta |par. tur. | Posicso [0
B M
u
v
. =[0)
r[E]
DL
Funcso M:
Funcdo M:
Fuso ® [ ez o [] moa

inir maquinagens
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

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

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

(1113

Distancia de seguranca

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

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinagem

smarT.NC:

Programar

Profundidade?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta Par. tur. | Posicao [(

Protundidade

Direccso retrocesso

Angulo cabecote

i
' 4

T

=0

gl

S
L
[+]

s100%

B
g =m

.r,“/;
1]

smarT.NC:

Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@ ]pados siobais

par.tur. | Posicso

. dist. seguranca

Retirada

mPo esp. em baixo

ﬂ F Posicionar

Dados slobais [¢

z_______[]
[
[EssEET
[

FHAX

' 4

i |

=0
!
i

m
]

s100%
)

g=m

o
il
0




Unit 204 Rebaixamento invertido
Para@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avanco de furacao [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]

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

Dimensao do excéntrico: Dimensao do excéntrico da barra de broquear

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

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

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
Funcao M: quaisquer funcoes auxiliares M

Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicso |

r[d]

s[Q)
-« [ghalzea repaixanento invertido ©
[N rlt]
T Profundid. escariar
Cota excentricidads
[ Altura extre.ferram.
Dirececdo retrocesso
HI Namero ... -ﬂ
[ None Ql v
(Eide prine Eie suuti Ewe terr. =
Bk
=
o
TRANSFERIR SELECCAD NOME
smarT.NC: Programar Fdicoo do
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Resuno Ferranenta |par. tur. | Posicao [0
B M
(4] R
: ® —
@) s[Q)
. 3] o
+ [ Jpasos s terranenta
=
Funcao 1: —
Funcdo M:
ruso @ [ nes c [7] nea

Namero
Nome

I Presel. ferra.

TRANSFERIR
DADOS MAQ

s@ﬂ_;:cnl

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

Angulo do mandril: &ngulo sobre o qual o smarT.NC posiciona a
ferramenta antes de a fazer afundar e antes de a retirar do furo

Tempo de espera: tempo de espera na base de rebaixamento

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

Distancia de seguranca
2. Distancia de seguranca
Posicionamento do avanco

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar
Profundidade a rebaixar?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta Par. tur. | Posicso [(¥

= M
Profundid. escariar
I3 Espessura do materi. 20
- Cota excentricidade 3.5
[zl Altura extre.ferran. s | s Ll
v
¥ [pparsnetves da rure
Direccdo retrocesso TN 1
@ 5 X
Aangulo cabecote s
[
Tempo de espera & %
S100%
& g
[oFF]  on
&) ]
Z8 11
Edicao de

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

prograna

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU par.tur. | Posicso

. dist. seguranca

Posicionar

* [@ Jpados s1obais

il

Dados siobais [¢




Unidade 241 Furacao de gume unico
Para@metros no formulario Visualizacao:

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

F: avanco de furacao [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.]
Profundidade: profundidade de furacéo

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

Dir. de rotacdo na entrada/saida: direcdo de rotagdo em que o
mandril deve rodar ao entrar no furo e ao sair do furo

Rotacoes de penetracdo: rotagdes a que a ferramenta deve rodar ao
penetrar no furo e ao sair do furo

Agente refrigerante LIGADO: M?: funcdo auxiliar M para ativar o
agente refrigerante. O TNC liga o agente refrigerante quando a
ferramenta se encontra no ponto inicial mais profundo na furagao
Agente refrigerante DESLIGADO: M?: fungao auxiliar M para desativar
o agente refrigerante. O TNC desliga o agente refrigerante quando a
ferramenta esté sobre a profundidade de furacéo

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta | par. tur. | Posicso |
;
s EQ

(1] F a—

Profundidade
Profund. ponto inic. o

* ]
o[@]- (9]
E
Comm—

Entrar/sair dir. rotacso

Rotacses na entrada
Refriger. LIGADO: M?

Namero
Nome

C—

Eixo ferr.

Refriger. DESLIG: M?

Eixo princ _Eixo auxil

SELECCAO

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME
FERRAM.
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M
Pré-selecao da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da

ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende

da maquina)

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca
Posicionamento do avanco
Tempo de espera em baixo
Avanco de retrocesso

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

Tool call
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Resumo Ferraments | par. tur. | Posicso [(
T Co—
,
- . 500
=« [dl]2a1 Furasso Protund. Gume unic Q)
| 150
DL

Funcgo M:
Fungso M:

I Presel. ferra.

—
—
—

Namero ...
1l Nome D00

T

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAD
i

NOME

FERRAM.

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNG 1 \SMARTNCN123_DRILL . HU Paz.tur. | Pesicae

. dist. seguranca

Posicionar

mPo esp. em baixo

lE‘F Posicionar

[@ Jpados s1cpais

Dados globais ‘4

[sssssG.
[FRAx

=

=0

e
)
=+

s100% Q.
¥

of

9!

o
2
&
2

Pu
i
ol !




Grupo de maquinagem Rosca

No grupo de maquinagem Rosca estao disponiveis as seguintes

unidades para maguinagem de rosca:

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z

- @ [FB Jrrosrama: 123_DRILL mn Resuno | peca em bruto | Opces | Globa1 | M =]
e Dimens. peca bruta PAEN
Ponto MIN  Ponto HAx =
x o +100
z =T 0 ¥
Pto. de referéncia peca
[ Definir namero de pto. de ref. T
& .
g

Dados globais

Distancia seguranca 2
2¢. dist. sesuranca E-—| %]_
F Posicionar 750 6\
v (sfmox
D G ¥
onN
| [oFF]
b i)
> = @ % =
»
UNIT 208 LNITﬂZOE UNIT 262 UNIT 283 UNIT 264 UNIT 265 UNIT 267 L ]
H_ pr i 7] 7] [} -
s | oo

Unidade Softkey  Pagina

Unit 206 Roscagem com mandiril w7, o 74

compensador oz

Unit 209 Roscagem sem mandiril 76

compensador (também com rutura de

apara)

Unit 262 Fresagem de rosca 78
%2

Unit 263 Fresar rosca rebaixada it ze3 80
2%

Unit 264 Fresar rosca furada 82

Unit 265 Fresar rosca furada em hélice uNTT 285 84
2

Unit 267 Fresar rosca exterior 86
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Unit 206 Roscagem com mandril compensador
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

F: avancgo de furacao: célculo de S x passo de rosca p
Profundidade de rosca: profundidade da rosca

Posicdes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
Fungdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

Mandril: direcédo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC: Programar Edicso de
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ] Posigso ‘ »
i CE—
v
—
-
150
Profundidade roscado -18
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. || 'Ll .l
I T T =
¢
Namero ...
s100% ﬂ
E% Nome @ ¥
3 on
=k
&L
TRANSFERIR SRLRESHY, NOME.
smarT.NC: Programar Edicaorde
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posigso “ L
- M
o |
v
—
150
—
Funcso M: 1 1
Fungso M: EH?
|
Fuso @ Me3 C Me4q
S
I Presel. ferra. @® %
f
Namero ... s100%
Nome @ ¥
= [oFF]  on
S i
G\\
|
TRANSFERIR SELECC, NOME
DADOS MAQ FERRAM.




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

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

i Disténcia de seguranga

% 2. Distancia de seguranca

Tempo de espera em baixo

Avanco na deslocacéo entre posi¢cdbes de maquinagem

Ep

smarT.NC: Programar
Profundidade roscado?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Profundidade roscado

Resuno | Ferranenta Par. fur. | Posicao [0

o

: E [=

0>
!
/=)

g~ HI ol

e
i
1]

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TG : \SMARTNCN\123_DRILL .HU par.tur. | posicso

Distancia seguranca

22. dist. seguranca

Tempu esp. em baixo

* [@]pados siobais

bacos aovais [f

PE— é
50 G
(] G S IE
T a— ¥
a1
Y

o
=
[+

o
2
s
S
;3

or
=
(] |2

!

©
el
&
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Unit 209 Roscagem sem mandril compensador
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
Profundidade de rosca: profundidade da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

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

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
Funcao M: quaisquer fungdes auxiliares M

Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
ING : NSHARTNCM25-DRILL - HU Resumo | Ferranenta | Par. fur. | Posicso [
i i a________|
v
] s[@) —
- 7 |2ea Roscado
- Profundidade roscado -18
Passo da rosca +1.5
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
[ [
Namero ...
Nome
S
e
TRANSFERIR SELECCAD, e
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Teel calll
LEUE AN RGN S LL oD Resumo Ferramenta ‘ par.fur. | Posicao [
[ M
e |
v
- s\ —
Dados da ferramenta bL
Funcso M: |
Funcso M: o =
Fuso @ Mes o Mea %H?
I” Presel. ferra. s
‘ &7
% Namero ... s100% Q
3
Nome L)
S OFF] on
S
®
7]
B
TRANSFERIR SELECCAQ, NOME
DADOS MAQ FERRAM.




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

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

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

Fator para S na retracdo Q403: fator pelo qual o TNC aumenta as
rotagdes do mandril e, deste modo, também o avanco de retracéo, ao
retirar-se do furo.

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Valor de retrocesso em rutura de apara

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

L
5

smarT.NC: Programar

Profundidade roscado?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta Par. fur. | Posicao [0
n

i TGEED St 6
b Passo da rosca +1.5 =]
o Profund. rot.linalha O
Angulo cabecote +0 s |
Factor para S em retir. 1 9]
e n 0
T
qY
ok
S100%
@ v
[OFF]  on
& B
|
smarT.NC: Programar Edicaode
; A prograna
Distancia de seguranca?
TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU par.fur. | Posicso  Dados slobais ‘4
Y i i z______[ 51
Distancia seguranca 5 E
v —
22. dist. seguranca 5@ G
Retirar rot. limalha 8.2 G s I
Er Posicionar G — v

* [@pados siobais
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Unit 262 Fresagem de rosca
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem

Didametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Posicbes de maquinagem (ver "Definir posicbes de maquinagem" na
pagina 157).

Parémetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar Edicao do
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo | Ferramenta ‘ Par.fur. ‘ Posigso ‘ »
- R
v
—
-+ [ghilesz Freser rosca
[See
Diametro 10
Passo da rosca [+1.5
Profundidade 18 T N
e
S
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr.
T =
®
. Namero ...
sieex []
Nome @ v
-: iﬁ onN
2k
=
TRANSFERIR SECECCAN, NOME.
smarT.NC: Programar Edicag do
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo Ferramenta ‘ Par.fur. ‘ Posigso “ i
= M
T o |
v
. s [0 TE—
Dados da ferramenta 5 E‘ 5eo
«[] —
DR . T [} A
gq—w‘——‘—,
Funcao n: | -
Fungdo M:
Fuso® [ es o [ moa g\ %
I” Presel. ferra.
% Namero ... [ s100% Q‘
3
Nome u
OFF| ON

DADOS MAQ

TRANSFERIR ’

SELECCAO

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de furagao:

Adaptar passos: niUmero de passos de rosca segundo 0s quais a
ferramenta é deslocada
Avanco de aproximacdo: avanco para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

E{ 2. Distancia de seguranca
i
[ 1113

Qﬁ?\' Fresagem em sentido sincronizado ou
Ry Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicao [
"

Dismetro
Passo da rosca +1.5
Profundidade -1

Juntar: passos o

Auanco de aproximacso o

@ v
[OFF] o
e 5%
% 7 =
smarT.NC: Programar Edicao do
; : prograna
Distancia de seguranca?
TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU Par.fur. | Posicso  Dados siobais ‘4
- M
Diskancia sesuranca  PINEEENGC =
v f—
22. dist. seguranca 5@ G
F Posicionar |2
[#]F Posicionar ¥
Tipo fresado(M@3)
* [@pados siobais
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Unit 263 Fresar rosca rebaixada SR TLNEE Peetetier Bt
Para t f lario Vi 1i <. Tool call i
arame ros no Ormu arlo 1Sua 1za§a°- TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resulno|Ferranenla‘Par.lur. ‘Posicio‘ »
T: numero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) 15 ‘ —_——

- N H H v o* res. rosca erosio SKe

S: rotagbes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] BT o] B

. FE 200
F: avancgo de fresagem o I
F: avancgo de rebaixamento [mm/min] ou FU [mm/r.p.m.] SR e — -

. “ A . Profundid. escariar [-2ze
Diametro: Didmetro nominal da rosca Distancia 1ad0 [ — g

e

Passo de rosca: passo da rosca. = i prine Esxo s esxe rers.

. ) . ) Namero ... S100% Q
Profundidade: profundidade da rosca % nore L
Profundidade de rebaixamento: distancia entre a superficie da peca de =B
trabalho e a extremidade da ferramenta no rebaixamento o
Distancia lateral: distidncia entre a lamina da ferramenta e a parede
do furo
Posicoes de maquinagem (ver "Definir posi¢cdes de maquinagem" na
péglna 157). smarT.NC: Programar EainoR gt

. . L. Tool call G
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: TG NSHRRTNON 123.DRILL 3 -
- M
. e |
DL: Comprimento delta para ferramenta T ' =
DR: Raio delta para ferramenta T g
. - o 200
Fungdo M: quaisquer fungdes auxiliares M — |areeTy
Mandril: direcdo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 L v ¥
de forma standard e — a8
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da = e [ s e
. N Nanero ...
ferramenta seguinte para aceleragédo da troca de ferramentas (depende % . Hlennt e ge I
da maquina) L.
& L[]
SELECCAC
L= e




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

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

Deslocacdo na frente: distdncia a que o TNC desloca o centro da

ferramenta no rebaixamento frontal a partir do furo
Avanco de aproximacdo: avanco para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

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

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Parametros do furo

4.4

O

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicso [0
n

Diametro
Passo da rosca
Profundidade
Profundid. escariar
Distancia lado

Prof. erosso front.
Recheio frontal
Auanco de aproximacao

=]
s | &
S
Fe | s |
[ — :
C— =
C—
—
&2+
S100%
@ ¥
on
&2

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@pados siobais

par.tur. | posicso

F Posicionar

Tipo fresado(Me3>

22. dist. seguranca

[LJpistancia seouranca PR 8
=

bacos aovais [t
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Unit 264 Fresar rosca furada
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem

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

Didametro: Didmetro nominal da rosca

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Profundidade de furo: profundidade do furo

Profundidade de passo dos furos

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

Parametros auxiliares no formuldario de pormenor Tool:

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

Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC: Programar Edicag o
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. ‘ Posigso ‘ L
T a_________|
v
=[@) —
=
E IE‘ |See
E IE‘ 150
Dismetro 10 = =
Passo da rosca CEv— el
Profundidade =] g ?
Profundidade fur. [-2e
Passo profund. fur. 5 s %
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr.
1 Namero  ..... I T .ﬂ
L @
jome W
on
& =]
TRANSFERIR SELEOCRD, NOME.
smarT.NC: Programar Fdicagide
prograna
Teel el
TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Resumo Ferraments | par. tur. | Posicao [(
- M
e |
v
e
|See
150
i | A
e
W
Funcso M: r
Fungso M: ; %
Fuso ® [| nez o ] vea
Namero ...
) I Presel. ferra. SELLES Q,
Nome I B ¥
OFF| ON
S
®
=
TRANSFERIR Eo e g NOME
DADOS MAQ FERRAM.




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Profundidade da rutura de apara: passo apos o qual o TNC devera
executar uma rutura de apara na furacao

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

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

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

Avanco de aproximacao: avanco para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

E Disténcia de seguranga
g 2. Distancia de seguranca
E = Avanco de posicionamento
m;
@i Valor de retrocesso em rutura de apara
N Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem
(1] ]
f—;** Fresagem em sentido sincronizado ou
=, Fresagem em sentido contrério
2

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicao [0
n

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

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@pados siobais

Par.fur. | Posicso Dados glovais |t

Diskancia sesuranca  PINEENGC

22. dist. sesuranca [EENTIIIIIG
F Posicionar 750 G
Renrar rot. linalha [ERZIIIIIING
[+]F Posicionar X

Tipo fresado(Me3>
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Unit 265 Fresar rosca furada em hélice
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem

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

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

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

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

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

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

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

Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- » [ |285 Fresar rosca furo helice

Numero
Nome

Resuno | Ferramenta | par. tur. | Postcso |

c
F E See
F E 200

Dismetro
Passo da rosca
Profundidade

:

Prof. erosso front.
Recheio frontal

Eixo auwil Eixo terr. || 5i00% H
T T e
[oFF]  on

s

&[]

Eixo princ

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME

o

FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

bados da ferramenta

Numero
Nome

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

Funcso M:
Funcao M:

ruso s [ e o 7] wes

I Presel. ferra.

f OFF]

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

NOME
FERRAM.




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Sem funcao.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados

globais:

i =l

Disténcia de seguranga
2. Distancia de seguranca
Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacéo entre posi¢cdbes de maquinagem

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

-

8

O

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Parametros do turo

vy

Resuno | Ferranenta Par. fur. | Posicao [0
n

Diametro
Passo da rosca +1.5
Profundidade e
Prof. erosso front. +0

Recheio frontal R

+[ (@ Jpados s10bais

22. dist. seguranca [5@ 5

F Posicionar 750 G

smarT.NC: Programar Edicooide
; A prograna

Distancia de seguranca?

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU par.fur. | Posicso  Dados siobais ‘4

N Diskancia sesuranca  PINEENGC
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Unit 267 Fresagem de rosca
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem

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

Passo de rosca: passo da rosca.

Profundidade: profundidade da rosca

Posicbes de maquinagem (ver "Definir posicbes de maquinagem" na
pagina 157).

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

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

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

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

smarT.NC: Programar e G
prograna
Tool call
e ey Resumo | Ferramenta ‘ Par. fur. l Posigso ‘ »
I’ T C—
v
=[Q) —
T
1 E |See
. E 200
Dismetro 10 =y =
Passo da rosca 15 A_ 1
Profundidade [T a— g E
Eixo princ Eixo auxil Eixo ferr. s |
| | L3t
l:/, Namero ... s100% Q
Nome @ ¥
on
=k
]
TRANSFERIR HhlsheSHT, NOME.
smarT.NC: Programar Fhee G
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Resumo Ferraments |par. tur. | Posicao [(
- M
e |
v
—
500
200
vk A
sy
v Y
Funcso M: T
Funcso M: | — 6s %
Fuso @ Me3 C Me4
7 namero ...
¢ [ Presel. ferra. S100% Q
Nome I @ ¥
OFF| ON
- E
]
B
TRANSFERIR SELECC, NOME
DADOS MAQ FERRAM.




Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

Adaptar passos: niUmero de passos de rosca segundo 0s quais a
ferramenta é deslocada

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

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

Avanco de aproximacdo: avango para entrada na rosca

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

Avanco de posicionamento

Avanco na deslocacao entre posicdes de maquinagem

Eﬁ[ 2. Distancia de seguranca
B:
p

Wy Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

arametros do furo

Resuno | Ferranenta Par. tur. | Posicao [0
n

Dismetro
Passo da rosca +1.5

Profundidade -18
Juntar: Passos o
Prof. erosso front. +e
Recheio frontal o
Auanco de aproximacao g

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

(@ |pados g10pais

Par.fur. | Posicso Dados glovais |f

Diskancia sesuranca  PINNGC

22. dist. seguranca [5@ 5

F Posicionar 750 ]

Tipo fresado(Me3>
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Edicao de
prograna

Grupo de maquinagem Caixas/ilhas smarT.NC: Programar

Neste grupo de maquinagem estéao disponiveis as seguintes unidades TG \SHARTNGN123_DRILL.HU Eixo as ferranenta z

para maquinagem de fresagem de caixas, ilhas e ranhuras simples: P - e e e
1 A 1 +@ +100 gl
Unidade Softkey Pagina ! [ S—C N— %l

Pto. de referéncia peca

Unit 251 Caixa retangular UNIT 251 89 I Definir numero de pto. de ref. T
ﬁ - ‘:BGOS globais E E

Distancia seguranca B

22, dist. seguranca e || s %
91 F Posicionar 750 o

Unit 252 Caixa circular

Unit 253 Ranhura 93 qum)

UNIT 251
NIT 254 95 -

UNIT 252

UNIT 253 | UNIT 254 | UNIT 256

iz~ bz0

UNIT 257

Unit 254 Ranhura circular 20| dine

nNIT Zo8 ‘ ]

Unit 256 Ilha retangular T 258 97

Unit 257 llha circular NI 257 99

Unit 208 Fresagem de furacao 101




Unit 251 Caixa retangular

Para@metros no formulario Visualizacao:

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

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

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

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

Profundidade: profundidade final da caixa

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

Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na
pagina 157).
Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Mandril: direcéo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

prograna

Edicao de ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

. Nomero ...
i nore

g | |

. - =
oo\
Resuno | Ferramenta | Par.caixa [ A
*[&] ro— il
5[0 v
{H 56
FE 500 Lty
=
Longi tude caixa 6e e
Largura da caixa 7o
Raio esauina o s |
T E—
=1 sro0x
Eixo princ _Eixo suxil Eixo ferr. | @
‘ ‘ on
s |
9]

o

DADOS MAQ

FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

Ol ol

i
Ferraments | par.caixa |0 ==
8
v
i1 |

© ki)

Resuno

il o

g

')

)

]

'“1 None

. Nomero ...

Funcso M:
Fungso M:

— |

s100%
D g
F

Cl

g
2

it |l | LB

Fuso s [ nes o ] wes

I Presel. ferra.

%L

@
Y

.0

NOME

DADOS MAQ FERRAM.

TRANSFERIR ‘

;L;ccﬂl
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

Posicdo angular: &ngulo em que é rodada toda a caixa
Posicdao de caixa: posicao da caixa relativamente a posicdo programada

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

ple,
Za EI‘

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

ik

- i
R E
i - b4

i
Zr

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

A

smarT.NC: Programar

Comprimento do primeiro lado?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Parametros da caixa

Uolune mecanizado

ol ©
Resuno | Ferramenta

Longitude caixa
Largura da caixa
Raio esauina
Protundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Passagen para acaba.
F Acabamento

Angulo de rotacao
POSica0 caixa

° il

Par.caixa [()

go_______|
e
—
Fze

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

% | (@ |pados g1obais

Uolune mecanizado

™

° il

Par.caixa | Posicso  Dados slobais [¢

. dist. seguranca

Factor sobreposicso

EF Posicionar

Tipo fresado(Mo3)>

Tipo de profundizac.

P
Eem—
I
[ a—




Unit 252 Caixa circular

Para@metros no formulario Visualizacao:

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

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

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

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

Posicdes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).
Para@metros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uolume mecanizado

b Resuno ‘ Ferramenta | Par.caixa |>
= (@] o |
p—— Q
=(0) 7
{H
-]
Diametro
Profundidade
Incremento
Eixo princ _Eixo auxil Eixo ferr
[] womero ... T T steex
i{ nome @ v
- [OFF]  on
i
e
TRANSFERIR SE‘-E‘:': NOME
| e | LB | oo e g an rEreen,
smarT.NC: Programar Edicac
prograna
Tool call
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
5 Resumo  Ferramenta | Par.caixa |<>
o — ;
W
150
See
—
——
—
. Namero ... Funcso M:
Fungdo M:
'“1 Nome =
Fuso @ MOE O HB‘I

I Presel. ferra.

okt | o | L

TRANSFERIR
DADOS MAQ

;L;ccﬂl

NOME
FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

8
L=

e,
E2) EI‘

)] 5 S
= || -

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

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

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

na perpendicular

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Diametro do circulo?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Volume mecanizado

- oki ° il »
v Resuno | Ferramenta  Par.caixa [
- Diametro E
Profundidade -ze e L:l
Incremento E— Pl
% [PEEASTD C0 CHED Sobremedida lateral g
Sobremedida em prof. e T 1
Passagen para acaba. P g
@ F Acabamento [See W ?
3
s100%
& 4
[oFF]  on
g

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

e
Par.caixa | Posicso  Dados slobais [¢ ===
° 2
P

[KJpistancia seourance  FRNSNG
. dist. seguranca [S@NIIIING
Factor sobreposicso |[INIING.
EF Posicionar fFaex || T

» | (@ |pados g10pais

Tipo fresado(Mos)

Tipo de profundizac. s % E
e+
s100%

il o 1
OFF]  on




Unit 253 Ranhura smarT.NC: Programar
A Lo . . <. Tool call
Para@metros no formulario Visualizacao:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

© [ o [kl ol " el

Edicao de
prograna

Extensdo da maquinagem: desbaste e acabamento; selecionar apenas . resne I ||. ==
desbaste ou apenas acabamento por softkey <+ [=lless rresar xannure [a] [ = 0

T: nimero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) : s *;J ”
S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] FE e '?«.? c
_ X Longitude ranhura e g d,
F: avango de penetragao [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dentel. Leraure renhurs (N g g
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. EESs E 9 £
Comprimento de ranhura: comprimento da ranhura no eixo principal Y e[ E =

. , . - oN
Largura de ranhura: largura da ranhura no eixo secundério = g
Profundidade: profundidade final da ranhura @%E =
Profundidade de passo: Medida segundo a qual a ferramenta é =
Profund i m - = =
J a

Posicoes de maquinagem (ver "Principios basicos" na pagina 157).

Edicao de
prograna

A , - T.NC: P
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: e L

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

DL: Comprimento delta para ferramenta T S I =
DR: Raio delta para ferramenta T Bl &

7
DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T S| TG —
Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M i
Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 —
de forma standard
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da [ raere oo —
ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende i woee o mrei b —
da ma’qu|na) Fuso ® Maar naa

I Presel. ferra.

NOME
FERRAM.

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

i |8
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

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

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados
globais:

2. Distancia de seguranca

L Distancia de seguranca

Avanco na deslocagao entre posicdes de maquinagem

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Comprimento da ranhura?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Volume mecanizado

5 ™ 5 "
v Resuno | Ferramenta  Par.caixa [
- D Ao E—
Largura ranhura 1o s L:l
Profundidade 2o g
. Parsnetros da caixa EESIER [ —
Sobremedida lateral o T 2
Sobremedida em prof. g e
F Acabanento EQ
Ansulo de rotacso 3 s
Posicso da ranhura g @
s1e0%
& g
[oFF]  on
& =]

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado

ol ome o |8
Par.caixa | Posicso Dados slobais [¢ =
° B
P

[BJpistancia seourance  FRNSNG
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“
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Unit 254 Ranhura circular

Para@metros no formulario Visualizacao:

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

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

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

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

Diametro do circulo tedrico

Angulo inicial: angulo polar do ponto de partida

Angulo de abertura

Largura da ranhura

Profundidade: profundidade final da ranhura

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

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Funcdo M: quaisquer fungdes auxiliares M

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

prograna

Edicao de ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Nomero ...
i nore

Uolume mecanizado

e ° ° w5
aiiat
Resuno ‘ Ferranenta | Par.caixa | =
(1] -
a
=0 7
FE 150
F[] 500 b 1
| & %
Centro do 1. eixo +50 o ?
Centro do 2. eixo +50
Diam. circulo grad. 60 L
Angulo de abertura 0
Largura ranhura 10
Profundidade -20 S100%
Incremento 5 @ ¥
—
Eixo princ _Eixo auxil _Eixo ferr. | g
\ \ \ 5 %l =]
&

it | |

TRANSFERIR
DADOS MAQ

SELECCAO

FERRAM.

smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Tool call
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
2 ° ° °
> Resumo  Ferramenta ‘ par.caixa [
- T[]
* Dados da ferramenta
7 ——
G
See
—
——
—
. Namero ... Funcso M: —
o S100% |
Fungdo M:
i none = \ i
Fuso ® . Moz © . Mea oFF]  on
I Presel. ferra. (§° % B
T
B
TRANSFERIR SELECCAO iR
Id DADOS MAQ FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de caixa:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

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

Passo angular: angulo em que é rodada toda a ranhura
N.° de maquinagens: quantidade de maquinagens sobre o circulo teérico
Posicdo da ranhura: posicdo da ranhura relativamente a posicéo programada

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

Distancia de segurancga

2. Distancia de seguranca

L

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinagem

(1113
Iy Fresagem em sentido sincronizado ou
Tz, Fresagem em sentido contrario

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

=—[\AKID

smarT.NC: Programar
Centro do 1. eixo?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

VoTune Wecanizase
oli 0

Resuno | Ferramenta  Par.caixa [

Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo +50

Dism. circulo grad. 60

Angulo inicial o

Angulo de abertura Q

Largura ranhura [tle

Profundidade -ze
Incremento 5
Sobremedida lateral &
Sobremedida em prof. @
Passagem para acaba. o

F Acabamento Eg
Passo angular +0
Quantidade passadas 1

POsic80 da ranhura o

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

% | (@ |pados g1obais

Uolune mecanizado

ol ome o B
Par.caixa | Posicso  Dados slobais [¢ =
-k
P

(B Jpistancia seourance  FRNENG

Z!. dist. seguranca |S@ ]

Tipo fresado(Mo3)>

®

Tipo de profundizac.

-] ] )
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Unit 256 llha retangular
Para@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

Largura do bloco: largura do bloco no eixo principal

Raio de esquina: raio da esquina da ilha

Profundidade: profundidade final da ilha

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

Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

258 Faceta rectangular

Resumo | Ferramenta | par.taceta |

FHAX
500

Longitude da faceta
Longitude do bloco
(@] Largura da faceta
Largura do bloco
Raio esquina
Profundidade
Incremento
Namero ...,
! - Eixo princ__Eixo auxil _Eixo ferr. s1eex -;L
{ nome [ [ [ @ v
- o
|- b
P
TRANSFERIR SELECCAO NOME
smarT.NC: Programar Edicao de

Tool call

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bzl
* [ psdos da terranenta

Resuno

—
[FAx

500

Funcao M:
Funcso M:

f—
p—
r—
p—
=

. NGmero ...

'“1 None

I Presel. ferra.

SELECCAO

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

Ferranenta | par.tacsta |0
"

NOME
FERRAM.
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de ilha:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral
Posicao angular: &ngulo em que é rodada toda a ilha

Posicdo da ilha: posicdo da ilha relativamente a posigdo programada
Posicdo de aproximacdo: determinacao da posigcao de aproximagao na
ilha

Parametros globais em funcionamento no formu
globais:

ario de pormenor Dados

Distancia de seguranca

& 2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

Avanco na deslocacdo entre posicoes de maquinagem

(1113
Iy Fresagem em sentido sincronizado ou
Tz, Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Comprimento do primeiro lado?

Edicao de
prograna

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Resuno | Ferranenta

Longitude da faceta
Longitude do bloco
Largura da faceta
Largura do bloco
Raio esquina
Parametros da faceta Rzofundic=de
Incremento
Sobremedida lateral

Angulo de rotacso
Posics0 da faceta

Raio aprox./afastam.
Angulo aprox./afast.

N %

EC—
5
[Com—
|| §°F
Ex—
—

D
g
[+]

s100%

g
g =

0
1]

@+

smarT.NC: Programar Edicag do
i : prograna

Distancia de seguranca?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par.faceta Posicso Dados globais ‘<

. dist. seguranca [5@ B
Fa:tor sobreposicao [T G

Tipo fresado(Me3>

% | (@ |pados g1obais

Diskancia sesuranca  PINEENGC

FMAX




Unit 257 llha circular

Para@metros no formulario Visualizacao:

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

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

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

Profundidade: profundidade final da ilha

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

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

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Mandril: direcdo de rotacédo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

257 Faceta circular

Resumo | Ferramenta | par.taceta |

Dismetro peca pronta
Dismetro do bloco
Profundidade
Incremento

Eixo princ _Eixo auxil

Eixo ferr.

. Namero
'“1 Nome

DADOS MAQ

o

NOME
FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

®

ados da ferramenta

Resuno

Funcao M:
Fungso M:

. Namero

'“1 None
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de ilha:

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Angulo inicial: angulo polar relativamente ao centro da ilha, a partir
do qual a ferramenta deve aproximar a ilha

Parémetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

8
L=

pz,
Za EI‘

162

e

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

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

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar

Diametro para acabamento?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta  Par.tacets [(
Dismetro peca pronta .
Disnetro do bloco 52
Profundidade [2e
Increnento E—

Sobremedida lateral

Raio aprox.safastam.
éAngulo aprox./afast.

s100%
g
[0FF] on

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

* () |pados g1obais

Par.faceta | Posicso  Dados globais [(

Diskancia sesuranca  PINENGC

. dist. seguranca [5@ G

racmr sobreposicao [T G

Tipo fresado(Mo3> e B




Edicao de
prograna

Unit 208 Fresagem de furacao smarT.NC: Programar
Tool call

Para@metros no formulario Visualizacao:

e SHART N e PR Resuno 1 FerramenkalPar.lur. ‘Pcsivio‘ »
T: nUmero ou nome da ferramenta (comutavel por softkey) . [a] [—
= R H . - % 209 Fresado de furos E
S: rotacoes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min] ] aee
F: avanco de fresagem [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente]. S  — *
Didmetro: didmetro nominal do furo e S
Profundidade: profundidade de fresagem ‘ ‘ ‘ %
Profundidade de passo: medida segundo a qual a ferramenta avanca ) g
sobre uma hélice (360°). e &0 3
L . . . L . . H on
Posicdes de maquinagem (ver "Definir posicdes de maquinagem" na = g
pagina 157). 4= -
'c

NOME
FERRAM.

Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool: ‘ ‘

Def

DL: Comprimento delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T _

. . . smarT.NC: Programar S
DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T Tool call

TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Resuno Ferranenta |par. tur. | Posicso [
M

Funcdo M: quaisquer funcoes auxiliares M =

ul
Mandril: direcéo de rotagao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 ’
de forma standard - e e
p < L . —
Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da —
ferramenta seguinte para aceleracao da troca de ferramentas (depende ® —
da maquina) e — s\% =
Fuso & Me3 C l104 @ E
. WD oooco I Presel. ferra. s100% |

'“1 None

NOME

DADOS MAQ FERRAM.
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de furacao:

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados

globais:

K

L=

(1113

2

=
LY

a

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

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

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar
Diametro nominal?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Resuno | Ferramenta Par. tur. | Posicso [(
Disnetro
Profundidade
Incremento

O
-ze

0.25
—

Diametro pré-furo

i
' 4

T

=0

]

E2 4
%%aax%
oN
g

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@ ]pados s10bais

Par.fur. | Posicso Dados slobais |t

Diskancia sesuranca  PINEEEEENGC
29. dist. seguranca 50 G

Er Posicionar FMAX

Tipo fresado(Me3>




Grupo de maquinagem Programa de contorno

No grupo de maquinagem Programa de contorno estéao disponiveis as
seguintes unidades para maquinagem de quaisquer caixas e tracados de

smarT.NC:

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

UNIT 122

) ks

Programa: 123_DRILL mm

-1 [ZRl0e niustes do programa

UNIT 22

=]

Eixo da ferramenta

z

Resuno | peca em bruto | Opcaes | Global |

Dimens. peca bruta
Ponto MIN

v +0
z ~ae

Pto. de referéncia peca

[ Definir namero de pto.

Ponto MAX
EC
EC—
2

de ref.

@

Dados globais
Distancia seguranca
2¢. dist. seguranca
F Posicionar

F Retirada

EEEEE]

UNIT 123

a8

UNIT

124 | UNIT 125 | UNIT 275

==l

UNIT 276

=i

contorno:

Unidade Softkey  Pagina

Desbastar a caixa de contornos Unit 122 oNIT 122 104
&

Acabamento da caixa de contornos Unit 22 NIt 22 108
)

Unit 123 Acabamento em profundidade da 110

caixa de contorno @) i

Unit 124 Acabamento lateral da caixa de NIT 124 111

contorno =)

Traco de contorno Unit 125 113
=

Unit 275 Percurso de contorno trocoidal 116

Unit 276 Tracado do contorno 3D NIt 278 118
]

Caixa de contorno sobre a figura de furos NIt 130 121

Unit 130
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Unidade 122 Caixa de contorno
Com a caixa de contorno pode-se desbastar quaisquer caixas que podem
conter também ilhas.

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

Parametros no formulario Visualizacao:

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

F: avanco pendular [mm/min], FU [mm/r.p.m.] ou FZ [mm/dente].
Introduzir 0 guando o afundamento deve ser feito perpendicularmente

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

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

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

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

smarT.NC: Programar

Teel callll

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resumo | Ferramenta | par. fres. |0

Coord. superficie
Profundidade

Incremento
Nome contorno

l Namero

TR

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

sELEccaI

NOME
FERRAM.




Confirmar com softkey se o subcontorno respetivo € uma
caixa ou uma ilha!

Iniciar a lista dos subcontornos sempre com a caixa mais
profunda!

No formulério de pormenor Contorno podera definir, no
maximo, até 9 subcontornos!
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T
Funcédo M: quaisquer fungoes auxiliares M

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

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

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

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

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

smarT.NC: Programar Faicao do
Tool call e
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo  Ferramenta \ Par. fres. [0
m M
o |
,
- I
= 2 =
p——
+ [ Joasos aa rerranenta
1508
=7
[See 3 o
vl ok
© T || -
e
— &%
Fungdo M: +
. Fungso M:
Namero ...
3§
I ON
I” Presel. ferra.
T s |
&3]

TRANSFERIR
DADOS MAQ

NOME

o

FERRAM.

smarT.NC:
Coordenada superf

Programar

icie peca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [GRlrerancivos ae tressio

@

Resumo | Ferraments
Coord. superticie
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Sobremedida em prof.
Raio arredondamento
Factor de avanco

par. fres. [
Fze
-
o
o




Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Contorno:

Profundidade: profundidades que podem ser definidas separadamente
para cada subcontorno (Funcao FCL 2)

=)

Iniciar a lista dos subcontornos sempre com a caixa mais
profunda!

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

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

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

o o

iz,
L gl

=

-..1-$
: ?_‘_," A

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrério

smarT.NC: Programar
Nome do contorno?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

o
(&]
=7

+ [Bentors

|
|
i
e 7
i) [
| : N
i N
|

E

Nome contorno

Profundidade

Profundidade

Profundidade

Profundidade

Profundidade

Profundidade

Profundidade

Protundidade

—

—

—

—

—

—

—

—

contorno [¢¥

e

MOSTRAR
B .H

MOSTRAR

NOUQ

smarT.NC: Programar

Distancia de seguranca?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

-
(]

» [ Jpados siobais

par. tres. | Contorno Dados globais |¢
M
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Unit 22 Desbaste posterior

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

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

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

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Tool call

smarT.NC: Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Limpar caixa de contorno

Resumo | Ferramenta | par. fres. |

1[5

D

F

=

HED

Ferram. prédesb.
Incremento

. Namero

T

DADOS MAQ

o

NOME

FERRAM.

smarT.NC: Programar

Teel callll

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=)

Resumo  Ferramenta

Funcao M:

l Namero
fl{ Nere

Fungso M:

I Presel. ferra.

par. tres. [0

DADOS MAQ

TRANSFERIR ‘

SELECCAO

NOME
FERRAM.




Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Deslocar a ferramenta entre areas a desbastar para a
@ profundidade atual ao longo do contorno

Levantar a ferramenta entre &reas a desbastar para a
@ distancia de seguranca e desloca-la para o ponto inicial da

area de desbaste seguinte

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

E‘ Avanco de retrocesso

smarT.NC: Programar

Avanco para retrocesso?

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+[ @ Jpados siobais

Ferramenta |Par. fres. Dados siobaisld

r Retirada
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Unit 123 Acabamento em profundidade da caixa de contorno

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

=)

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Mandril: direcédo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

]
]
-
-
[===-]

Avanco de retrocesso

smarT.NC: Programar z;:s=
Teel calll
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo ‘ Ferramenta |Dados g]ohaisl
i (8]
v
- « @123 acaban. prot. caixa contor E
g
-
=
i | 1
e
i
S |
o
. Numero  .....
S100%
It ON
&
4]
TRANSFERIR SECECCRN, NOME.
smarT.NC: Programar Eiiﬁe
Tool call
TNG: NSHARTNCN128-DRILL, HU Resumo Ferramenta |Daﬂos ﬂ]obaxsl
1[a] —
=[0) —
+[[ Josdos aa terranenta o[3] —
F EQ
=
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DR I ‘i“?
¥
DR2 —
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—&%
B Fuso @ || Me3 o i Me4q
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[
S
=
B
TRANSFERIR SELECC, NOME
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Unit 124 Acabamento lateral da caixa de contorno

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

=)

Pardmetros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Mandril: direcédo de rotacao da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3
de forma standard

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

smarT.NC: Programar ::;;?
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resumo ‘ Ferramenta | Par. fres. I’
i T o |
y
e
i 4 Acabam. later. caixa conto
H 150
Pl EQ
Increnento B
. Namero ...
5400%
- g
i) [oFF] o
8 |
=

TRANSFERIR
DADOS MAQ

o

FERRAM.

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

ados da ferramenta
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l Namero

'"1 None

Resuno

I Presel. ferra.
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

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

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

ej”?i Fresagem em sentido sincronizado ou
=, Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar e
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU e e ‘ e ‘4»
- B3
=l r o |
,
. s\0)
;E 150
;E EQ
Dl i | N\
i.—.?
— (.
Funcgo M: 2k
~ T~
p— =
B nome I Presel. ferra. o =
It : oN
s |
TRANSFERIR BELERORG, NOHE
oRoos Ha FeRRaN.
smarT.NC: Programar SRt

Sentido de rotacao? horario =-1

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tipo fresado(Mo3)>

*[(@ Joados s10pais

Ferranenta |Par. fres. Dados siobais |t




Traco de contorno Unit 125

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

=)

Parametros no formulério Visualizacao:

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

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

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

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

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

Profundidade: profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

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

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

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

aproximacéao tangencial a uma reta ou perpendicularmente ao contorno

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

smarT.NC:

Programar

Tool call

Edicao de
programa

TNC: \!

b

RTNC\123_DRILL . HU

=+ [FkJz7s Tracado do contorno a0

0o

l Namero

I ome

Resumo | Ferramenta ! Par. fres. "

(8]

Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral

Tipo fresado(Mo3)>

Compensacso raio

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno
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Angulo do ponto central (vélido apenas quando se seleciona
aproximacao tangencial num arco de circulo): angulo do circulo de
penetracao

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

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



Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

& 2. Distancia de seguranca

smarT.NC:

Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ |pados da terranenta

Resumo  Ferrsments | par. fres. [(

o |
—

150

500

o
=0

-
=

el

p—
p—
p—
—
_—

o
L)
[+]

Funcso M:
Funcso M:

. Namero
’“1 Nome

ruso s [ e o 7] wes

I Presel. ferra.

en
:
=
g
.

il
3

.
1]

SELECCAO

DADOS MAQ

FERRAM.

e

smarT.NC:

Programar
Altura de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

(&
+ [@]

pados g1obais

Par. tres. Dados slobais  |¢

mmra sesuranca O

inir maquinagens

Def

115



Unit 275 Ranhura de contorno

Com a ranhura de contorno podem maquinar-se ranhuras de contorno
abertas e fechadas definidas num programa .HC ou geradas com o
conversor DXF.

Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

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

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

Largura da ranhura: introduzir a largura da ranhura; se a largura da
ranhura introduzida for igual ao didmetro da ferramenta, o TNC
deslocaré a ferramenta apenas ao longo do contorno definido

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

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

Profundidade: profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

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

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

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o+ [F275 rannurs aa contorno
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Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

Pré-selecdo da ferramenta: se necessario, indicar o nimero da ferramenta
seguinte para aceleragdo da troca de ferramentas (depende da méquina)
Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de fresagem:

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

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

Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados globais:

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fresagem em sentido sincronizado ou

25l o

Fresagem em sentido contrario

s
:ow
1

Penetrar em formato de hélice, ou

em formato pendular, ou

na perpendicular

A

smarT.NC: Programar Edicacice
prograna
Tool call
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Volume mecanizado
. bl ol ol [Wog
, Resumo  Ferramenta | Par.caixa [
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Unit 276 Tracado do contorno 3D

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

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

=)

Parametros no formulério Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

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

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento

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

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

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNCN123_DRILL .HU

Resumo ‘ Ferramenta | Par. fres. "

W

S\
F
G|

Profundidade

Incremento
Sobremedida lateral

[-]@][=]

Tipo fresado(Me3)

Compensagso raio

. Namero
il nome
It

Tipo de aproximacso

Raio aproximacso
Angulo do centro

Nome contorno
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Angulo do ponto central (vélido apenas quando se seleciona
aproximacao tangencial num arco de circulo): &ngulo do circulo de
penetracao

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

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

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

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

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

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de
fresagem:

Sem funcéo.

Parametros globais em funcionamento no formulario de pormenor Dados
globais:

&[ Altura segura

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Dados da ferramenta

Funcso M:
Fungso M:

Nome

I Presel. ferra.

[] nanero ... Fuso® Mes © Mea

Resumo  Ferraments | Par. tres. [(
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smarT.NC: Programar
Altura de seguranca?

Edicao de
prograna
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Caixa de contorno sobre a figura de furos (Fungao 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 necessério, é possivel atribuir a cada subcontorno uma profundidade
independente no formulario de pormenor Contorno (Funcdo FCL2). Neste
caso, deve-se comecar sempre pela caixa mais profunda.

Parametros no formulario Visualizacao:

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

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

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

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

Profundidade: profundidade de fresagem

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

Medida excedente lateral: medida excedente de acabamento lateral

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

Posicoes ou figuras de furos: definir posicoes sobre as quais o0 TNC

deverd executar a caixa de contorno(ver "Principios basicos" na pagina 157).

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
programa

J e e Resuno | Ferramenta | Par. fres. |
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Confirmar com softkey se o subcontorno respetivo € uma
caixa ou uma ilha!

Iniciar a lista dos subcontornos sempre com uma caixa
(eventualmente, a caixa mais profunda)!

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



Edicao de
prograna

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Tool: SarT . NEE Prefrones
Teel caill
DL: Comprimento delta para ferramenta T NG SRRV 125 BRI D

Ferranerts) [N

- M

DR: Raio delta para ferramenta T , | © B

DR2: raio delta 2 (raio da esquina) para ferramenta T o :
Funcdo M: quaisquer funcdes auxiliares M = = "
Mandril: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3 = qc,
(=]
de—forma s~tandard o ' — a5 8
Pré-selecdo da ferramenta: se necessério, indicar o nUmero da D - £
ferramenta seguinte para aceleragdo da troca de ferramentas (depende nanero .- e sises [] g_

7 . Nome iy ¥
da maqL”na) - I" Presel. ferra. = c

A L o a [ o

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de eI E
fresagem: §
Raio de arredondamento raio de arredondamento da trajetéria do ponto ‘ ‘ e e ‘ fee 1 8

médio da ferramenta na esquina interior

Fator de avanco em % fator percentual pelo qual o TNC reduz o avanco smarT.NC: Prodramar

de maquinagem logo que a ferramenta se desloca dentro do material Coordenada superficie peca?
para desbastar com o perimetro total. Se necessitar de uma redugéo e o R
do avanco, podera definir o avanco de desbaste de forma a alcancar . 533?3;53532'””
condigdes de corte 6timas aquando da sobreposicao da trajetéria fixada o Soorasedion ataral B
(dados globais). O TNC reduz entao o avanco em transicées ou pontos e
estreitos como definido por si, de modo que o tempo de maquinagem
devera ser mais curto na totalidade.

Edicao de
prograna

Raio arredondamento °
Factor de avango 100

Parametros de fresado

123
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Parametros auxiliares no formulério de pormenor Contorno:

Profundidade: profundidades que podem ser definidas separadamente

para cada subcontorno (Fungao FCL 2)

=)

Pardmetros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

o

e

4

=)

|E..1,¢(x
1 g

J:%

W

o

Iniciar a lista dos subcontornos sempre com a caixa mais

profunda!

Quando o contorno € definido como ilha, o TNC interpreta

a profundidade introduzida como altura da ilha. O valor

introduzido sem sinal refere-se entédo a superficie da peca

de trabalho!

Quando ¢ introduzida uma profundidade 0, a profundidade
definida no formulario de resumo atua nas caixas e as ilhas

elevam-se entao até a superficie da peca de trabalho!

Distancia de seguranca

2. Distancia de seguranca

Fator de sobreposicao

Avanco de retrocesso

Fresagem em sentido sincronizado ou

Fresagem em sentido contrario

smarT.NC: Programar

Nome do contorno?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

+ [@Plontorme
=

@

Ferranenta | Par. tres.
Nome contorno

I ©

|

Profundidade

Protundidade

Profundidade

Profundidade

Protundidade

Profundidade

Protundidade

Profundidade

contorno [

MOSTRAR

=E

MOSTRAR

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@]pados s1opais

contorno | posicao

Diskancia sesuranca  PINEEEENGC
Fome
Factor sobreposicso [INNG | S I
[ m—r ¥

tura seguranca

Retirada

Tipo fresado(Me3) °

Dados siobais [¢




Grupo de maquinagem Superficies

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

Unidade Softkey = Pagina

Unit 232 Fresagem horizontal mjgz 126

UNIT 232

smarT.NC: Programar Edicao de ‘
prograna
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z
v e Programa: 123_DRILL nm Resuno | peca em bruto | Opces | Globa1 | M =]
1 200 Ajust a Dimens. peca bruta e
Ponto MIN  Ponto HAx =
x Fe [ee
L +0 +100 E |
z Fee [ v
Pto. de referéncia peca
™ Definir namero de pto. de ref. 3 | n
3 =~
v Y

Dados globais

Distancia seguranca 2

25, dist. seauranca e — _%]_
F Posicionar [se o
F Retirada EEEEE]
s100%
@ ¥
on

i

inir maquinagens
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Unit 232 Fresagem horizontal
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]

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

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

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

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

Medida excedente de profundidade: medida excedente de
acabamento da profundidade

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

2.° comprimento lateral: comprimento da superficie a fresar no eixo
secundario relativamente ao ponto inicial

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

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

smarT.NC:
Tool call

Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- »  [JL]z92 Fresado p1ano

Resumo | Ferramenta | par. tres. [V

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

il

Numero

Nome

22 longitude lado
Profundizacso max.
Distancia lado

DADOS MAQ

P— k

SELECCAO
i

NOME
FERRAM.




Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Mandril: direcdo de rotacdo da ferramenta. O smarT.NC memoriza M3

de forma standard

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

da méagquina)

Parametros auxiliares no formulario de pormenor Parametro de

fresagem:

F Acabamento: Avanco para o U

timo passo de acabamento

smarT.NC: Programar Edicoo do
Tool call B
(U= NEF BT A BTl Resumo  Ferrsments | par. fres. [(
- M
ul ro— B
y —
: @ ——
S
S e - & H
2] 50 u
o [§] T
et
=[] — |00
Funcdo M:
Funcso M: g
: —|#d
Fuso @ || mes o [ mea
:::z“ I Presel. ferra. (%““” %.
I [oFF]  on
@ 5
v > % =
TRANSFERIR SELECCRO NOME
smarT.NC: Programar Edicgo de

Estratégia mecanizado (8/1/2)7

prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3 [ERlreranetros ve tressdo

Resuno | Ferramenta
Estratésia fresado

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

F Acabamento

par. tras. o

inir maquinagens
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Parametros globais em funcionamento no formulério de pormenor Dados

globais:

B L

Distancia de seguranca
2. Distancia de seguranca
Avanco de posicionamento

Fator de sobreposicao

smarT.NC: Programar
Distancia de seguranca?

Edicao de
prograna

. aist. sesurancs

Posicionar

Factor sobreposicso

» [@]pscos siopais

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Ferramenta | Par. tres. Dados gxouaxs\<

%

5

=0
!
=)

S
L
[+]

g

)
2

Du
g
L]




Grupo de maquinagem UNITs especiais

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

Unidade Softkey = Pagina

smarT.NC: Programar Edigoo de ‘
prograna
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta =

Unit 225 Gravagao

’m—‘ 130

Unit 290 Torneamento de interpolacéao
(opgéo)

s
2

e [B prosrana: 123_DRILL mm Resuno | peca em bruto | Opcaes | Global |

—
Ponto MIN Ponto MAX
x o v —
v o = — J;L
z a0 +0 "

Pto. de referéncia peca
[ Definir namero de pto. de ref.

[

Dados globais

Distancia sesuranca C—

2¢. dist. seguranca [se

F Posicionar [7se
F Retirada [es@ss

N S100% ‘ﬂ
> - @ W
- [ o
I s |
» |- @ %
I E
UNIT 225 UNIT 280 D
ABC 7 e

inir maquinagens
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Unit 225 Gravacao
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
F: avanco de fresagem [mm/min]

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

Texto: definir o texto a gravar

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

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

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

Profundidade: profundidade de gravacéo

Paré@metros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcédo M: quaisquer fungoes auxiliares M

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

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

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

smarT.NC: Programar Edisonac
Tool call B
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Resuno | Ferramenta | par. tres. |(*
= M
T I
» Y] o
—
o g
F E See = J_:l
F @ 150 u
Texto [ R
Altura carateres 10 = =1
Coord. superficie [+e
Profundidade -2 5 |
&4
ﬂ Namero ... =
| Nome @
v on
S
=
eI 0|
TRANSFERIR SELECOAD, NOME
smarT.NC: Programming """““ ITNC 630
Tool call n
E‘I;: (V] Co—
: . —— | S
=] i
= .o s
a1 [ Jreen aat o[ |
| oa[§] —
&1 # Function: — & s+
1 Function. —
Sotnata « [ wes o 5] moa steex
@® v
r Tool ct o
T
L=
—

L

sELECT

i




Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Disposicdo do texto: para definir se o texto deve ser disposto sobre
uma reta ou um arco de circulo

Posicado angular: 4ngulo do ponto central, quando o TNC deve dispor
0 texto sobre um circulo

Raio do circulo: raio do arco de circulo em mm sobre o qual o TNC
deve dispor o texto

Parametros globais em funcionamento no formuldrio de pormenor Dados
globais:

K

L2

Disténcia de seguranga

2. Distancia de seguranca

smarT.NC: Programar
Texto de gravac&o?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ABCabcl23

Resumo | Ferramenta  Par. fres. [

Texto [N

Altura carateres 10
Fator distancia o
Coord. superficie +0
Profundidade -2
Disposicao do texto ® r

smarT.NC: Programar
Texto de gravagc&o?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametros de fresado

ABCabcl23

Resumo | Ferramenta  Par. fres. [

Texto [N
Altura carateres
Fator distancia
Coord. superficie
Profundidade

Disposicso do texto

inir maquinagens
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Unit 290 Torneamento de interpolacao (opc¢ao)
Paré@metros no formulario Visualizacao:

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

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

Didametro final: esquina do ponto final em X, introduzir o diametro
Fim do contorno Z: esquina do ponto final em Z

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

Eixo de interpolacao: definir a designacéo de eixo do eixo de
interpolacéo
Parametros auxiliares no formulério de pormenor Tool:

DL: Comprimento delta para ferramenta T
DR: Raio delta para ferramenta T
Funcdo M: quaisquer funcbes auxiliares M

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

smarT.NC: Programar
TEEL cailil

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Namero ...
Nome Do
2

Resumo | Ferramenta | Ppar.fur. |

uLl Em—
Velocidade corte UC 20
Passo 0.3

Dismetro inicial X .
Inicio de contorno Z [+
Diametro final X
Fin de contorno z

Direcso maquinagem

Eixo de interpolacso

T

F— ’

DADOS MAQ -Z " FERRAM.
smarT.NC: Programar Edicao de
prograna
Teel callll
TNG INSUARTNCM23-DRIEL, U Resumo Ferramenta ‘ Par. fur. ‘4 »
Jud! M
(5] —
»
DR
Funcso M: |
Fungdo M: ,_ — =
T \
I Presel. ferra. =
T vy
s
¢
Namero
s100% ;
Q Nome @ 7
= oFF]  on
=
|
B
TRANSFERIR SELECCAQ, NOME
DADOS MAQ FERRAM.




Pardmetros auxiliares no formulério de pormenor Parametro de
fresagem:

Angulo inicial: angulo inicial no plano XY

Angulo da superficie periférica angulo da primeira superficie a
magquinar

Angulo da superficie transversal angulo da segunda superficie a
magquinar

Raio da esquina do contorno arredondamento da esquina entre as
superficies a maquinar em mm

Altura segura: altura absoluta a que ndo pode ocorrer nenhuma
colisdo entre a ferramenta e a peca de trabalho

Mandril: direcdo de rotagdo do mandril. O smarT.NC memoriza M5 de
forma standard. S6 se 0 modo MILL estiver selecionado é que é
possivel definir a velocidade do mandril e a direcdo de rotacao do
mandril

Parametros globais em funcionamento no formulédrio de pormenor Dados
globais:

i[ Distancia de seguranca

smarT.NC: Programar
Velocidade de corte

Cm/minl?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Resuno | Ferraments

* [@]pados siovais

- Velocidade corte UG 20 | =]
. Passo R f—
- Dismetro inicial X +0
Inicio de contorno z e |'s |
Diametro final X
Fin de contorno Z W
Aangulo inicial = =
T |
Direcso maauinasen ﬁ«—-?
u i
Eixo de interpolacso cuovoul|lsg
© MILL @ %‘
A Angu. superfi. perif. +0
i Ang. superf. transu. +0
> : : s1e0%
! Raio esquin.contorno B ® i
R Alturs de seguranca E— b
@ T
= g
© (8] s o [@] o2 0 [0 |
i
smarT.NC: Programar Edicaoide
2 7 prograna
Distancia de seguranca?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ferramenta | par.fur. Dados ﬂlobals‘4
~ |Di i z______[
Wloistancia sesurancs s &)
v —
s
W
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Grupo principal Apalpacao smarT.NC: Programar cascao o
No grupo principal Apalpacdo podera selecionar os seguintes grupos de TNG:\SMARTNGN 123_DRILL . HU Eixo da‘,mnen.a z
H . - e Tograma: 123-DRILL mm Resuno | Peca en bruto | Opcses | Giobal |
maguinagem:
" [+e  [+tee
O Fe [iee | S
Grupo de funcdes Softkey . P | — %l
2 ROTACAO: Bros ien el s
~ ~ . - s ROT e
g_, Funcdes de apalpagao para determinagao automatica de 5 ‘;uos siobats il
& uma rotacao bésica wameaem —|p g
c F Posicionar [75e ©
- etirada EEEEE
S PRESET: - e —
~ ~ . ~ st 3 7
g Funcoes de apalpacdo para determinacdo automatica de - = on
= um ponto de referéncia ; (o s |
D @ 3
= = S
: M E D | R . fiEnzcho ROTACAOD PRESET MEDIC&O CINEMATICA FERRAM. (== mmm ]
S Funcbes de apalpagao para medicdo automatica da peca 0 Dveksno T3 L=
o de trabalho
FUNC.ESPECIAL:
Funcéo especial para definicdo de dados do apalpador D

CINEMATICA:
Funcodes de apalpacao para verificagdo e otimizacdo da W
cinematica da maquina

FERRAMENTA:
Funcdes de apalpacao para medicdo automéatica da
ferramenta

No manual do utilizador, em Ciclos do Apalpador, encontrara
@ @ uma descricdo pormenorizada do modo de funcionamento
dos ciclos de apalpacéo.
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Grupo de funcao Rotacao

No grupo de funcdo Rotacado existem as seguintes unidades para

determinacao automatica de uma rotagao bésica:

Unidade

Softkey

Unit 400 Rotagao sobre reta It 400

-
Unit 401 Rotacéo de 2 furos NTT 401
Unit 402 Rotagao de 2 ilhas NIt sz

Unit 403 Rotacgédo do eixo de rotagao

smarT.NC: Programar Edicao de ‘
prograna
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Eixo da ferramenta z
e [Bprosrana: 123_DRILL mm Resuno | peca em bruto | Opces | Globa1 | M =
1 200 Ajust a Dimens. peca bruta e

Ponto MIN  Ponto HAx =
x Fe [ee
v fe [ee | S ;[.
iz ~ae +0 ¥

Pto. de referéncia peca
[ Definir namero de pto. de ref.

[

Dados globais

Distancia sesuranca C—

2¢. dist. seguranca [se

F Posicionar [7se
F Retirada [es@ss

b | sioox []
» GF 0
s =
v [ R
» (- @ %
> - E
UNIT 4@0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 UNIT 4es A
o
= = .

Unit 405 Rotacgao do eixo C

inir maquinagens
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Grupo de funcoes Preset (Ponto de referéncia)
No grupo de funcdo Preset existem as seguintes unidades para

determinagao automética de um ponto de referéncia:

Unidade

Softkey

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

Unit 408 Ponto de referéncia interior da ranhura
(Funcao FCL 3)

Unit 409 Ponto de referéncia exterior da ranhura
(Funcédo FCL 3)

1E

Unit 410 Ponto de referéncia interior do retangulo

UNIT 410

Unit 411 Ponto de referéncia exterior do retangulo

UNIT 411

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- e rograma: 123_DRILL mm

Y 700 Ajustes do programa

Eixo da ferramenta

z

Resuno | Peca en bruto | opcses | Global |

Dimens. peca bruta
Ponto MIN

X e

Ponto MAX

+100

v [ = U —
z @@ [+
Pto. de referéncia peca
I Definir numero de pto. de ref
e
Dados globais
Distancia sesuranca P —
2s. dist. seguranca E
F Posicionar [75e
F Retirada [gsg@s
¥ |-
a1
v -
D (|
|
D |
UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Ponto de referéncia interior do circulo

Unit 413 Ponto de referéncia exterior do circulo

Unit 414 Ponto de referéncia exterior da esquina

UNIT 414

Unit 415 Ponto de referéncia interior da esquina

UNIT 415

Unit 416 Ponto de referéncia do centro do circulo de furos




Unidade Softkey

Unit 417 Ponto de referéncia do eixo do apalpador ot a17
o

Unit 418 Ponto de referéncia 4 furos

Unit 419 Ponto de referéncia do eixo independente
=

Definir maquinagens
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Grupo de funcoes Medicao

No grupo de funcdes Medicdo estao disponiveis as seguintes unidades

para determinacao automatica de uma medicéo da peca de trabalho:

Unidade

Softkey

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

Unit 420 Medigao angulo

UNIT 420

u

Unit 421 Medigao furo

Unit 422 Medicéao ilhas circulares

UNIT 422

Unit 423 Medicéo do interior do retangulo

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
v e

UNIT 420

=5

UNIT 421

rograma: 123_DRILL mm

Eixo da ferramenta

z

Resuno | Peca en bruto | opcses | Global |

1 200 Ajust d Dimens. peca bruta

Ponto MAX
x Fe  [iee
v [ = U —
z [Fae [
Pto. de referéncia peca

I Definir namero de pto. de ref

e

Dados globais

Distancia sesuranca [P ——
2s. dist. seguranca o
F Posicionar [5e
F Retirada EEEEE

UNIT 422

(&N

UNIT 423 | UNIT 424

=i

Unit 424 Medicéo do interior do retangulo

UNIT 424

Unit 425 Medigao da largura interior

UNIT 425

Unit 426 Medigao da largura exterior

UNIT 428

e

Unit 427 Medicao coordenadas

UNIT 427

iy

i




Unidade Softkey

Unit 430 Medig&o circulo de furos T 430

Unit 431 Medicéo plano NIt asi

Definir maquinagens
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Funcoes especiais de grupos de fungoes smarT.NC: Programar cascao o
No grupo de funcdes das funcdes especiais estdo disponiveis as mc:\s"m:_nm.w Eixo aa‘:emnema z
H H . ~e  [BTprosrana: 123_0RILL mn Resuno | Peca en bruto | Opcses | Giobal |
seguintes unidades:
X [+ [+tee
i Fe [tee
Unidade Softkey ! e p——

Pto. de referéncia peca

Unit 441 Pardmetro de apalpacéo Wt aa1 I betinix nmero e pto. de ret. 0
b ol

fe =)
b

Dados globais

Distancia seguranca 2

22, dist. sesuranca E—

. . F Posicionar [ é %
Unit 460 Calibrar o apalpador 3D e e —

Inir maquinagens

a1 s100% IJ_;L
> @ ¥
= &l
O3 s |
D3 | o %
. = =]
H UNIT 441 UNIT Q?O /
i, 7 |=

Def
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Grupo de funcoes de medicao cinematica (opcao) smarT.NC: Programar casceo co ‘
No grupo de fungdes cinematica estdo disponiveis as seguintes NG \SHARTNCN 123 DRILL . HU Eix0 as ferranents z
Un|dades - a “E‘—_'Pra:uaDRILL am :::::l P:;:: z:;ub;uto | opsses | g100a1 | M i
_ s tosidofiPrograna Ponto MIN Ponto MAX —
x e [tee
i o [ee | S
Unidade Softkey : o - d
Unit 450 Guardar/restaurar cinematica TaT B e st e gy 2
o
% @ Dados globais m
Distancia sesuranca z— m
29, dist. sesuranca . (4]
Unit 451 Verificar/otimizar cinemética NIT a1 7 et Gy D c
F Retirada [es@ss -
= =0 3
- - EL ©
Unit 452 Compensacao de preset It asz e s | =
& ] O3 - @ E o
! I —
. . UNIT 450 LNIT(;QSl LNIT(‘452 UNIT \AE'B D .E
Unit 460 Calibrar o apalpador 3D i aee A N & |le=t ‘g
o
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Grupo de funcoes Ferramenta

No grupo de fungdes Ferramenta estéo disponiveis as seguintes

unidades para medicao automatica da ferramenta:

Unidade

Softkey

Unit 480 TT: calibrar TT

uvrrl 40
BEE
cal.i B

Unit 481 TT: medir comprimento da ferramenta

Unit 482 TT: medir raio da ferramenta

Unit 483 TT: medir ferramenta completa

uvrrl 43
BEE
2

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

M

~e [B Jrrosramna: 123_DRILL mm Resuno | Peca en bruto | opcses | Global |
" = S Dimens. peca bruta
. iustesidolprosrans Ponto MIN Ponto MAX
x o +Te0
z = 3 ¥
Pto. de referéncia peca
I Definir nimero de pto. de ref T
e =
'} i
Dados globais
Distancia sesuranca Z
2¢. dist. sesuranca Se % il .
F Posicionar 750 ¥
| steex %
=
oFF]  on
b
o s [
b - |
|
UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483 ]
7 e
cal e &, 2 B ramonnes




Grupo principal Converter smarT.NC: Programar EED ‘
No grupo principal Converter estdo disponiveis funcdes para conversao NG \SHARTNCN 123 DRILL . HU Eixo aa ferranents 2
de coordenadas: B T T .
~ Jon] X ECIN  CECCI—
Funcao Softkey = Pagina . EH =
~ . Pto. »de}‘ef,eréncia reca ‘n
UNIT 141_(FUNQAO FCL 2): ’ﬁ‘ 144 e e e
Deslocacéo do ponto zero ﬁ o e )
Distancia seguranca z— m
< . Ao S 8
UNIT 8 (Funcao FCL 2): m@:g 145 s e — £
Espelhamento $ > - saees 1] g_
13 (5 ¥
c = S E
UNlT 10 (Fungéo FCL 2) UNIT 10 145 > 57
Rotacgao = ‘J = =
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 .E
UNIT 11 (Funcéo FCL 2): ’—‘mn 7 146 aﬁ‘ﬁ\ D) ‘ - o == %
Escalonamento e@ o
UNIT 140 (FUnQéO FCL 2) UNIT_ 140 147
Inclinacao do plano de maguinagem com @

a fungdo PLANE

UNIT 247: UNIT 247 149
NUmero de preset lid

UNIT 7 (FUNCAO FCL 2, 22 BARRA DE ot 7 150
SOFTKEYS):

Deslocacao do ponto zero a partir de uma
tabela de pontos zero

UNIT 404 (22 barra de softkeys): 150
Definir rotacdo basica \lﬁ @
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Unidade 141 deslocacao do ponto zero

Com a unidade 141 Deslocacao do ponto zero, define-se a deslocagdo do
ponto zero através da introducéo direta de valores de deslocacdo nos
varios eixos, ou através da definicdo de um numero na tabela de pontos
zero. Deve determinar a tabela de pontos zero no cabecalho do
programa.

Selecionar o modo de definicao desejado com a softkey

Definir a deslocagao de ponto zero mediante a introducéo de
valores

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

REPOR DES- Anular a deslocacéo do ponto zero

LOCACAD
PONTO ZERO

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

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

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

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Nome tabela pontos zero?

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

M
Numero de pontos zero

*»  [EFJ291 pesicc. ponto zero

"
Y
&
(]
(i}

s100%
e

=
!
o
[
B
g =m

00

<

nEl 22
el |
L]

Edicao de
prograna

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

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

[ M
Numero de pontos zero | ‘

*  [E&f]291 pestoc. ponto zero o

3

VALORES

yhoEEn SELECC.

LOCACAO

PONTO ZERO

REPOR DES-
NGMERO




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

. . . . 2 . Eixo espelhado?
Com a Unit 8 define-se os eixos de espelho desejados através da caixa T

de verificacéo. G g
A . . - D *  [B]e refiexo =
Se definir apenas um eixo de espelho, o TNC altera a direcéo s B
@ de maquinagem. - »
- . : 1 c
Anular espelhamento: definir Unit 8 sem eixos de )
espelhamento. 2
=
- ~ ~ S100% :
Unit 10 Rotacao (Funcao FCL 2) T g
Com a Unit 10 Rotagao define-se um angulo de rotagdo, segundo o qual 20 £
o smarT.NC devera executar a rotacdo das maquinagens definidas em T e -
seguida para o plano de maquinagem ativo. §

Defi

chamada de ferramenta com definicao do eixo de

ferramenta, para que o smarT.NC possa determinar o plano SHEET-NEE PrearansE
3 - Angulo de rotacao?

onde deve ser feita a rotagéo.

Edicao de
prograna

@ Antes do ciclo 10 devera ser programada pelo menos uma

éAngulo rot.

Anular rotagao: definir Unit 10 com rotagao 0. :
-m Rotacso
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Unit 11 Escalonamento (Funcao FCL 2)

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

=)

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

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

smarT.NC: Programar
Fim da unidade de mecanizado

Edicao de
prograna

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

T




Unit 140 Inclinacao do plano (Funcao FCL 2)

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

A funcao PLANE apenas pode ser utilizada em méaquinas que
dispdem de pelo menos dois eixos basculantes (mesa ou/e
cabeca). Excecao: podera utilizar também a fungdo PLANE
AXIAL (Funcdo FCL 3) quando na sua méaquina existe ou esta
ativo apenas um eixo rotativo.

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

smarT.NC: Programar

Angulo espacial R?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ ]19e tnciinar piano

Definicso de planos

[PLANE SPATIAL

Angulo espacial A
Angulo espacial B
Angulo espacial C

Comportamento posicion.

MovE

Distancia seguranca

U [

[

F Posicionar

S
© Positivo
© Negativo

S100%
Seleccionar tipo transformacdo 6; o
5

Automstico oN

© Birar sistema de coord. s

v 2]

inir maquinagens
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Estdo disponiveis as seguintes definicdes de plano:

Modo da definicao de planos

Definir plano por meio de angulo no espaco seaTIAL

|l
%‘ )
l 5
2

7 - . A -

c Definir plano por meio de angulo de projecao PROJECTED
2 e
o

©

£ Definir plano por meio de angulo Euler EuER
3 S
(=2

©

€ Definir plano por meio de vetores
= SN
c

= - . N

[T) Definir plano por meio de trés pontos poINTS
a RS

Definir angulo do espaco incremental

ol
m
i
o
Il
D

Definir angulo de eixo (Fungdo FCL 3)

Anular a fungdo de plano de maquinagem ReseT

3@

E possivel comutar entre o comportamento de posicionamento, a selecdo da
direcao de inclinagédo e a forma de transformacao através de softkey.

@ A forma de transformacao funciona apenas em
transformacoes com um eixo C (mesa rotativa).
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Unit 247 Selecionar ponto de referéncia

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

Edicao de
prograna

smarT.NC: Programar
Numero para ponto de referencia?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU E
Numero de preset

* [1I[J247 novo ponto de refersncia

inir maquinagens
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Unit 7 Deslocacao do ponto zero (Funcao FCL 2)

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

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU 7050 0 T o I
M

@ Antes de utilizar a Unit 7, devera selecionar a tabela de ;

Edicao de
prograna

pontos zero no programa principal a partir da qual o T = [
smarT.NC devera utilizar o nimero de ponto zero (ver ¥
“’:’ "Regulacdes do programa" na pégina 49).. T
% Anular deslocacao do ponto zero: definir Unit 7 com o R
g numero 0. Ter em atencéo que na linha 0 todas as 5%
'S coordenadas estao definidas para 0. L
g Se desejar definir uma deslocagdo de ponto zero com o
£ introducao de coordenadas: utilizar a unidade de didlogo de Tﬁ £ %E
= texto claro (ver "Unit 40 Unidade de dialogo de texto claro" na '
= pagina 156).. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ aeiEee)
™ 5
y
(o]

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 smarT.NC: Programar
principal. Selecionar nimero de pontos zero por softkey. Pre-8juste Angule @2 FosEcEe

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Unit 404 Memorizar rotacao basica i

Com a Unit 404 memoriza-se uma rotacao basica qualquer. Utilizar c
preferencialmente para anular rotacdes béasicas que tenha calculado
através das funcoes de apalpagao.

Edicao de
prograna

Preset giro basico
Numero na tabela

404 Fixar ROT
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Grupo principal Fungcoes especiais SmarT.NC: Programar Eoices = ‘
No grupo principal Funcdes especiais existem diversas fungdes NG ENARTNGN 123 BRELL A =5 aalmmen.a 5
. , - v o [B Jprograna: 123_DRILL mm Resumo | Peca em bruto | opcses | Globa |
disponiveis:
Funcao Softkey  Pagina : A . T—
2 [Fae  [ve

UNIT 151: Nzt 1st 152 R e st e gy 2
PGM

Chamada do programa s )

Distancia sesuranca z— m

29, dist. sesuranca . (4]

UN_|T 799: . 5 153 I s £

Unidade de final de programa > g 1] g_
N = ¥

b1 & @®©

UNIT 70: 154 = 57 =]

. .. b - @%E

Introduzir bloco de posicionamento b =

UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Sse UNIT 40 UI-:)UI' .E

= IS <

(]

UNIT 60: ’W 155
Introduzir fungdes auxiliares M

UNIT 50: UNIT Se 155

Chamada da ferramenta separada

UNIT 40: UNIT 4o 156

Unidade de didlogo de texto claro

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

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

Programas em 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 do programa a
chamar.

=)

Se deseja selecionar o programa pretendido por softkey
(janela sobreposta, ver figura em baixo a direita), ele devera
estar guardado no diretério TNC: \smarTNC!

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

smarT.NC: Programar
Chamada programa

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

51 Chamada programa

(]
(i}
F
-D
(] i e
v \
i}

Nome do programa

&
X

i

gl

=0

S
L
[+]

Ei

00x%

g
g=

or
43
[

SELECCAO | SELECCRO

o
m
m
m
o
131

smarT.NC: Programar

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Nome do programa

51 Chamada programa

STNC:\SMARTNC\*.H

PAGINA

PROCURAR




Unit 799 Unidade de final de programa

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

Parametros:

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

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

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

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

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

smarT.NC: Programar
Funcao auxiliar M?

Edicao de
prograna

*

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[E—J7ss Fin do proarana

Funcao M: .
=

Fungso M:

I Aproximar & posicao final

P
el [5 g
® (] (] =
W
[ |

n

c

. )
[=2]

©

£

(sfqaax :

N g

19 E

£

Defi
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Unit 70 Unidade de posicionamento

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

Parametros:

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

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

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

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

smarT.NC: Programar
Coordenadas?

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [i-H7e posicionamento

Coordenada Z
Avanco

Sistema ref:
Coordenada X
Coordenada ¥
Avanco

Sistema ref:

I
[FrAx L
@ Peca trab O M31C MIZ
— =
S
FHAX
® Peca trab O M91C MIZ W
ey | [
AELCRL
l
o7
s1e0% |
soms 1]
¥
oFF]  on
S ;
=
R




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

Parametros:
Funcdo M: introducao de quaisquer fungdes auxiliares M

Unit 50 Chamada de ferramenta separada

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

Paradmetros no formulario de resumo:

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

S: rotagdes do mandril [r.p.m.] ou velocidade de corte [m/min]
DL: Comprimento delta para ferramenta T

DR: Raio delta para ferramenta T

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

Definir funcdo M: se necessério, introducao de quaisquer fungdes
auxiliares M

Definir posicionamento prévio: se necessario, introduzir uma
posicdo que, apds a troca de ferramenta, devera ser alcancada.
Sequéncia de posicionamento: em primeiro lugar o plano de
magquinagem (X/Y), em seguida o eixo da ferramenta (2)

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

smarT.NC: Programar
Funcao auxiliar M?

prograna

Edicao de ‘

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

Funcso M:

*  [EZJso Funcses auxiiiares n

o
—

[72]
=
(4]
o
©
=
(sfqaax :
5 -3
20| E
£

Defi

smarT.NC: Programar
ifoiofls ciall ]

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[Z&@{se chansda s terramenta

I Presel. ferra.

I Definir o pré-posicionamento

(R—
X
e
[ —

TRANSFERIR
DADOS MAQ

=N

NOME
FERRAM.

sgL;ccnI
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Unit 40 Unidade de didlogo de texto claro

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

precisar de fungdes TNC, para as quais ainda nao existe disponivel
qualquer introducéo de formulario
desejar definir ciclos do fabricante

Né&o existe limite para o nUmero de blocos de didlogo de texto
@ claro a acrescentar por sequéncia de didlogo de texto claro!

Podem ser acrescentadas as seguintes fungbes de texto claro, para as
quais ndo é possivel qualguer introducdo de formulério:

Funcoes de trajetdria L, CHF, CC, C, CR, CT, RND através das teclas de
funcéo de trajetdria cinzentas

Bloco STOP através da tecla STOP

Bloco de fungao M separada através da tecla ASCIl M

Chamada da ferramenta com a tecla TOOL CALL

Definicdes do ciclo

Definicdes do ciclo de apalpacdo

Repeticao parcial de programa/técnica de subprograma
Programacgao de parametros Q

smarT.NC: Programar

Avanco?

F=

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[EJ]#e wnzt conversacional

Sequéncia dislogo conuersac.

BEGIN
1 L 2Z+250 R@ FMAX
*2  M128
END




Definir posicoes de maquinagem

Principios basicos

As posicoes de magquinagem podem ser diretamente definidas no
formulario de resumo 1 do respetivo passo de maquinagem em
coordenadas cartesianas (ver figura em cima a direita). Se desejar realizar
a maquinagem em mais do que trés posicoes ou em desenhos de
maquinagem, pode introduzir até outras 6 no formulario de detalhe de
posic¢oes (2) — portanto, até 9 posi¢cdes de maquinagem no total — ou, em
alternativa, definir desenhos de maquinagem diferentes.

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

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

As posicoes de maquinagem definidas através do gerador de desenhos
sdo armazenadas automaticamente pelo smarT.NC numa tabela de
-pontos (ficheiro .HP), que pode ser utilizada frequentemente. Bastante
pratica é a possibilidade de apagar ou bloguear quaisquer posicoes de
maquinagem seleciondveis no formato de gréfico.

Se j& tiver utilizado tabelas de pontos em comandos antigos (ficheiros
.PNT), essas tabelas podem ser lidas através das interfaces e utilizadas
também no smarT.NC.

as possibilidades de definicdo no formuldrio de pormenor
Posicoes. Caso precise de desenhos de maqguinagem
abrangentes e irregulares, utilize o gerador de desenhos.

@ Se necessitar de desenhos de maquinagem regulares, utilize

smarT.NC: Programar
Coordenada X posicéo

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

—&

1,

POSICSES

Edicao de
: prograna
canizado
Resumo ‘ Ferranenta | par. fur. | Posicso [
c ]
=[o)  —
FE 150
Selecc. dism./prof. ® r
Dismetro Fie
7
Eixo princ_ Eixo auxil _Eixo ferr. s
éliHI
S100% |
[oFF]  on
&
LIS

smarT.NC: Programar
Coordenada X posicé&o

mecanizado

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

*  [ftJPosicees en 1ista

Resuno | Ferranenta | Par. fur. Posicso [(>

Eixo princ_ _Eixo auxil

POSICSES

PONTO

FILA
o®
-

MODELO MARCO

2211 e

CiRCULO

<

E
Eixo ferr. T
* i
W
N
WO
Y
S
GR= HI
S100% |
G\‘ W
[oFF]  on
o]
:
B
CiRC.GRD. Sy
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Utilizar repetidamente posicoes de maquinagem

Independentemente do facto de ter criado as posicdes de maquinagem
diretamente no formulario ou como ficheiro .HP no gerador de desenhos,
pode utilizar estas posicdoes de maguinagem em todas as unidades de
maguinagem imediatamente subsequentes. Para isso, basta-lhe deixar
vazios 0s campos de introdugao para as posi¢cdes de maquinagem, o

[} smarT.NC utilizard automaticamente as posi¢cdes de maquinagem por si
g definidas em dltimo lugar.

o

'& £ As posicoes de maquinagem permanecerao ativas até que
‘D O @ defina novas posicdes de maguinagem numa unidade

Q 2 seguinte qualquer.

=S

‘==

ET

o ©

oE
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Definir desenhos de maquinagem no formulario de
pormenor Posicoes

Selecionar uma unidade de maquinagem qualquer
Selecionar o formulério de pormenor Posicao

Selecionar o desenho de maquinagem desejado com a
softkey

razoes de espaco, o smarT.NC mostra no formulario de
resumo o respetivo texto esclarecedor com o gréafico
correspondente, em lugar dos valores introduzidos.

@ Quando tiver definido um desenho de maquinagem, por

As alteracoes de valores s6 podem ser executadas no
formulario de pormenor Posigao!

smarT.NC: Programar
Coordenada X posic&@o mecanizado

Edicao de
programa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

PONTO FILA
- o
- -

+* >

Resuno | Ferramenta | Par.tur. Posicso (¥
M

auxil _Eixo ferr.

Eixo princ_ _ Eixo

MODELO MARCO

(a8 [E5]

C2RCULO

&

V)

CiRC.GRD.

o
é+e

smarT.NC: Programar

Tool call

Edicao de
prograna
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Série individual, a direito ou rodada

=1

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

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

Distancia: distancia entre as posicdes de maquinagem.
Introducao possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de maquinagens: nUmero total das posicées de
maquinagem

Rotacao: angulo de rotacao em volta do ponto de partida
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducao possivel de valor positivo ou negativo

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho
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Desenho a direito, rodado ou deformado

MODELO

=)

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagem
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do
desenho 2 no eixo secundério do plano de maquinagem
Distancia 1° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducéao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem
no eixo secundario do plano de maquinagem. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de colunas: nUmero de colunas total do padrao
Niamero de Tinhas: nUmero de linhas total do padrao
Rotacado: dngulo de rotagdo, com o qual todo o desenho é
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducgédo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: &ngulo de rotacdo com o
gual exclusivamente o eixo principal do plano de maquinagem
¢ deformado em relagédo ao ponto de partida introduzido.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo.

Posicdao angular do eixo secundario: dngulo de rotacdo com
0 qual exclusivamente o eixo secundério do plano de
maquinagem ¢ deformado em relacédo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo possivel.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Os paréametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicao angular do eixo secundario atuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de todo o desenho.
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Margem a direito, rodada ou deformada
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Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 71 no eixo principal do plano de maquinagem
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagem
Distancia 1° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducéo
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posicdes de maguinagem
no eixo secundario do plano de maquinagem. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Namero de Tinhas: numero de linhas total da margem
Namero de colunas: nUmero de colunas total da margem
Rotacao: angulo de rotagdo, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducgéo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: &ngulo de rotacdo com o
qual exclusivamente o eixo principal do plano de maquinagem
¢ deformado em relagédo ao ponto de partida introduzido.
Introducao de valor positivo ou negativo possivel.

Posicdao angular do eixo secundario: &ngulo de rotacdo com
0 qual exclusivamente o eixo secundério do plano de
maquinagem é deformado em relacédo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo possivel.
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Os paréametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicdo angular do eixo secundario atuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de toda a margem.
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Circulo completo smarT.NC: Programar
Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no  [oontro do circulo de furos X |
eixo principal do plano de maguinagem = —_— "
Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no Contsolaelt ot —
eixo secundario do plano de maquinagem Dismerre e —? &
Diametro: didametro do circulo de furos S e — :
Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Nimero de maquinagens: nUmero total das posicoes de ¥
maguinagem no circulo —
Coordenada de superficie: coordenada da superficie da ¢ “%E
peca de trabalho
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maguinagem sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero

@ O smarT.NC calcula o passo angular entre duas posi¢oes de
de maquinagens.
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Circulo teodrico

cil

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no
eixo principal do plano de maquinagem

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no
eixo secundario do plano de maquinagem

Diametro: diametro do circulo de furos

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducao possivel de valor positivo ou negativo

Passo angular/angulo final: &ngulo polar de valor
incremental entre duas posi¢cdes de maquinagem. E
possivel introduzir o angulo final absoluto (comutar através
da softkey). Introducdo de valores positivos ou negativos
possivel

Niamero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem no circulo

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho
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Iniciar o gerador de desenhos

O gerador de desenhos do smarT.NC pode ser iniciado de duas formas
diferentes:

Diretamente a partir da terceira barra de softkeys do menu principal do
smarT.NC, quando pretender definir sucessiva e diretamente diversos
ficheiros de pontos

()
Durante a definicdo de maquinagem, a partir do formulario, quando T
pretender introduzir as posicdes de maquinagem g’,
0
Iniciar o gerador de desenhos a partir da régua do menu Edicéao FEG0E da HieiRhnee cascao e ‘ gﬁg
Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC oD
W’TSHQRTNC Q m
~ 2TNC: = EAY N# LK M
. . Ciestech Nom. fich. |Tipc~ | Tama. [Modific. |Estad i — .E
Selecionar a terceira barra de softkeys " Claonwosn B sl ooz 150020 = ‘3
> @K [EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011 Q‘ ;.: c-
j:::jf:;a‘lon EKU\ITUR HC 634 04.08.2011 " 0 G
Iniciar o gerador de desenhos: o smarT.NC muda para a  Samermc Seezswecrns be i osossett ae
gestao de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando , } Qtneauiae Cstorstuosechs re 210 essizen
existirem - os ficheiros de pontos ja existentes o= Ho 202 04.00.7011
. . . ., . . 5 FRi HP 2779 26.10.2011
Selecionar ficheiros de pontos ja existentes (*.HP) e aceitar = D 7 R
com a tecla ENT, ou RN ol . eiee
Abrir novo ficheiro de pontos: introduzir o nome do ficheiro & idpen— W was 105 sses
FICHEIRO . . . . FiSIEBVZ HP 42825 24.10.2011
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou INCH. LR g W 1az2 zo.a0.ze0s
o smarT.NC abre um ficheiro de pontos na unidade de St Fimom Wi a2z es.atzens
. ~ . . 1 B T
medicéao selecionada, encontrando-se em seguida no S 0004 ¢ i e, TR SRS daues
gerador de desenhos T T S | | R e |
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Iniciar o gerador de desenhos a partir de um formulario

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar um passo de maquinagem qualquer, no qual é
possivel definir as posicdes de maquinagem

Selecionar um dos campos de introducdo no qual deveré ser
definida uma posicao de maquinagem (ver figura em cima a
direita)

Definir comutacéo nas posicoes de maquinagem do
ficheiro de pontos

Para criar um novo ficheiro: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO .HP
Confirmar a unidade de medida do novo ficheiro de pontos
na janela sobreposta com a tecla MM ou POLEG.: o
smarT.NC encontra-se agora no gerador de desenhos

Para selecionar um ficheiro HP existente: premir a softkey
SELECIONAR .HP: 0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Selecionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formuldrio com a tecla ENT ou o botao no ecra OK.

Para editar um ficheiro HP ja selecionado: premir a
softkey EDITAR .HP: 0 smarT.NC inicia entdo diretamente o
gerador de desenhos

Para selecionar um ficheiro PNT existente: premir a
softkey SELECIONAR .PNT: o0 smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros de pontos existentes.
Selecionar um dos ficheiros mostrados e aceitar no
formuldrio com a tecla ENT ou o botao no ecra OK.

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

FIM

=)

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

Premir a tecla ENT ou o botao no ecra Sim, para memorizar
todas as alteragdes efetuadas - ou guardar um novo ficheiro
criado - e terminar o gerador de desenhos

Premir a tecla NO ENT ou a superficie comutadora Nao, para
nao memorizar todas as alteragdes efetuadas e para
terminar o gerador de 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 barra
principal, entdo regresse automaticamente apds o final para
o programa .HU escolhido em ultimo lugar.
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Trabalhar com o gerador de desenhos smarT.NC: Definir posicses TR
Resumo 7
Para definir posicoes de maquinagem, estdo disponiveis as seguintes —
possibilidades no gerador de desenhos: 5 E
W
° Funcao Softkey Pagina e | ?“’?
© Ponto individual, cartesiano PonTo 173 =
2 T
l8~E
'S O Série individual, a direito ou rodada Fiin 173 M %«
(] (=2} f'./.

m S
o< — =
=3 Desenho a direito, rodado ou deformado HopELO 174 1 ul
=T R B i e e Y R
o g Es|ESN S S ]2
(a]

Margem a direito, rodada ou deformada 175

Circulo completo circULo 176

177

Circulo tedrico

Modificar a altura inicial 178
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Definir desenho

Selecionar o desenho a definir por softkey smarT.NC: Definir posicdes Ediceo de ‘
Definir os parametros de introdugdo necessarios no formuléario: NG SHARTNENPATOL 75 7
selecionar o campo de introdugao seguinte com a tecla ENT ou a tecla PO LLEEEEE = =
de seta para baixo s e
Guardar pardametros de introducao: premir a tecla END :
2 '0sics0 m
Apds ter introduzido um desenho qualquer através do formulario, o [ — P ) i T
smarT.NC apresenta-o simbolicamente como icone na metade esquerda 2 p—— . U g;
do ecra na Treeview 2 paieao 0
4+ 4 O E
Na metade inferior direita do ecra 2, € mostrado imediatamente o + 4+ 4 g g
desenho no formato gréfico apds ter sido memorizado o parametro de T ¢ 4 Q®
introdugao. R = g
Se abrir a Treeview com a tecla de seta da direita, é possivel selecionar L % g
H H ViES| /] X[ & MK RETIRADA
com a tecla de seta para baixo cada ponto dentro do desenho definido Jel | Dol oaene | acrivme | ‘ aE

anteriormente pelo utilizador. O smarT.NC mostra, marcado a azul, o
ponto selecionado a esquerda no grafico apresentado a direita (3). Para
informacgao, sdo mostradas, na metade superior direita do ecra, as
coordenadas cartesianas 4 do ponto selecionado oportunamente.
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Fungées do gerador de desenhos smarT.NC: Definir posig¢des sl
~ i T M

Funcao Softkey = =

Ocultar o de'senho Ou posicao selecion.aQOs na Treevievy, Ve - B

para a maquinagem. O desenho ou posicoes apagados sdo | ocuwtar =
® marcados na Treeview com uma barra vermelha e na pré- 5 I i
< visualizagédo grafica com um ponto vermelho vivo i

+ o+ 4+ %
0 2l
. - @7+

,8 Ativar novamente o desenho ou a posicdo apagada L v P
On MOSTRAR & R S s100%
2 & g
8 g., 'Y o+ on
o g Memorizar a posicdo selecionada na Treeview para a q + 0+ o+ 4 g %E
= 'S maquinagem. As posicdes memorizadas sdo marcadas na - L e
e Treeview com uma cruz vermelha. O smarT.NC ndo ~ s s
(== L . . /L] BLOGUERR | ACTIVAR tmmil FIM
[T mostra no gréfico as posicdes memorizadas. Estas CRMAED || GRS %)
o€t posicdes ndo sao memorizadas no ficheiro .HP, que o

smarT.NC abre logo que o gerador de desenho termina

Ativar de novo as posicdoes memorizadas )
Exportar as posigoes de maquinagem para um ficheiro enitR
.PNT. S6 necessario se desejar utilizar o desenho de
maguinagem de estados anteriores do software do iTNC

530

Mostrar o desenho selecionado/todos os desenhos prevIsio
definidos apenas na Treeview. O smarT.NC mostra o

desenho selecionado na Treeview em cor azul.
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Funcao
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Mostrar/apagar réguas

LINEARES

o
o
3

Passar para a pagina acima

Passar para a pagina abaixo

Salto para o inicio do ficheiro

H
=z
=1
o
I
o

-

Salto para o fim do ficheiro

.,‘
H
x

Funcéo zoom: deslocar campo de zoom para cima (Ultima
barra de softkeys)

Fungdo zoom: deslocar campo de zoom para baixo (Ultima
barra de softkeys)

Funcéo zoom: deslocar campo de zoom para a esquerda
(Ultima barra de softkeys)

Funcédo zoom: deslocar campo de zoom para a direita
(Gltima barra de softkeys)

HEEEE
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Funcao Softkey

Funcdo zoom: ampliar a pega de trabalho. Em principio, o [+
TNC amplia de forma a que o centro da secgao
apresentada no momento seja sempre ampliado. Se

necessario, posicionar o desenho na janela com a barra de
sequéncia de imagem, de forma a que o pormenor

% pretendido seja visivel diretamente apds acionamento das
P softkeys (Ultima barra de softkeys)
o
'& £ Funcao zoom: reduzir a peca de trabalho (ultima barra de
D % softkeys)
o
@©
E‘_g Funcéo zoom: mostrar a pega de trabalho no tamanho “@
= :US_ original (Ultima barra de softkeys)
S ®
oE
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Ponto individual, cartesiano smarT.NC: Definir posicées

PonTo X: coordenada no eixo principal do plano de maguinagem —_ — — — ——
hd Y: coordenada no eixo secundario do plano de maquinagem ¥

Edicao de
programa

Pos.  Eixo princ Eixo auxil
+0

Série individual, a direito ou rodada

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

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

Distdncia: distancia entre as posicdes de maquinagem.
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Niamero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem

Rotacado: angulo de rotagao em volta do ponto de partida e
introduzido. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
magquinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

de

maquinagem

inir posicoes

Defi

Edicao de
prograna

smarT.NC: Definir posic¢des

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo [
Distancia D +Z0
Quantidade passadas B

Rotacso £

I
L
“cimf| =
.0
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Desenho a direito, rodado ou deformado smarT.NC:

HoELO Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial do S —
desenho 1 no eixo principal do plano de maquinagem -
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial do pistancia 2. sixo
desenho 2 no eixo secundario do plano de maquinagem Quant idade colunas

Rotacso

Distancia 1° eixo: distancia das posi¢oes de maquinagem o g o ey [EC—
no eixo principal do plano de maquinagem. Introdugao e EErre
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posicdes de maguinagem
no eixo secundario do plano de maquinagem. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Namero de linhas: nUmero de linhas total do padrao
Niamero de colunas: nUmero de colunas total do padrao
Rotacdo: angulo de rotacao, com o qual todo o desenho é —_—
rodado em volta do ponto de partida introduzido. Eixo de ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducgéo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: angulo de rotacdo com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
magquinagem ¢ deformado em relagcdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: dngulo de rotagao
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introdugéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
@ @ Posicado angular do eixo secundario atuam adicionalmente

numa rotacao anteriormente realizada de todo o desenho.

Edicao de
prograna

Definir posicdes

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia 1. eixo
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Margem a direito, rodada ou deformada

=)

Ponto inicial 1° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 71 no eixo principal do plano de maquinagem
Ponto inicial 2° eixo: coordenada do ponto inicial da
margem 2 no eixo secundario do plano de maquinagem
Distancia 1° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem
no eixo principal do plano de maquinagem. Introducéao
possivel de valor positivo ou negativo

Distancia 2° eixo: distdncia das posicdes de maquinagem
no eixo secundario do plano de maquinagem. Introducao
possivel de valor positivo ou negativo

Namero de Tinhas: nUmero de linhas total da margem
Niamero de colunas: nUmero de colunas total da margem
Rotacao: angulo de rotagado, com o qual é rodada toda a
margem em volta do ponto inicial introduzido. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducgédo possivel de
valor positivo ou negativo

Posicao angular do eixo principal: angulo de rotacdo com
o qual exclusivamente o eixo principal do plano de
maquinagem € deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introducéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Posicdo angular do eixo secundario: &ngulo de rotagao
com o qual exclusivamente o eixo secundario do plano de
magquinagem ¢é deformado em relacdo ao ponto de partida
introduzido. Introdugéo de valor positivo ou negativo
possivel.

Os parametros Posicdo angular do eixo principal e
Posicao angular do eixo secundarioatuam adicionalmente
numa rotacao anteriormente realizada de toda a margem.

smarT.NC:

Definir posicédes

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pto. inicial 1. eixo
Pto. inicial 2. eixo
Distancia 1. eixo
Distancia 2. eixo
Quantidade linhas
Quantidade colunas
Rotacso

POs. gir. eixo prin.
Pos. giro eixo aux.

+0
+20
+10

I |

T e B e e

E

4]

de
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Circulo completo

cReuLo Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no e
. . . . z Centro do 1. eixo
eixo principal do plano de maquinagem - Gants ag 2 aixe Fse

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no oAzt o T
eixo secundario do plano de maquinagem
Diametro: Diametro do circulo

Edicao de
prograna

smarT.NC: Definir posic¢cdes

o Angulo inicial: angulo polar da primeira posicdo de e
© magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de

4 maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta). &2+
l& £ Introducao possivel de valor positivo ou negativo 7o
'S O Niamero de maquinagens: nUmero total das posigoes de . 7
o g’ maguinagem no circulo -
E:E ) i @‘%[j
‘=3 0] smarT.NC calcula o passo angqlar entre duas posicoes de e =2

:.3 g' @ maquinagem sempre a partir da divisdo de 360° pelo nimero ‘ ‘ ‘ ‘ ' ‘ ‘

ac de maquinagens.
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Circulo teorico

CiR

Meio 1° eixo: coordenada do ponto central do circulo 1 no
eixo principal do plano de maquinagem

Meio 2° eixo: coordenada do ponto central do circulo 2 no
eixo secundario do plano de maquinagem

Diametro: Diametro do circulo

Angulo inicial: angulo polar da primeira posicéo de
magquinagem. Eixo de referéncia: eixo principal do plano de
maguinagem ativo (por exemplo, X no eixo Z da ferramenta).
Introducéo possivel de valor positivo ou negativo

Passo angular: angulo polar de valor incremental entre duas
posicoes de maquinagem. Introducéo de valor positivo ou
negativo possivel. Uma alteragao do incremento angular
origina automaticamente uma alteragdo do angulo final
definido

Niamero de maquinagens: nUmero total das posicoes de
maguinagem no circulo

Angulo final: angulo polar do Ultimo furo. Eixo de
referéncia: eixo principal do plano de maquinagem ativo (por
exemplo, X no eixo Z da ferramenta). Introducéo de valor
positivo ou negativo possivel. Uma alteragdo do angulo final
origina automaticamente uma alteragao do provavel
incremento angular anteriormente definido

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
prograna

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[Jeireuto sraduado

Centro do 1. eixo
Centro do 2. eixo
Dismetro

Angulo inicial
Passo angular
Quantidade passadas
Angulo final

+50
80
+a5
+45
E
+135

de

inir posicoes
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Modificar a altura inicial

et
=)

Coordenada de superficie: coordenada da superficie da
peca de trabalho

Se néo tiver definido qualquer altura inicial na definicdo das
posicoes de maquinagem, o smarT.NC coloca as
coordenadas da superficie da ferramenta sempre em 0.

Se alterar a altura inicial, a nova altura inicial serd valida para

todas as posicdes de maquinagem programadas em seguida.

Se selecionar o simbolo para coordenadas de superficie na
Treeview, a pré-visualizacdo grafica marca a verde todas as
posicoes de maquinagem para as quais € valida esta altura
inicial.

smarT.NC: Definir posic¢des

Edicao de
prograna

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

#[Zzlcoora. superticie

Coord. superficie




Edicao de
prograna

Altura de retrocesso para definicao do posicionamento (Funcao FCL 3) smarT.NC: Definir posicaes
Selecionar uma posicao Unica qualguer por tecla de seta, posi¢ao essa T

que deve ser alcancada sobre uma altura definida pelo utilizador - = = EE
. . fx Altura de pré-posicionam E
e Altura de retrocesso: introduzir as coordenadas absolutas,
a7) com as quais o TNC deve alcancar esta posicdo. A posicdo . J%
€ marcada com um circulo adicional a partir do TNC T
e D ES O i ﬁ__,? o
. e W

A altura de retrocesso definida pelo utilizador refere-se - T

. . . ] s 7))

@ normalmente ao ponto de referéncia ativo. 7 ed+] 8

@ {e]
g@ox .2’1 E
71 ¥ ¥ gw [72] )
5 o g’

S

e8] 2=
K11 0] -— :
ET
o ©
oE
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Definir contornos

Principios basicos

Os contornos sao definidos, por norma, em ficheiros separados (tipo de
ficheiro .HC). Visto que os ficheiros .HC contém uma mera descricdo de
contorno —apenas dados geométricos e nao dados tecnoldgicos — podem
ser utilizados de forma flexivel: como tracado do contorno, como caixa ou
como ilha.

Os ficheiros HC podem ser elaborados com as funcdes de trajetoria
disponiveis ou exportados a partir de ficheiros DXF ja existentes com a
ajuda 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
descricdo de contorno smarT.NC com poucas acdes (ver Pagina 189).

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

smarT.NC: Definir contornos ::;;T
Coordenadas?
TG : NSMARTNCNHAKEN - HC e
N Coordenada v 0 M
N
S f
W
>
4 v
e
> hat |
R :
> - —~ s %
:
e /// / TN s100% %l
% - =
b \ s |
* ‘ — &g
N O A I B ==
o
smarT.NC: Definir contornos Edicao de

Raio do circulo?

programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

irculo FC

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |

"
atro circulo cox o =
atro circulo CCY +0 —
io circulo a0 |

o P or_ o 2] e
ntido ae rotacso e [Zlor-  [jors o oFF ;

| ordenada x W

‘ >rdenada ¥ T

| e
atro: raio polar CCPR Th
atro:sngulo polar CCPA § ?

i = =
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/
/
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(

e
i
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Iniciar a programacao de contornos

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

diretamente a partir da barra principal do menu Edigao, quando desejar
definir mais contornos independentes diretamente em sucessédo

durante a definicdo de maquinagem a partir do formulario, quando tiver
de introduzir os nomes de contornos a maquinar

Iniciar a programacao de contornos a partir da barra do menu

Edicao

PGM CONT.

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar a terceira barra de softkeys

Iniciar programacéo de contorno: o smarT.NC muda para a
gestéo de ficheiros (ver figura a direita) e mostra - quando
disponiveis - os programas de contorno ja existentes
Selecionar o programa de contorno j existente (*.HC),
aceitar com a tecla ENT, ou

Abrir novo programa de contorno: introduzir o nome do
ficheiro (sem tipo de ficheiro), confirmar com a tecla MM ou
POLEGADAS: o smarT.NC abre um programa de contorno
na unidade de medicao selecionada.

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

Gest&o de ficheiros

Edicao de
programa

PAGINA PAGINA SELECCAO

i

COPIAR

s

SELECCI .

TIPO

70 Objectos / 1945,6KByte 7 179,668yte livre

[TNC:\smarTNC  |[HAKEN.HC
v STNC: 2] STNC: \SMARTNC\*. *
Cicatech Nom. fich. | Tipc~ | Tama. |Moditic. |Estad
» @DEMO EICAP_PS_6 HC 680 25.10.2011
Cidunppgn ECAP_PS_7 HC 680 25.10.2011
b CINK EICAP_PB_8 HC 689 25.10.2011
OPresentation Ecap_poc_dse HC 938 25.10.2011
Oservice Ecap_poc_t12 HC 2404 25.10.2011
—IsmarTNC Ecap_poc_t14 HC 2404 25.10.2011
b Osystem Ecap_poc_ts HC 2856 25.10.2011
» Otncguide [ZICPOCKLINKS HC 168 04.08.2011
v 2c: EICSTUDLINKS HC 160 04.08.2011
v 2H: { CIDREIECKRECHTS HC 194 04.08.2011
> 2m: b
v 20: (HEBEL. HC 432 04.08.2011
EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011
= Sronrur HC 634 04.28.2011
EKREISLINKS HC 160 ©4.08.2011
EIKREISRECHTS HC 160 04.e8.2011
EIRPOCKRECHTS HC 258 @4.08.2011
EISLOTSTUDRECHTS HC 210 4.08.z011
8T HC 860 24.10.2011
(EJUIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
E2FR1 HP 2778 26.10.2011

ULTIMO

NOUO
Fxcgmo ARQUIVO
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Iniciar programacao de contornos a partir de um formulario

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar qualquer passo de maquinagem para o qual sejam
necessarios programas de contornos (UNIT 122, UNIT 125)
Selecionar o campo de introdugao onde devera ser definido
o nome do programa de contorno (7, ver figura)

Para criar um novo ficheiro: introduzir o nome do ficheiro
(sem tipo de ficheiro), confirmar com a softkey NOVO
Confirmar a unidade de medicdo do novo programa de
contorno na janela sobreposta com a tecla MM ou
POLEGADAS: o smarT.NC abre um programa de contorno
na unidade de medicao selecionada, encontrando-se em
seguida na programacao de contornos e assumindo
automaticamente a definicdo de bloco estabelecida no
programa de unidade (definicao da superficie de desenho).
Para selecionar um ficheiro HC existente: premir a softkey
SELECIONAR HC: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os programas de contorno existentes.
Selecionar um dos programas de contorno mostrados e
aceitar no formulario com a tecla ENT ou a superficie de
comutacédo OK:

Para editar um ficheiro HC ja selecionado: premir a
softkey EDITAR: o smarT.NC inicia entdo diretamente a
programacéo de contornos

Para criar um ficheiro HC com o conversor de DXF: premir
a softkey MOSTRAR DXF: o smarT.NC mostra uma janela
sobreposta com os ficheiros DXF existentes. Selecionar um
dos ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT ou o
botdo no ecrd OK: o TNC inicia o conversor de DXF, com o qual
é possivel selecionar o contorno desejado e guardar o nome do
contorno diretamente no formuldrio (ver "Processar ficheiros
DXF (opgéo de software)" na pagina 190.)

smarT.NC: Programar
Tool call

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumo | Ferramenta | par. fres. |

- M
T
>
; s
-H
r[-]
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Tipo fresado(Me3)
Compensacso raio
Tipo de aproximacso
l Nomero ...
. Raio aproxinacso
H{ wone Mt " e
UL Angulo do centro
Nome contorno
[
TRANSFERIR SELECCRQ NOME
smarT.NC: Programar Edicoc oo
prograna
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Resumo | Ferramenta | par. fres. |
- M
>
0
v '8 Tragado do contorno 3D @
F E 150 2 i’;
F E 500 W
Profundidade -20 Y n
Incremento E Lesih
e : Y
INCH Interromper = g i
= 7 B
|
N} Tipo de aproximagso @ r
S100% |
[> - Raio aproximacso 5 @ %
L - éAngulo do centro EQ oFF]  on
A . —
D\
S Nome contorno
5 2 | =
] W
]
MM ‘ INCH‘ ‘ ‘ ‘ ‘ SAIR




Terminar a programacao de contornos

=)

Premir a tecla END: o smarT.NC termina a programacéo de
contornos e regressa ao estado a partir do qual se iniciou a
programacao de contornos: ao programa HU ativo em
Ultimo lugar - desde que se tenha comecado na barra
principal do smarT.NC, ou ao formulario de introducdo do
respetivo passo de maquinagem, contanto que se tenha
comecado partindo do formulario.

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

Se tiver iniciado a programacao de contornos a partir da barra
principal, entdo regressa automaticamente apds o final para
o programa HU escolhido em ultimo lugar.

Definir contornos
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Trabalhar com a programacao de contornos

Resumo

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

Na programacao livre de contornos FK s&o especialmente Uteis as
imagens de ajuda, que estéo disponiveis em cada campo de introducdo
e permitem clarificar que parametro devera ser introduzido.

Todas as fungbes conhecidas do grafico de programacéo estdo também
disponiveis sem qualquer limite no smarT.NC.

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

As teclas de eixo de cor laranja posicionam o cursor no campo de
introducao respetivo

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

Com a tecla P de cor laranja podera comutar entre programagao
cartesiana e de coordenadas polares

smarT.NC: Definir contornos

Raio do circulo?

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

bad. circ. | Dad. cire. | Ponto aux. |

atro circulo cCX +0

1tro circulo CCY +0

io circulo

atido de rotacso © [Z3IDR- O |75 DR+ C OFF

srdenada X
srdenada v

—
[
tro: raio polar CCPR T
—
i)

atro:angulo polar CCPA




Programacao livre de contornos FK SEET.NEE DeGAnAr CORNCORHeS D @
Os desenhos de pecas de trabalho ndo cotados contém, muitas vezes, - - | i i
. . - -~ . . i - Dad. circ. | Dad. circ. | Ponto aux. [{»
indicagdes de coordenadas que ndo podem ser introduzidas com as v1s [EfRects it i i | "
teclas cinzentas de didlogo. 17 [EFsorueao rsececr S — =
) . . v 18 REC'E B Sentido de rotacso® DR-r mur of 5 |
Este tipo de indicagdes é programado diretamente com a livre P "“" " coordanada x
- . 20 ¢ |arredondamento RND
programacéo de contornos FK. O TNC calcula o contorno a partir das vor [ffects e
informagoes de contorno conhecidas introduzidas por si através do vez [Efewano ro ST E €5 = '
formulario. Dispde-se das seguintes funcées: 5 = 8
[ 2s  EBcicuoror g O gE 2
_ ) £
Funcao Softkey . - S
Reta tangente Fr L @ g
{— \ e s
| . O ©
- = =
Reta nao tangente " " " v = = =
(]
Arco de circulo tangente For 1
Arco de circulo ndo tangente ro :
Pélo para programacéo FK
As informacdes para as possiveis indicagdes de contorno
@ podem ser encontradas no texto de dicas, que o TNC
destaca para cada campo de introducéo (ver "Utilizagdo com
rato" na pagina 41.) e no manual do utilizador em dialogo de
texto claro.
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Funcoes do grafico de programacao

smarT.NC: Definir contornos ::;:::..T
. TNC : \SMARTNCNHAKEN . HC _ paa. circ. | Dad. eire. | Ponto aux. [¢
Funcao Softkey v1s [Efecta it i [oentes crreuto cox [ —
0 Solul;ao PSR Centro circulo CCY e |
L Raio circulo |40
Efetuar por completo um gréfico de v 10 Rects FL
programacao areey 2o [Eferesondmemnto wo |0 -
. B b 21 Recta FL Centro: raio polar CCPR |
Efetuar um gréfico de programacéo bloco a STeRT v 22 B bt bl —
7)) bloco )23 circuto Fer i =
g o
S ey /
o Efetuar por completo um gréfico de .
e ~ . START // / v
- programacéao ou completar depois de REPOR + ' L @
=] ARRANQUE . |
o \ i
= . ~ 7 — -
' Parar o grafico de programacao. Esta softkey s6 =
- — L = £ fasr FC FcT RESET
S aparece enquanto o TNC efetua um gréfico de Pl | Y | i
a programacao
Funcdo zoom (Barra de softkeys 3): realcar e ST oNEE DOfAChE COntoREeD aiceo ce
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deslocar margens

Funcdo zoom: reduzir a secgdo, premido varias
vezes a softkey para reduzir

Fungcédo zoom: ampliar a secgéo, premido varias
vezes a softkey para ampliar

Realizar de novo a seccéo original

JANELA
BLK
FORM

Aceitar a area selecionada

JANELA
DETALHE

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

> 18

Erects Fur

Solucso FSELECT

E7 Jrecta Fu
[EZ]arredondanento rrp
7 recta Fu

circulo Fe

circulo FCT

| pad. circ.
Centro circulo CCX
Centro circulo CCY
Raio circulo

Sentido de rotacso®
Coordenada X
Coordenada ¥

Centro: raio polar CCPR
Centro:angulo polar CCPA

]
DR- O 72 [oR+ € O

bad. circ. | Ponto aux. [

[ —
L —

—

JANELA
DETALHE




As diferentes cores dos elementos de contorno mostrados determinam
a sua aplicabilidade:

azul O elemento do contorno esta claramente determinado

verde Os dados introduzidos indicam varias solucoes;
selecione a correta

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

Selecao de varias solucoes possiveis

Desde que as introdugdes incompletas conduzam a vérias solugdes smarT.NC: Definir contornos otz ‘
tedricas possiveis, é possivel selecionar, através de softkey, a solucao
Corre‘ta apolada graflcamente- TNC : NSMARTNCNHAKEN . HC 5] Dad. circ. |Dad. circ. ‘ Ponto aux. ‘4’ =
N b 16 Recta FLT Centro circulo CCX [ve | E
. . . B o1uss0 Centro cireulo cov [
p— Visualizar as diferentes resolucées R e R Rato cirouto s
LD - Sentido de rotacso® DR- o DRw col S J,:L
) . . . ' :: ke“a B Coordenada X | Pl
aeLecch Selecionar e aceitar a resolucao visualizada - e
SOLUCAD ) 22 Centro:ansulo polar ccPA [ | ‘?‘_’i‘
i | g
Programar mais elementos de contorno = - I 5
FINALIZAR 7S -
stewt Criar gréafico de programacao para o bloco programado A s E
seguinte L on
&2

MOSTRAR
soLucAo

SELECCAO
SoLUCAO

FINALIZAR
SELECAO
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Funcoes disponiveis na programacao de contornos

Funcao Softkey
Aceitar a defini¢do de bloco a partir do programa .HU, sonrzmneR
quando tiver chamado a programagéao de contornos a BRUTO

partir de uma unidade smarT.NC

Mostrar/omitir o nimero de bloco
OMITIR
BLOCO NR.

Desenhar novamente o grafico de programacéo quando,
por exemplo, as linhas sao apagadas devido a
sobreposicoes

Eliminar gréfico de programacéo APAGAR

GRAFICO

Definir contornos

Representar graficamente o elemento de contorno srerzco
programado imediatamente apods a introdugéo: funcéo o
DESLIGADO/LIGADO
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Converter programas de dialogo de texto claro em programas de
contorno

Neste processo devera copiar um programa de dialogo de texto claro ja
existente (ficheiro .H) para uma descri¢do de contorno (ficheiro .HC).
Visto que ambos os tipos de ficheiros possuem um formato de dados
interno diferente, o processo de copia deve decorrer através de um
ficheiro do tipo ASCII. Proceda da seguinte forma:

Selecionar modo de funcionamento Memorizacao/Edicao do
Programa
Chamar a Gestéo de Ficheiros
MGT

para selecionar um programa .H a converter

copaR Selecionar a fungdo de copia: introduzir *.A como ficheiro de
e} destino, o TNC cria um ficheiro ASCII a partir do programa

de didlogo de texto claro
Selecionar o ficheiro ASCII anteriormente criado

corza Selecionar a fungao de cépia: introduzir *.HC como ficheiro
g de destino, o TNC cria uma descricao de contorno a partir do

ficheiro ASCII

Selecionar o ficheiro .HC criado de novo e retirar todos os
blocos que ndo descrevem qualquer contorno — com
excecdo da definicdo de bloco BLK FORM

Retirar as correcbes de raio, os avancos e as fungbes
auxiliares M programaveis: o ficheiro .HC pode agora ser
utilizado pelo smarT.NC

Definir contornos
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Processar fiCheiros DXF smarT.NC: selecc. elem. DXF ::;:::..:e
(opcao de software) P

Aplicacao

E possivel abrir diretamente no TNC ficheiros criados num sistema CAD
para extrair contornos ou posicdes de maquinagem e guardar os mesmos
como programas de didlogo de texto claro ou como ficheiros de pontos.
Os programas de didlogo de texto claro registados na selecdo de

contornos podem ser também trabalhados a partir de comandos de TNC
antigos, visto gue os programas de contornos s6 contém blocos L e CC/C.

BD__z17xz789MM

AUlUSTAe || RETERMEINEEN N CE e Selece CANCELAR | GUARDAR

REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS ‘ FIM

LAVER CONTORNO, || POSICAD SELECC. SELECC.

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
guardados no disco rigido do TNC.

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

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

O TNC suporta 0 R12, o formato DXF mais divulgado
-(corresponde a AC1009).

O TNC néao suporta o formato DXF binario. Na criagdo do
ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de caracteres
certifique-se que memoriza o ficheiro no formato ASCII.

E possivel selecionar os seguintes elementos DXF como
contorno:

LINE (Reta)

CIRCLE (Circulo completo)
ARC (Circulo tedrico)
POLYLINE (Linha Poly)

Processar ficheiros DXF (opcao
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Abrir ficheiros DXF

O conversor de DXF pode ser iniciado de formas diferentes:

Através da gestédo de ficheiros, quando se pretende extrair
sucessivamente diversos ficheiros de contornos ou de posicao

Durante a definicado de maquinagem das Units 125 (tragado do
contorno), 122 (caixa de contorno) e 130 (caixa de contorno sobre
figura de furos) a partir do formulério, quando os nomes de contornos
a maguinar devem ser introduzidos

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

automaticamente o ponto de referéncia definido por si e,
adicionalmente, o estado de zoom atual. Se abrir novamente
o mesmo ficheiro DXF, entdo o TNC carrega estas
informacoes (aplicavel ao ficheiro selecionado em ultimo
lugar).

@ Ao terminar o conversor de DXF, o TNC guarda

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Iniciar o conversor de DXF através da gestao de ficheiros
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Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC

Selecionar Gestdo de ficheiros

Selecionar o menu de softkey para escolher o tipo de ficheiro
a mostrar: premir a softkey SELECCIONAR TIPO

Mandar mostrar todos os ficheiros DXF: premir a softkey
MOSTRAR DXF

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

Processar ficheiros DXF (opcao
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Iniciar o conversor de DXF a partir de um formulario

Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar o passo de maquinagem, para o qual sdo
necessarios programas de contornos ou ficheiros de pontos
Selecionar o campo de introducdo, no qual deveréa ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos
Iniciar conversor de DXF: premir a softkey MOSTRAR DXF
o smarT.NC mostra uma janela sobreposta com os- ficheiros
DXF existentes. Se necessério, selecionar o diretério onde
estd guardado o ficheiro DXF a abrir. Selecionar um dos
ficheiros DXF apresentados e aceitar com a tecla ENT ou o
botédo no ecrd OK: o TNC inicia o conversor de DXF, com o
qual é possivel selecionar o contorno desejado ou as
posicoes desejadas e guardar o nome do contorno ou o
nome do ficheiro de pontos diretamente no formulario (ver
"Processar ficheiros DXF (opgdo de software)" na pagina
190.)

smarT.NC: Programar
Nome caminho descri.

de contorno

Edicao de
programa

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Resumo | Ferramenta | par. tres. |

'
>
8o
-+ [Fl]z7s Tracado do contorno 30 0
o1
-]
Profundidade
Incremento
Sobremedida lateral
Tipo fresado(1o3)
Conpensacso raio
|
S Tipo de aproximacso
Raio aproxinasso
- - Angulo do centro
i .HC
ph
Nome contorno
) N
|
|
MOSTRAR | mMoSTRAR Novo SELECCAO
| Ly 5




Ajustes basicos

Na terceira barra de softkeys estéo disponiveis diferentes possibilidades

de ajuste:
Ajuste Softkey
COR NORMAL/INVERTIDA: comutagao do esquema cor
de cor IWERTIOA
MODO 3D/MODO 2D: comutar entre
Modo 2D- e 3D GEED) £
Unidade de medicdo MM/INCH: ajustar a unidade de uzoRoE
medicdo do ficheiro DXF. O TNC emite também o B nen

programa de contornos nesta unidade de medida.

smarT.NC: selecc. elem. DXF

- ..@luerkzeugplat t>>

Info elementos
ox ©0.0000

oy 0.0000
oz ©°.0000

[BD__317xz789MM

Ajustar a tolerancia. A tolerancia determina qual a
distancia que deve existir entre elementos de contorno
vizinhos. Com a tolerancia é possivel compensar
imprecisdes causadas durante a elaboragao do
desenho. O ajuste basico depende da dimenséo do
ficheiro DXF completo.

AJUSTAR
TOLERANCIA

Edicao de
prograna

CoR WNIDADE | oyugrar | asusTAR
NORMAL. MEDIDA

INVERTIOA | MOPO 2D | ] rcw | TOLERANCIA| RESOLUCAO

PONTO CIRC
ADICIONAL

[oFF]  on

MOSTRAR
TRAJEC
MOSTRAR

FIM

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

AJUSTAR
RESOLUCAO

Processar ficheiros DXF (opcao
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Ajuste Softkey

Modo para aceitagao de pontos em circulos e PoNTO CIRG
’ . . . ADICIONAL

circulos virtuais. O modo determina se o TNC,

quando se selecionam posicdes de maquinagem

clicando com o rato, deve aceitar diretamente o

ponto central do circulo (DESL.) ou se, primeiro,

devem ser mostrados pontos de circulo adicionais.

DESLIGADO
Nao mostrar pontos de circulo adicionais,

Mostrar pontos de circulo adicionais, aceitar o
ponto de circulo desejado clicando novamente

Processar ficheiros DXF (opcao

E:T aceitar diretamente o ponto central do circulo
®© quando se faz clique num circulo ou num circulo
E. tedrico.

1) LIGADO

7]

[}

e

Mostrar trajetéria da ferramenta: determinar se o HoSTRAR

TRAJEC

TNC, ao selecionarem-se posigoes de maquinagem, | rosrrer
deve ou ndo mostrar o percurso da ferramenta.

correta, visto que no ficheiro DXF nao existe qualquer

O Deve ter-se em atencao o ajuste da unidade de medida
informacao relacionada.
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Aiustar a Camada smarT.NC: selecc. elenm.

Os ficheiros DXF contém, em geral, muitas camadas (planos) com os - olerizeuspiat >
quais 0 engenheiro projetista pode organizar o desenho. Com a ajuda da
técnica de camadas, o engenheiro projetista agrupa diferentes
elementos, por exemplo, o contorno efetivo da peca de trabalho, as
dimensoes, as linhas de ajuda e de construcdo, sombreados e texto.

Para que no ecréa exista a menor quantidade possivel de informagao
supérflua na selecdo 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.

D 317%279MN

E possivel também selecionar um contorno quando o e e
engenheiro projetista o tiver guardado em camadas waver | TGN | conromuo | oszoso | SEIERC: | “Stees [Pl
diferentes.

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

P— Se ainda néo ativo, selecionar o modo para regulagao das
camadas: o TNC mostra todas as camadas na janela da

esquerda e o ficheiro DXF ativo na da direita.
Para ocultar uma camada: selecionar a camada pretendida
com o botédo esquerdo do rato e ocultar, clicando na caixinha
de controlo
Para realcar uma camada: selecionar a camada pretendida
com o botao esquerdo do rato e realgar novamente, clicando
na caixinha de controlo
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Determinar o ponto de referéncia smarT.NC: selecc. elem. DXF

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma a que - -OlerkzeumpIat 5
possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia da peca de
trabalho. O TNC tem disponivel uma fungao, 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 reta

Info elementos
ox ©.0000

Processar ficheiros DXF (opcao

° no ponto inicial ou final de um arco de circulo 5 e

S . — . , .

®© respetivamente na transicao do quadrante ou no meio de um circulo

S completo

<) no ponto de interseccéao de — e
(7] , . ~ X AINSTAREHEDEERIENE SELECC. SELECC. 2 CELY U]

o reta — reta, também quando o ponto de intersecgao se situa no wever || "GN cowromo | poscao | “ereees | seceee,
©

prolongamento da respetiva reta

reta — arco de circulo

reta — circulo completo

circulo completo/circulo tedrico - circulo completo/circulo tedérico

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

Q Para poder determinar um ponto de referéncia, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

E possivel também alterar o ponto de referéncia quando o
contorno ja tiver sido escolhido. O TNC s6 calcula o dados
de contorno reais quando o contorno selecionado é
memorizado num programa de contornos.
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Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

DETERMIN.
REFERENC.
@

Selecionar o modo de determinagdo do ponto de referéncia
Clicar com o botao esquerdo do rato no elemento sobre o
qual deseja colocar o ponto de referéncia: o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia selecionaveis que
se encontram sobre o elemento selecionado

Clicar na estrela que deseja selecionar como ponto de
referéncia: o TNC coloca o simbolo de ponto de referéncia
sobre o local selecionado. Se necessario, utilizar a funcao
zoom quando o elemento selecionado é demasiado
pequeno

Selecionar o ponto de referéncia como ponto de intersec¢ao do
segundo elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

=)

Selecionar o modo de determinacdo do ponto de referéncia
Clicar com o botao esquerdo do rato no primeiro elemento
(reta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC mostra
com uma estrela os pontos de referéncia selecionaveis que
se encontram sobre o elemento selecionado

Clicar com o botao esquerdo do rato no segundo elemento
(reta, circulo completo ou arco de circulo): o TNC coloca o
simbolo de ponto de referéncia no ponto de interseccéo

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
interseccao, o comando seleciona o ponto de interseccao
que se situa a seguir ao clique do rato do segundo
elemento.

Quando o TNC néo consegue calcular qualquer ponto de
interseccao, anularéd de novo um elemento j& marcado.

Processar ficheiros DXF (opcao
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Informaqéesdos elementos smarT.NC: selecc. elem.

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia do ponto
zero do desenho se encontra o ponto de referéncia selecionado.

- . .@1uerkzeugplat t>>

Info elementos
ox ©.0000

Processar ficheiros DXF (opcao

—
0z @.0000
S
REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS
@ LAYER ® CONTORNO | POSICAO SELECC. SELECC.
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Selecionar contorno, memorizar programa de
contornos

=)

SELEC.
CONTORNO

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

Selecione o primeiro elemento de contorno de forma a
que seja possivel uma aproximacdo sem colisao.

Se os elementos de contorno tiverem de estar muitos
préoximos uns dos outros, utilizar a fungao de zoom

Selecionar modo para selecao do contorno: o TNC oculta a
camada mostrada na janela da esquerda e a janela da direita
€ ativada para a selecao do contorno

Para selecionar um elemento de contorno: clicar com o
botdo esquerdo do rato no elemento de contorno desejado.
O TNC apresenta o elemento de contorno selecionado a
azul. Em simultaneo, o TNC mostra o elemento selecionado
com um simbolo (circulo ou reta) na janela da esquerda
Para selecionar o elemento de contorno seguinte: clicar com
0 botéo esquerdo do rato no elemento de contorno
desejado. O TNC apresenta o elemento de contorno
selecionado a azul. Quando outros elementos de contorno
sao claramente selecionaveis na direcdo 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 selecionados. O
TNC mostra os elementos ainda marcados a verde sem
aspas na coluna NC. O TNC n&o guarda tais elementos no
programa de contornos

Processar ficheiros DXF (opcao
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na janela da
direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla
CTRL.

Se selecionou linhas Poly, entdao o TNC mostra na janela da
esquerda um numero de ID de dois escaldes. O primeiro
ndmero é o nimero consecutivo de elemento de
contorno, o segundo nimero é o nimero de elemento
originado pelo ficheiro DXF da linha Poly respetiva.

Guardar elementos de contorno selecionados num programa
de didlogo de texto claro: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir um nome de ficheiro
qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro DXF

Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde estd também guardado o ficheiro DXF

Se desejar selecionar ainda outros contornos: premir a
softkey ANULAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar o contorno seguinte conforme descrito acima



O TNC emite duas definicoes de bloco (BLK FORM) no
programa de contornos. A primeira definicdo contém as
dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda abrange os
elementos de contorno selecionados - sendo a definicao
em funcionamento de seguida - de modo que se obtém
um tamanho de bloco otimizado.

O TNC guarda apenas os elementos que também foram
efetivamente selecionados (elementos marcados a azul) e
que, portanto, estao assinalados na janela da esquerda.

Se tiver chamado o conversor de DXF a partir de um
formulario, o smarT.NC encerra o conversor de DXF
automaticamente apés a funcdo GUARDAR ELEMENTOS
SELECIONADQOS ter sido efetuada. O smarT.NC escreve
os nomes de contornos definidos no campo de
introducao, a partir do qual o conversor de DXF foi
iniciado.

Processar ficheiros DXF (opcao
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Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a selecionar embatem obliguamente uns
nos outros no desenho, deverd, primeiro, dividir o elemento de contorno
em causa. Esta funcédo estd automaticamente disponivel, se se encontrar
no modo de selecdo de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

O elemento de contorno de embate obliquo esta selecionado e,
portanto, marcado a azul.

Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto de
interseccao através de uma estrela com circulo, e os pontos finais
selecionaveis através de uma estrela simples.

Clicar no ponto de interseccao com a tecla CTRL pressionada: o TNC
divide o elemento de contorno no ponto de interseccéo e oculta
novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga ou diminui o
elemento de contorno de embate obliquo até ao ponto de intersecgao
dos dois elementos

Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC realca
novamente os pontos de interseccao e os finais.

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

Selecionar o elemento de contorno seguinte

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)

uma reta, entdo o TNC prolonga / diminui linearmente o
elemento de contorno. Quando o elemento de contorno a
alongar/a encurtar € um arco de circulo, o TNC alonga/
encurta o arco de circulo circularmente.

O Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar for

@ Para poder utilizar estas funcoes, devera ja ter selecionado pelo
menos dois elementos de contorno, para definir claramente a
direcéo.
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Informacgoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra diversas informagoes sobre
o elemento de contorno que selecionou em ultimo lugar com um clique
do rato na janela esquerda ou direita.

Reta
Ponto final da reta e, adicionalmente, o ponto inicial da reta a cinzento

Circulo, circulo tedrico
Ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido de rotacgéo.
Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a cinzento

fode Manuel Mémorisation/édition programme
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Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

utilizar a mesa sensivel ao toque situada no teclado do

O Para poder selecionar uma posicédo de maquinagem, deve
TNC ou um rato ligado por USB.

Se as posicoes a selecionar tiverem de estar muito
proximas umas das outras, utilizar a funcao de zoom.

Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo a que
o TNC mostre trajetorias de ferramenta (ver "Ajustes
basicos" na pagina 195.).

Para selecionar posicées de maquinagem, ha trés possibilidades a sua
disposicao:
Selecao individual:
A posigao de maquinagem desejada é selecionada através de cliques
individuais do rato
Selecgao répida para posicoes de furacéo através de marcagao com o
rato:
Marcando uma area com o rato, todas as posicdes de furacao ai
contidas sdo selecionadas
Selecao rapida para posicoes de furacao através de introducao do
diametro:
Introduzindo um didmetro de furacéo, todas as posicdes de furacao
com este didmetro no ficheiro DXF sao selecionadas



Selecao individual

SELECC.
POSICAO

Selecionar modo para selecao da posicdo de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecao da posicéo

Para selecionar uma posigao de maquinagem: clicar no
elemento desejado com o botdo esquerdo do rato: o TNC
mostra com uma estrela posi¢cdes de maquinagem
seleciondveis que se encontram sobre o elemento
selecionado. Clicar numa das estrelas: o TNC aceita a
posicao selecionada na janela esquerda (visualizacdo de um
simbolo de ponto). Se se clicar num circulo, o TNC aceita
diretamente o ponto central do circulo como posicao de
maquinagem

Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, clicando novamente no elemento na janela da
direita, mas mantendo premida adicionalmente a tecla CTRL
(clicar dentro da marcacéo)

Se desejar definir a posicdo de maquinagem através da
interseccao de dois elementos, clique no primeiro elemento
com o botdo esquerdo do rato: o TNC mostra com uma
estrela as posicoes de maguinagem selecionaveis

Clicar no segundo elemento (reta, circulo completo ou arco
de circulo) com o botdo esquerdo do rato: o TNC aceita o
ponto de interseccdo dos elementos na janela esquerda
(mostra-se um simbolo de ponto)

Processar ficheiros DXF (opcao
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GUARDRR Guardar posi¢des de maquinagem selecionadas num
e ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste béasico: nome do ficheiro DXF
Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa de contorno

no diretério onde esta também guardado o ficheiro DXF

omcear Se se desejar selecionar ainda outras posigdes de
seLecc. maguinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e

selecionar conforme descrito acima

Processar ficheiros DXF (opcao
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Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcacao com o

rato

SELECC.
POSICAO

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Selecionar modo para selecédo da posicdo de contorno: o
TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecdo da posicao

Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o botdo
esquerdo do rato uma area em que o TNC devera aceitar
todos os pontos centrais de circulo contidos como posicoes
de furagdo: o TNC realga uma janela onde se podem filtrar
os furos segundo o seu tamanho

Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de filtragem" na
pagina 212) e confirmar com o botdo no ecra Aplicar: o TNC
aceita as posicoes selecionadas na janela esquerda
(visualizacdo de um simbolo de ponto)

Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma area, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL.

Guardar posicoes de maguinagem selecionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste basico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacos, entdo o TNC substitui estes
sinais por um trago de sublinhado.

Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde esta também guardado o ficheiro DXF

Se se desejar selecionar ainda outras posigcoes de
maquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar conforme descrito acima

@ TNC: \dumppam\WERKZEUGPLATTE . DXF
# oAl r ® owo x @
Id |Element

Number of ted p

Smallest diameter: Largest diameter:
-500000000000000¢ 5.500000000000000(
B << < <= Diameter => > | >

[ Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12

</ ApPly Xcancel

v e |
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Selecao rapida de posicoes de furacao através da introducao do
diametro
—— Selecionar modo para selecao da posicdo de contorno: o
FEEELD TNC oculta a camada mostrada na janela da esquerda e a
janela da direita é ativada para a selecdo da posigao
Selecionar a Ultima barra de softkeys

SELECIONAR Abrir o didlogo para introducao do didametro: o TNC mostra
o uma janela sobreposta na qual podera introduzir um

didmetro qualquer
Introduzir o didmetro desejado, confirmar com a tecla ENT: o
TNC procura o ficheiro DXF de acordo com o didmetro
introduzido e realgca em seguida uma janela em que esta
selecionado o didmetro que mais se aproxima do didmetro
introduzido. Além disso, pode posteriormente filtrar os furos
segundo o seu tamanho
Dando-se o caso, definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de
filtragem" na pagina 212) e confirmar com o botdo no ecra
Aplicar: o TNC aceita as posicdes selecionadas na janela
esquerda (visualizagdo de um simbolo de ponto)
Se necessario, pode anular a selecdo de elementos ja
selecionados, marcando de novo uma drea, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL.

B TNC: \dunppan\WERKZEUGPLATTE . DXF
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

ENT

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

Guardar posi¢des de maguinagem selecionadas num
ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
onde se pode introduzir um nome de ficheiro qualquer.
Ajuste béasico: nome do ficheiro DXF. Se o nome do DXF
contiver tremas ou espacos, entdo o TNC substitui estes
sinais por um trago de sublinhado.

Confirmar introducao: o TNC guarda o programa de contorno
no diretério onde estad também guardado o ficheiro DXF

Se se desejar selecionar ainda outras posicoes de
maquinagem para as guardar num outro ficheiro: premir a
softkey ELIMINAR ELEMENTOS SELECIONADOS e
selecionar conforme descrito acima

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posigdes de furacdo através da selegao rapida,
o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é apresentado
o menor didmetro de furagdo encontrado e, a direita, o maior. Com os
botdes no ecra por baixo da indicagcdo de didametro, é possivel ajustar o
didmetro menor no lado esquerdo € o maior no lado direito, de modo a
que possa aceitar os didmetros de furacdo desejados.

Estao a disposigao os seguintes botdes no ecra:

Ajuste de filtragem dos menores diametros

Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste <<
bésico)

Mostrar o menor didmetro mais proximo
encontrado

Mostrar o maior diametro mais préximo
encontrado

o b | |

Mostrar o maior diametro encontrado. O TNC S
define o filtro para o menor didmetro para o valor
que esté definido para o maior didmetro.

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
Fo G alurx i x| oWo X &
Id [E1ement

ainiz)
Number of selected positions:

Smallest diameter: Largest diameter:

5. 500000000000000¢ 5. 500060000000060(
B i« < <= Diameter => > | >
1 © ApPly Path optimization
Number of positions after filtering: 12
7 apply #cance1

[Z0__317%z67MM




Ajuste de filtragem dos maiores diametros Softkey

Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC
define o filtro para o maior didmetro para o valor
que esté definido para o menor didmetro.

Mostrar o menor didmetro mais proximo <
encontrado
Mostrar o maior didmetro mais proximo >
encontrado

Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste
basico)

Com a opcéo Aplicar otimizacao de percurso (0 ajuste basico é Aplicar
otimizacao de percurso), o TNC ordena as posi¢cdes de maquinagem de
forma a que, se possivel, ndo se formem percursos em vazio
desnecessarios. Pode fazer realcar a trajetéria da ferramenta atraves da
softkey MOSTRAR TRAJECTORIA DA FERRAMENTA (ver "Ajustes
basicos" na pagina 195.).

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Informaqées dos elementos smarT.NC: selecc. elem. DXF
Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecra as coordenadas da posigao
de maquinagem que selecionou em ultimo lugar com um clique do rato
na janela esquerda ou direita.

- . .@1uerkzeugplat t>>

Anular acoes

E possivel anular as tltimas quatro acdes que tenham sido executadas no
modo de selecdo de posicdes de maquinagem. Para isso, estao a
disposicéo as seguintes softkeys na ultima barra de softkeys:

Processar ficheiros DXF (opcao

-~ Info elementos
< _Funcao Softkey o e
2 0z E:EOEO
® Anular a agdo executada em ultimo lugar p—
; ACCAO
dé' e
7] Repetir a agao executada em ultimo lugar RePE- RED ||| e || e, || et || SRR | (R
w TIR LAYER @ CONTORNO POSICAO SELECC. SELECC.
ACCAO
e
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Funcao Zoom

Para poder reconhecer facilmente pequenos pormenores na selecao de
contornos ou de pontos, o TNC coloca a disposicdo uma potente funcéo

de zoom:

Funcao

Softkey

Ampliar a peca de trabalho. O TNC amplia de forma a
gue 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 diretamente por acionamento das softkeys.

Reduzir a peca de trabalho

smarT.NC:

- . .@1uerkzeugplat t>>

Info elementos
ox ©.0000

oy ©.0000
o0z

selecc.

[BD__zBa*zaznh

elem.

DXF

Edicao de
prograna

<=

Mostrar a pega de trabalho no tamanho original

=X

Deslocar a area de zoom para cima

Deslocar a area de zoom para baixo

Deslocar a area de zoom para a esquerda

Deslocar a drea de zoom para a direita

iR E

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esté

Q Se utilizar um rato com roda, podera ativar ou desativar o
situado no local onde se encontra o ponteiro do rato.

Processar ficheiros DXF (opcao

de software)
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Aceitacao de dados de programas em
dialogo de texto claro (opcao de software)

Aplicacao
Com esta funcao, é possivel tomar seccdes de contornos ou também
contornos completos de programas em didlogo de texto claro existentes,

especialmente dos criados com sistemas CAM. O TNC representa os
programas em dialogo de texto claro de forma bi ou tridimensional.

Abrir o ficheiro de dialogo de texto claro

E Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC
Selecionar os passos de maquinagem necessarios para 0s
programas de contorno que se quiserem
Selecionar o campo de introducdo, no qual deveréa ser
definido um nome do programa de contorno ou o nome de
um ficheiro de pontos
Mandar mostrar todos os ficheiros de didlogo de texto claro:
" premir a softkey MOSTRAR H
Selecionar o diretério onde estad guardado o ficheiro
Selecionar o ficheiro H desejado
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dialogo de texto claro (opcao de software)

Aceitacao de dados de programas em
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Determinar o ponto de referéncia, selecionar e
guardar contornos

A definicdo do ponto de referéncia e a selecao dos contornos sao
idénticas a aceitacado de dados do ficheiro DXF:
Ver "Determinar o ponto de referéncia”, pagina 198

Ver "Selecionar contorno, memorizar programa de contornos", pagina
201

dialogo de texto claro (op¢ao de software)

Aceitacao de dados de programas em
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Testar e executar graficamente o
programa UNIT

Grafico de programacao

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

Durante a introdugao do programa, o TNC pode representar o contorno
programado com um gréafico bidimensional:
RESET Efetuar por completo um gréafico de programacéao

+
START

Efetuar um grafico de programacao bloco a bloco
PASSO

Iniciar e completar gréfico

START

GRAFICO Co-desenhar automaticamente
AUTOMAT .
OFF

APAGAR Apagar 6} gréﬂCO

GRAFICO

g

P — Desenhar de novo gréaficos

Mostrar ou apagar nimeros de blocos

OMITIR
BLOCO NR.

smarT.NC:

Definir

contornos

Edicao de
programa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

. 24

ik

Recta FLT

7 |recta FL
E7 Jrecta Fu

[EZ]arredondanento rup

F 7 Jrects ri

E

_J|circulo FeT

Solucso FSELECT

& circulo FoT

_ pad. circ. | Dad. eire. | Ponto aux. [¢*

[
Centro circulo cox +0
Centro circulo ccv +0 —
Raio circulo £
sentido de rotacso® [Z/or- o [ZJor+ C of S Q‘
Coordenada X W
Coordenada v [+e
Centro: raio polar CCPR vl L
Centro:angulo polar CCPA ?' .?
A | g
W = s
E :
/
/ - s1e0x |
, ey
Y OFF] ON
i e
- @<=
= B
START RESET
+

FeT FPOL
: ij START

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Grafico de teste e grafico de execucao do programa smarT.NC: Teste e

TNC: \SMARTNC\123. HU

~ e

@ Selecionar a divisdo de ecra GRAFICO ou o @ 700 niustes do proarans

Programa: 123 mm

PROG RAMA+G RAF'CO' » 2 411 PTO REF rectangulo exter

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

Vista de cima

Representagao em 3 planos

30 H +60 V ©:00:00

START RESET
+

e— STOP
Representacao 3D L e =

Testar e executar graficamente

o programa UNIT

Executar o teste do programa até um determinado bloco
Verificar todo o programa
Verificar o programa unitariamente

Anular o bloco e verificar o programa completo

P, BRUTA Mostrar/ndo mostrar esbogo do bloco

VISUALIZ.

RESET Anular bloco

BLK
FORM

FERRATEN. Mostrar/apagar ferramenta
@ VISUALIZ.

OCULTAR
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1<l

Ui

Ligar/desligar a funcao "Calcular tempo de maquinagem"
lf%espeitar ou nao respeitar blocos do programa com o sinal '/
éeleoionar fungdes do cronémetro

Ajustar a velocidade de simulacdo

Funcdes para a ampliagado do pormenor

Funcéo para os planos de corte

Fungdes para rodar e ampliar/reduzir

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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o Apresentagéo de estados smarT.NC: Executar programa 1::;::;:‘
E TNC: \SMARTNC\123. HU Resuno | e | PAL | LBL | cve || pos | TooL | >
o - @ ograma: 123 mm RU-3D :( *g.gzg mz *g.g:g " E
£ Selecionar a divisdo de ecra PROGRAMA+ESTADO! t o0 fiustes do proarans T oo =
© > 2 411 PTO REF rectangulo exter P T EEEs =
o d
t DL-PGM DR-PGM W
© —
5 ; T
= = Naseccao inferior do ecra, nos modos de funcionamento da execucéo do = = L0
22  programa, existem informagdes sobre ST
. ~ S100%
g @© posicéo da ferramenta +250.000 Y +0.000 Z -560.000 '%“
o E Avanco #B +0.8088 *C +0.08088
® s |
- 5 ili i “ s1 ©.000 &=
= g, fungdes auxiliares ativadas 2 . - B _0.000
- iR 4 H R EsTaDO ESTADO EsTADO ESTADO - =) lmensonne
» g Utilizando as softkeys ou através do clique com o rato sobre o respetivo e | v e | e -
|2 o separador, podera realcar informacoes de estado adicionais numa janela
do ecra:

e Ativar o separador Resumo: Visualizacdo das informagdes de
Ui estado mais importantes

Ativar o separador P0S: visualizagdo de posicoes
PO!

cstAn0 Ativar o separador TOOL: visualizagdo de dados da ferramenta
FERRAM.

estano Ativar o separador TRANS: visualizagdo de transformacdes
COORD . .

TRANSF - das coordenadas ativas

Comutar o separador para a esquerda

Comutar o separador para a direita
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Executar (o] programa UNIT smarT.NC: Executar programa SRl ‘ o
=
TNG : \SMARTNCN\123. HU Resuno | pen | PAL | LBL | cve || Pos | TooL | c
- o B=—programna: 123 mm RU-3D X +0.000 B +0.000 n E q,
Os programas UNIT (*.HU) podem ser executados no modo o 706 Aiustes do prosrans I T B — £
@ de funcionamento smarT.NC ou nos modos de » 2 [@]lea1 Pro rer rectansuao exter| TS S we.oo00 || [SINF) g
! ) . _ _ 51 Caixa rectansular DL-TAB DR-TAB
funcionamento habituais de execucéo do programa bloco a = . B v =
bloco ou continua. T T &
i . i § Y o
Através da selegdo do modo de funcionamento da execugao =
do -smarT.NC, o TNC desativa automaticamente todos os — W g+ 8=
ajustes globais do programa, que foram ativados nos modos 0 | EEEED 3>
de funcionamento habituais de execucao QO_programg bloco +250.000 Y +0.000 Z  -560.000 °’ v ‘>’<’ ©
a bloco ou continua. Poderd encontrar mais informacoes *B +8.08084C +0.000 o €
sobre este assunto no manual do utilizador em dialogo em = SATBRGME o0 %%E o8
texto C|aro_ REAL @: 15 T s 2|'s 1875 F o WS /8 E o2}
excoure [ eouag | ocoue | momoe | e | o |t | | 0 o
) ) i || e || i || po-zmeos | R | cciiren 3 o
Nas execugdes de submodos de funcionamento, um programa UNIT = o

pode ser executado da seguinte forma:

Executar o programa UNIT unitariamente
Executar o programa UNIT totalmente
Executar a Unit individual ativa

programa, constantes do manual da maquina e do manual do

@ Tenha em atengao as indicagdes para execugdo de um
utilizador.
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Procedimento
Selecionar o modo de funcionamento do smarT.NC

-8

ExecuTAR Selecionar a execugédo de submodo de funcionamento
ExeouTeR Selecionar a softkey EXECUTAR EM SEPARADO A

oo, UNIDADE, ou

excourar Selecionar a softkey EXECUTAR TODAS AS UNIDADES, ou
ExeouTeR Selecionar a softkey EXECUTAR UNIDADE ATIVA

UNITS
ACTIVA

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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Reentrada livre no programa (processo a partir de um bloco, funcao

FCL 2) smarT.NC: Executar programa E:;:::ﬂ:a ‘
Com a fungéo "Processo a partir de um bloco" podera executar um
programa de maquinagem a partir de um nuimero de linha selecionado - o [EJproarana: 123 an

livremente. A maquinagem da peca de trabalho até esse nimero de linha ’

. . . Lot » <[] Definic o ponio de scesso _ — —
¢ respeitada pelo TNC com célculo automatico e apresentada | W T Uista prévia do ficheiro:
graficamente (selecionar a divisdo de ecra PROGRAMA + GRAFICO). Namero de 1inha E—

Nome do programa[TNC:\SMARTNCN123.HU -
Quando o local de reentrada se situa sobre um passo de maquinagem, B ik

pelo qual foram definidas mais posi¢cdes de maquinagem, entdo é
possivel selecionar o local de entrada desejado através da introdugao de
um indice de ponto. O indice de ponto corresponde a posi¢ao do ponto

Nome do programa [TNC:\SMARTNCNUFORM.PNT fisdl|
Repeticses

Quant idade: [0

Ultima interrupcso de pam guardads

Numero de 1linha

s TNEEE

Testar e executar graficamente

o programa UNIT

, . . ~ [~y | Nome do programal
no formulario de introdugéo. * eten o oty —
Nome do programal

Se tiver definido as posicdes de maquinagem numa tabela de pontos, a = SRROROTD =)
selecao do indice de ponto torna-se especialmente pratica. O smarT.NC ReaL @S s 2is 1878 e ns /s
mostra automaticamente o padrdo de maguinagem definido numa janela pRevrsao ||| ELEVENICH ) SenEtio B ‘ ‘ Fol

A /i H A HH H orr [on < = OFF GLTIMO
de pré-visualizacdo, podendo o utilizador selecionar o local de entrada

desejado apoiado graficamente, através de uma softkey.
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Testar e executar graficamente

o programa UNIT

.
: ‘
-

=
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Processo a partir de um bloco numa tabela de pontos (Funcao FCL 2)

EXECUTAR

-8

ELEMENTO
SEGUINTE

POSICRO

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

Selecionar fungao Processo a partir de um bloco

Introduzir o nimero de linha da unidade de maquinagem em
gue deseja iniciar a execugao do programa, confirmar com a
tecla ENT: o smarT.NC mostra na janela de pré-visualizacéo
o conteldo da tabela de pontos.

Selecionar a posi¢do de maquinagem desejada onde deseja
entrar

Premir a tecla NC-Start: o smarT.NC calcula todos os fatores
necessarios para a entrada no programa

Selecionar fungao para aproximagéo a posigéo inicial: o
smarT.NC mostra numa janela sobreposta o estado da
maéaquina necessario no ponto de entrada

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

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



Além disso, existem ainda a disposi¢ao na janela sobreposta as seguintes
funcdes:

Mostrar/ocultar janela de pré-visualizacao
oFF [on]

Mostrar/ocultar o ultimo ponto de interrupcdo do programa
memorizado
Aceitar o Ultimo ponto de interrupgao do programa guardado

Testar e executar graficamente

o programa UNIT
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