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1 Aviso Legal

AVISO IMPORTANTE!

Leia este aviso cuidadosamente antes de usar o dispositivo NX-PLASMA. O uso de maquinas de con-
trole numérico envolve riscos inerentes e perigos potenciais. A Nevex Tecnologia LTDA (“Nevex”) ndo
pode ser responsabilizada por quaisquer acidentes, danos ou prejuizos causados pela operagdo deste
dispositivo. Ao utilizar este dispositivo, vocé concorda em assumir todos os riscos e responsabilida-
des associados ao seu uso.

1.1 Responsabilidade do Usuario

Vocé, como usuario do dispositivo NX-PLASMA, é o Gnico responsavel por:

« Garantir o funcionamento seguro e adequado da maquina.
« Cumprir todas as leis, regulamentos e codigos relevantes em seu estado/pais.
« Implementar medidas de seguranca necessarias para proteger individuos e propriedades.

1.2 Experiéncia Técnica

A operagao e manutencao do dispositivo NX-PLASMA requerem um bom conhecimento de eletrici-
dade, eletronica e equipamentos CNC. Se vocé ndo tiver as habilidades necessarias, a Nevex reco-
menda fortemente procurar assisténcia de técnicos qualificados. A instalacdo ou operagdo inade-
quada pode causar acidentes graves.

1.3 Responsabilidade Limitada

A Nevex Tecnologia Ltda nao assume qualquer responsabilidade por:

+ Qualquer dano ao dispositivo NX-PLASMA ou outro equipamento resultante de seu uso.
+ Quaisquer lesdes a vocé ou a terceiros causadas pela operagao do dispositivo.

« Quaisquer perdas ou interrupc¢des decorrentes do mau funcionamento do dispositivo.
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1.4 Direito Autoral

Copyright © 2018-2023 Nevex Tecnologia Ltda - Todos os direitos reservados.

Use o dispositivo NX-PLASMA com responsabilidade e siga as diretrizes fornecidas neste aviso. A sua
seguranca e a seguranca de outras pessoas dependem do uso adequado e da compreensao dos riscos
associados.

Para dlvidas ou assisténcia, entre em contato com suporte@nxplasma.com.
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2 Manual do Usuario do Software NX-PLASMA

2.1 Introducao

Bem-vindo ao manual do usuario do sistema NX-PLASMA CNC, uma solucdo de controle numérico
facil de usar, adaptada para mesas de corte a plasma e oxicorte. Nas paginas seguintes, vocé desco-
brird como este software inovador simplifica o corte de precisdo através de sua interface intuitiva e
funcionalidades simplificadas.

O NX-PLASMA ndo é apenas mais um sistema CNC; representa uma mudanca na forma como a tec-
nologia de corte a plasma opera. Os sistemas CNC tradicionais sdo principalmente seguidores do
GCode, mas o NX-PLASMA transforma essa dinamica. Analisa de forma inteligente os dados impor-
tados, como arquivos DXF, criando um modelo geométrico que representa pecas e furos. Essa abor-
dagem diferenciada oferece flexibilidade e controle incomparaveis, superando os métodos de corte
convencionais.

Este manual é o seu guia para navegar sem esfor¢o no sistema NX-PLASMA CNC, permitindo que vocé
libere todo o seu potencial com facilidade. Quer vocé seja um profissional experiente ou novo no
mundo da tecnologia de corte, vocé encontrara aqui instrugGes simples e acessiveis.

Ao embarcar neste manual, vocé vera como o sistema CNC NX-PLASMA mescla tecnologia de ponta
com um design focado em suas necessidades. Com instru¢des passo a passo, dicas Uteis e exemplos
praticos, este manual foi elaborado para ser seu companheiro no aproveitamento total dos recursos
do sistema.

Junte-se a nos nesta jornada enquanto exploramos os recursos e funcionalidades que tornam o sis-
tema CNC NX-PLASMA uma ferramenta essencial para operag¢des de corte eficientes e precisas.

2.1.1 Principais recursos do NX-PLASMA

+ Interface moderna e intuitiva: O software possui uma interface moderna projetada com prin-
cipios didaticos, garantindo uma experiéncia amigavel que acelera o dominio do sistema.

+ Controle eficiente do fluxo de trabalho: Nosso controle do fluxo de trabalho minimiza a ne-
cessidade de supervisdo constante do operador, agilizando o processo de corte e aumentando
a eficiéncia.

+ N&o é necessario conhecimento de cédigo G: Vocé pode mergulhar nas operacdes de corte

sem a necessidade de proficiéncia na linguagem G-Code, tornando o sistema acessivel a usua-
rios de todos os niveis de habilidade.
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+ Integracao perfeita de arquivos DXF: Importe arquivos DXF diretamente para o sistema e in-
corpore facilmente entradas/saidas aos seus perfis de corte.

« Geragdo rapida de pecas: O Assistente de Pecas integrado permite criar rapidamente uma
grande variedade de pecas, simplificando o processo de preparagao.

+ Nesting otimizado: Maximize o uso de material organizando as pecas para corte de maneira
inteligente, resultando em um layout otimizado que reduz o desperdicio.

+ Selecao de perfil em tempo real: Escolha facilmente perfis para corte imediato, proporcio-
nando flexibilidade na adaptacdo as mudancas de requerimentos.

« Geragdo precisa de entrada/saida: Gere entradas/saidas para perfis de pegas com precisio,
melhorando a qualidade de seus cortes.

+ Controle avancado de altura da tocha (THC): Nosso THC de primeira linha garante cortes pre-
cisos mesmo em chapas metalicas empenadas, mantendo uma qualidade consistente.

« Sessbes de trabalho interrompiveis: Salve e restaure seu progresso, permitindo pausar lon-
gas sessoes de corte e continuar de onde parou.

« Jogging preciso: Navegue com precisdo usando perfis de pecas e o ponto mais préximo no
perfil, permitindo pontos de partida precisos para seus cortes.

« Opgdes flexiveis de reinicializagido: Escolha reiniciar os cortes desde o inicio; da Gltima po-
sicdo interrompida; da posicdo perdida do arco ou o ponto mais préximo no perfil para maior
precisao e economia de tempo.

+ Controle de Movimento Externo: Nosso sistema foi projetado desde o inicio para maquinas
de corte a plasma ou oxicorte, fornecendo controle de movimento externo confiavel com capa-
cidade de 5 eixos.

« Facilidade do Iniciante ao Especialista: A interface de usuario didatica e moderna garante
que, independentemente do seu nivel de experiéncia, vocé possa rapidamente se tornar profi-
ciente na operacao do sistema.

« Corte Inteligente de Furos: Otimize os tempos de corte permitindo uma sequéncia de toque
inteligente que aumenta a eficiéncia.

« Corte Manual Rapido: Corte com eficiéncia pecas de sucata para reutilizac3o, adicionando um
toque pratico as suas operagdes de corte.

Explore o poder e a conveniéncia do NX-PLASMA, onde a inovacdo se alia ao design focado no usuario,
tornando as operacdes de corte perfeitas e produtivas para todos.




Manual do Software NX-PLASMA - Versao 5.1

2.2 Primeiros Passos
2.2.1 Instalacdo e Configuracao

Bem-vindo ao guia de instalagdo do software NX-PLASMA CNC. Neste capitulo, orientaremos vocé no
processo de instalagdo do software NX-PLASMA CNC em seu computador. Antes de continuar, é essen-
cial verificar se o seu computador atende aos requisitos de hardware necessarios para garantir uma
instalacao perfeita e um bom funcionamento do sistema.

2.2.1.1 Requisitos de Hardware Antesde embarcar najornada de instalacdo, confirme se seu sis-
tema atende aos seguintes pré-requisitos:

« Computador compativel com IBM PC

+ Minimo de 4 GB de memoria principal

« Minimo de 256 MB de meméria de video

+ Pelo menos 32 GB de espa¢o em disco

+ Mouse e teclado

+ Sistema operacional Windows 7, 8 ou 10

+ Placa de video compativel com OpenGL 3.0 ou superior
+ Interface de rede de 100 MB

« Controlador de Movimento NX-PLASMA

Garantir que seu hardware esteja alinhado com essas especificagdes abrird o caminho para uma ins-
talacdo bem-sucedida e uma experiéncia satisfatoria usando o software NX-PLASMA CNC.
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2.2.1.2 Guia de Instalagao Siga estas etapas para instalar perfeitamente o software NX-PLASMA
CNC em seu computador:

1. Copiar Programa de Instalacdao: Comece copiando o programa de instalacdo do NX-PLASMA
para uma pasta dedicada no disco rigido do seu computador.

2. Iniciar Instalagao: Localize e clique duas vezes no arquivo NX-PLASMASetup.exe para iniciar o
processo de instalacdo.

3. Selecione um Idioma: Escolha o idioma de instalagao de sua preferéncia entre as opgdes for-
necidas e clique no botao “OK”.
Selecione o ldioma do Instalador X

Selecione o idioma pra usar durante a

- instalagio:

Portugués Brasileiro R4

Figura 1: Selecione o Idioma do Instalador

4. Escolha o Diretorio de Instalag¢do: Utilize o botdo de busca para designar a pasta de instalacdo
de sua escolha, e prossiga clicando no botdo “Avancar”.

ﬁ Nx-Plasma versdo 5.06 - Instalador -

X
Selecione o Local de Destino
Aonde o Mx-Flasma deve ser instalado?

| El 0 instalador instalara o Nx-Plasma na seguinte pasta.

Pra continuar clique em Avangar. Se vocé gostaria de selecionar uma pasta
diferente, clique em Procurar.

lc:\Mx-Plasmas| Procurar...

Pelo menos 46,2 MBs de espacgo livre em disco sdo requeridos.

Avangar Cancelar

Figura 2: Selecione o Diretdrio de Instalagao
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5. Confirme a Instalacdo: Confirme a pasta de instalacao escolhida clicando no botdo “Instalar”.

|"1J Nx-Plasma versdo 5.06 - Instalador - X

Pronto pra Instalar
0 instalador estd agora pronto pra comecar a instalar o Nx-Plasma no seu
computador.

Clique em Instalar pra continuar com a instalacdo ou clique em Voltar se vocé quer
revisar ou mudar quaisquer configuragdes.

Local de destino:
c:\Nx-Plasmas

Voltar Cancelar

Figura 3: Confirme a pasta de Instalacao

6. Conclusao e Finalizacao: Finalize o processo de instalacdo clicando no botao “Concluir”.

& Nx-Plasma versdo 5.06 - Instalador -

Completando o Assistente do
Instalador do Nx-Plasma

O instalador terminou de instalar o Mx-Plasma no seu
computador. O aplicative pode ser iniciade selecionando os
atalhos instalados.

Clique em Concluir pra sair do Instalador.

Figura 4: Instalacao Completa

Parabéns! Vocé instalou com sucesso o software NX-PLASMA CNC em seu computador.

10
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3 Configurando sua Maquina

3.1 Instalagao e Configuracao

Uma mesa de corte a plasma ou oxicorte é uma maquina complexa que requer um conhecimento
profundo de seus componentes e funcdes. Caso vocé ndo tenha esse conhecimento, é aconselhavel
procurar profissionais para a configuracdo e montagem da mesa de corte.

Nesta se¢do, fornecemos uma visdo geral concisa da configuragdo fundamental da maquina.

Uma tipica mesa de corte a plasma ou oxicorte consiste nos seguintes componentes:

+ Mesa: A drea de trabalho da maquina que suporta o material a ser cortado.

« Vigas Y: Trilhos longos que permitem movimentos para frente e para tras, essas vigas fixas for-
necem suporte para os componentes méveis da maquina.

« Portico: Move-se ao longo das vigas Y e permite o movimento para a esquerda e para a direita
do carro X.

« Transporte X: Move-se ao longo do pértico e apoia o eixo Z.

+ Cabeca do eixo Z: O conjunto do eixo Z permite o movimento vertical da tocha.

3.1.1 Configuracao dos Eixos

Para que o controlador de movimento gerencie a mesa de corte de maneira eficaz e precisa, é es-
sencial fazer a configuragdo correta alinhada com as caracteristicas Gnicas da sua maquina. Esses
incluem:

+ Parametros de Configuracao dos eixos X, Y e Z:

« Passos/MM: Calcular o niGmero de pulsos necessarios para mover os eixos em um milimetro,
levando em consideracdo qualquer engrenagem ou parafuso de avancgo envolvido.

« Feed Rate maximo (Taxa Maxima de Avanc¢o): Definindo a velocidade mais alta permitida
durante o movimento do eixo.

« Aceleragdo Maxima: Especificar a aceleracdo maxima permitida para o movimento do eixo.

+ Direcdo de Rotagdo: Designar o sentido de rotagdo do motor (sentido horario ou anti-horario)
para obter um movimento preciso da mesa correspondente as instru¢des do CNC.

Esses parametros devem ser inseridos na caixa de dialogo “Configuracdo Avancada”, especificamente
sob cada eixo. Para motores de eixo Y, insira os parametros para o eixo Y enquanto configura o eixo A
como escravo de Y. Consequentemente, o eixo A adota passos/mm deY, taxa de avanco e aceleragao.
Normalmente, a configuracdo de diregdo para A deve ser oposta aquela de Y, garantindo movimento
contradirecional para os motores.

11
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Esta configuracdo é padrdo, embora métodos alternativos, como mudancas de fiagdo, também pos-
sam conseguir esse efeito.

3.1.2 Configuracao de Referéncias

Uma mesa de corte mais avancada provavelmente incluira sensores de referéncia (interruptores) que
detectam as posicoes iniciais de cada eixo. O sistema NX-PLASMA suporta referéncia em todos os
eixos, mas é essencial, no minimo, que o eixo Z tenha um indicador de referéncia posicionado no
topo do eixo Z. Isto garante uma consciéncia constante da posicao precisa do eixo Z.

Na inicializagdo da maquina, é imperativo fazer referéncia ao eixo Z. Isto envolve usar o comando de
referéncia, que movera o eixo Z até que o interruptor de referéncia Z++ seja ativado. Neste ponto, o
eixo para e o “Posicdo de referéncia Z” (configurada nas configuragdes do eixo Z) é designada como a
posicdo atual do eixo Z. Apés esta configuracdo, as operacdes regulares da maquina podem comegar.
O valor para esta posicdo deve ser determinado referenciando o eixo Z até que ele pare no limite
superior do seu percurso. Mega a distancia da ponta da tocha até a mesa da maquina de corte para
obter esse valor.

Se os parametros de referéncia do eixo Z ndo estiverem configurados corretamente, o processo de
corte ndo funcionara conforme esperado. O sistema CNC depende de informagGes precisas de posi-
cionamento do eixo, e configura¢des incorretas de referéncia do eixo Z levardo a confusdo sobre as
posicoes reais do eixo.

3.1.3 Configuracado da Fonte de Plasma

Cada mesa de corte a plasma é equipada com diversas fontes de plasma, cada uma apresentando
uma configuragdo padrdo composta por trés sinais distintos. Esses sinais incluem:

» Contatos Iniciais de Plasma: Compostos por dois fios, esses contatos ativam a tocha de
plasma quando em curto-circuito.

« Sinal de Arc OK: Composto por dois fios, este sinal indica que a fonte de plasma detectou o
sucesso da transferéncia do arco. Isso permite ao CNC iniciar movimentos de corte. Além disso,
o sinal é utilizado para detectar a extingdo inesperada do arco, desencadeando um erro e inter-
rompendo o movimento. Se este sinal permanecer habilitado (o que é recomendado), o con-
trole de movimento so sera ativado ap6s a detecgdo do sinal da fonte de plasma.

« Tensao do Arco Dividido: Isto envolve a divisdo da tensdo da ponta do arco plasma através
de um divisor de tensdo. O NX-PLASMA prevé uma divisdo de tensdo de 50:1. E crucial garantir
que a fonte de plasma incorpore um divisor de tensdo configurado para esta relacao de divisao

12
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(50:1). Caso contrario, o controlador podera sofrer danos graves se for submetido a tensao total
do plasma.

Os valores de configuracdo padrao devem funcionar adequadamente com a fiagdo padrao do contro-
lador. Porém, se forem utilizadas entradas diferentes das padrdo do controlador, sera necessaria a
configuracdo do software.

Observe que o software NX-PLASMA impde fluxos de trabalho. Por exemplo, se a maquina ndo estiver
referenciada ou a origem da peca nao tiver sido definida, o botdo “Iniciar” ficara desabilitado, ndo
permitindo que o corte comecgar. Isto é feito para ajudar a minimizar a supervisdao do operador e,
neste caso, o estado do CNC mostrara “N&o referenciado”.

13
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4 Iniciando o Software NX-PLASMA CNC

Para iniciar o Software NX-PLASMA CNC, clique no icone NX-PLASMA na area de trabalho.

A
R R

Figura 5: [cone para abrir o NX-PLASMA

Uma vez carregado, a tela principal aparecera, servindo como seu espaco de trabalho para controle e
gerenciamento. Abaixo, descrevemos a sequéncia de etapas necessarias para inicializar o software e
iniciar as operagoes de corte.

Nx-Plasma - o

X
PLASMA .0
0

DESCONECTADO 00:00:00

A
7Y N
;
v N

Iniciar Origem Zerar Pega Alinhar Programa Referénciar Conectar

Figura 6: O Status Inicial exibe ‘DESCONECTADO’

IMPORTANTE: Observe que estas instrugdes pressupoem familiaridade com sistemas de corte a
plasma e a capacidade de selecionar parametros apropriados para cortar materiais especificos.
0 uso incorreto de parametros ou a falta de compreensdo do processo de corte a plasma pode
levar a falha no corte.
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4.1 Habilitando o Sistema

1. Status inicial: Na inicializacdo do software, o sistema exibe o status “DESCONECTADO”, indi-
cando que o software de controle nao foi conectado ao controlador de movimento.

2. Conecte-se ao Controlador de Movimento: Estabeleca a conexdo clicando no botao de co-
mando “Conectar”. Isso inicia a comunicacdo entre o software CNC e o controlador de movi-
mento. Inicialmente, o status mudara para “Offline” como medida de seguranca, evitando mo-
vimento ou acionamento da tocha plasma.

3. Colocar Online: Para habilitar o sistema, selecione o botao de opgdo “Online”. O status muda
para “Nao referenciado”, indicando a necessidade de referénciar a maquina.

4.2 Referenciando a Maquina

1. Referéncia de inicializagdo: Ao ligar o sistema CNC as posi¢des dos eixos sao desconhecidas.
As operacgoes de referéncia movem os eixos para posicoes conhecidas. Inicie o processo de refe-
renciamento clicando no botdo de comando “Referénciar”. Uma caixa de didlogo de referéncia
aparece para a sele¢do do eixo.

2. Comece a referenciar: Na caixa de didlogo de referéncia, clique em “Iniciar” para comecar a
referénciar. Apo6s a conclusdo, a caixa de dialogo fecha automaticamente.

4.3 Carregando um Programa

1. Carregar Programa: Antes de cortar, carregue o arquivo do programa numérico ou crie um
usando o Assistente de Peca (Wizard). Para orientacdes detalhadas, consulte o botdo de co-
mando “Programa” ou o “Assistente de Peca”.

2. Definir Origem: Com um programa carregado, a linha de status muda para “Definir Origem”.
Mova a manualmente para a nova posicao de origem e clique em “Zerar Peca” para estabelecer
a origem da pega.
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4.4 Jogging

Para mover manualmente a tocha de plasma, use o Controle de Jogging ou as teclas de seta do te-
clado.

4.4.1 Controle de Jogging

Figura 7: Controle do Jogging

O controle de Jogging permite mover a maquina ou ajustar a taxa de jog atual usando o mouse.

« Posi¢do do mouse no circulo externo: Quando vocé coloca o mouse dentro do circulo externo
e clica, a maquina se movera em uma direcdo correspondente ao ponto da circunferéncia do

circulo em que vocé clicou.

« Clique do mouse no circulo interno: Clicar dentro do circulo interno aumenta a porcentagem
da velocidade do Jog em 10% a cada clique. Vocé também pode usar as teclas ¢/’ ou ’*’ para
aumentar ou diminuir a porcentagem da velocidade do jog.

4.4.2 Eixos do teclado Jogging

« Eixo X: Use as teclas de seta para esquerda/direita.
« Eixo Y: Use as teclas de seta para cima/para baixo.
+ Eixo Z: Use as teclas PgUp/PgDn.

« Um Eixo: Use as teclas Inicio/Fim.

« Eixo B: Use as teclas Inserir/Excluir.

Segure uma tecla para deslocar um eixo; solte para parar. A combinacao de teclas Shift + tecla de

movimentagdo alcanca a movimentacdo em velocidade maxima.
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4.4.3 Programa Jogging

Amovimentacdo programada é uma funcionalidade que permite que vocé navegue a tocha de plasma
ou oxi-corte ao longo do perfil da peca. Essa funcionalidade permite que vocé posicione rapidamente
atochaem um ponto especifico na pega que esta sendo atualmente cortada, simplificando o processo
de retomada das operacGes de corte de forma continua.

Para iniciar o Jogging, pressione e segure a tecla Control enquanto usa as setas para a esquerda ou
para a direita do teclado.

Um circulo verde é desenhado ao redor do ponto mais proximo da pega, indicando onde o processo
de corte comecara quando iniciado a partir da posi¢do atual.

4.5 Configurando os Parametros de Corte

Antes de iniciar o corte, é crucial configurar os pardmetros de corte de acordo com as recomendacées
do fabricante da fonte de plasma:

Use a “Caixa de dialogo Parametros de Corte” para selecionar os pardmetros de corte apropriados
que serao aplicados durante o processo de corte.

Na “Caixa de didlogo Parametros de Corte”, defina a amperagem, o tipo de material e a espessura da
placa para estabelecer parametros de corte precisos.

Para obter orientacdo detalhada sobre a utilizagdo da “Caixa de dialogo Parametros de Corte”, con-
sulte a secdo dedicada intitulada “Caixa de didlogo Parametros de Corte” para informac6es mais de-
talhadas.

4.6 Comecando a cortar

Antes de iniciar o processo de corte, é essencial verificar o seguinte:

« Confirme se a pressado de fornecimento de ar esta definida corretamente.

+ Certifique-se de que a fonte de plasma esteja ligada e que a amperagem de corte apropriada
esteja definida.

« Garanta a seguranca das pessoas que estdo proximas a area de corte.

Uma vez confirmadas estas medidas de seguranca, clique no botao “Iniciar” para iniciar o processo
de corte. A maquina executara as instru¢des programadas, fazendo a transi¢do do estado CNC para
“Executando” até a conclusdo. Uma vez finalizado o corte, o estado do CNC retornara para “Inativo”.

Parabéns pelo corte bem-sucedido!
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5 Visao Geral da Tela Principal

Barra de Ferramentas do Modo de Edigao

Botdo _, \ 0.0
b - 0.0 «+—Coordenadas
arametros < 1 o . DRO
de Corte | ASRQOABAOXOO ut: None .00 ( )
Liga/D_elz_inga — Volts 125.0
ocha
Assistente —» ‘«— Voltagem
de Pecas
Modo de —,
Edicdo «—Taxa de
Opgdes de —, Avanco
E o
Eg:rrgmemas . «— Ajuste
O Toque Tamanho — gg Xa;:] o
- L. da chapa vang
) Laser
Interruptores —» |
() Simul
O Kerf
O online
«— Escala
Eixo Z
Indicadores
de Status ndicadores
de Medigao
DESCONECTADO 00:00:00
L3 )
Iniciar Manual Origem Zerar Pésa Alinhar Programa Referénciar Restaura)
Botdes de Comando Linha de Status/Mensagem Tempo de Corte Controle de Jog

(controle de movimento)

Figura 8: A Interface do Software NX-PLASMA

Aela principal funciona como o centro de controle e monitoramento das operagdes de corte CNC. EIA
fornece uma visdo abrangente do processo de corte e controles essenciais, incluindo:

« Barra de Ferramentas: Acesso rapido a fun¢des como parametros de corte, controle da tocha,
assistente de pecas, modo de edicao e op¢des de exibicao.

+ Botoes de Comando: A¢des como iniciar, parar, controle manual, carregar programas e muito
mais.

+ Indicadores de Medicao: Dados em tempo real para monitorar a voltagem do arco de plasma,
a taxa de avanco (feed rate) atual e a posicao do eixo Z.

+ Jogging (Controle de Movimento): Movimento incremental ao longo de diferentes eixos para
ajustes precisos.

+ Coordenadas (DRO): Informacdes de posicao precisas para manter o local de corte.

+ Botao de Menu: Acesso a operagdes relacionadas a arquivos e informagdes sobre versao de
software.

+ Linha de status e mensagem: Atualiza¢des, notificacOes e avisos relacionados ao processo de
corte.
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5.0.1 Navegando na Interface do Usuario

+ Use o mouse para clicar em botdes, interruptores e controles para ativacao.

« A barra de ferramentas contém botdes agrupados por funcionalidade. Clique para acessar cai-
xas de dialogo, executar agGes ou ativar ou desativar parametros de configuragao.

« Interprete medidores indicadores para obter feedback instantaneo sobre parametros criticos.

« Utilize o controle jog para movimentos incrementais e ajustes precisos.

« Aleitura digital fornece a posicdo da maquina em tempo real.

« Clique no Botdo de Menu para operagdes de arquivo, opgdes de configuracdo da maquina e
informagdes sobre versdo de software.

+ Monitore o status e a linha de mensagens para atualizagdes e avisos.

« Utilize teclas de atalho para uma navegacdo mais rapida.

5.1 Barra de Ferramentas

Posicionada no lado esquerdo da tela, a barra de ferramentas foi projetada para fornecer acesso ra-
pido e conveniente a recursos e funcionalidades cruciais do software. Esta dividida em trés se¢es dis-
tintas, cada uma servindo a um propésito especifico para aprimorar sua interagdo com o software.

5.1.1 Botdes da Barra de Ferramentas

- Botdo Parametros de Corte: Acessa a Caixa de Dialogo Parametros de Corte. Clique neste
botdo para abrir a Caixa de Dialogo Parametros de Corte e modificar os pardmetros de corte
atuais.

+ Botao Liga/Desliga a Tocha: Use este botdo para ligar ou desligar manualmente a tocha. Tam-
bém exibe o status da tocha durante o corte.

« Botdo Assistente de Pecas (Wizards): Acessa a Caixa de Dialogo Wizards, que fornece uma
biblioteca de pecas parametrizadas.

+ Botdo Modo de Edigao Alterna entre o modo de corte e 0 modo de edi¢do que permitem mani-
pular as pecas a serem cortadas.

+ Botao Op¢oes de Exibicao: Exibe a caixa de didlogo de Opcoes que permite configurar prefe-
réncias de exibicao.
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5.1.2 Interruptores

Interruptor THC: Permite ativar ou desativar o controle de altura da tocha.

Interruptor Toque: Ative ou desative o uso da sequéncia de toque durante o corte. Quando
ligado o CNC realizara uma sequéncia de toque antes de cada corte.

Interruptor Laser: Liga ou desliga o ponteiro laser para um posicionamento visual preciso da
posicao da tocha.

Interruptor Simul: Ativa o modo de simulagdo para execucdes de teste. Selecione este inter-
ruptor para ativar o modo de simulagdo, permitindo realizar um teste sem ativar a tocha de
plasma.

Interruptor Kerf Liga ou desliga a compensacao de corte (kerf).

Interruptor Online: Permite que vocé coloque o CNC online ou offline. No modo offline, ne-
nhum comando de motor ou tocha sera emitido.

5.1.3 Indicadores de Status

Toque: Indicador de Deteccdo de Toque. Este indicador exibe o status da entrada de toque.
Colisdo: Indicador de Detecgao de Colisdao. Quando ativado, indica que uma colisdo foi detec-
tada.

Arco: Indicador de Arco de Plasma. Mostra o status do sinal de entrada “Arc OK”.

Limite: Indicadores de Interruptor de Limite. Mostra se um interruptor de limite foi ativado.

5.2 Botoes de Comando

Os botGes de comando permitem realizar varias operagdes. Alguns botdes sdo ativados somente du-

rante determinados estados da maquina. Porexemplo, “Iniciar” sé pode ser usado quando amaquina

ja foi referenciada e a origem da peca foi estabelecida.

Botao Iniciar: Inicia o processo de corte
Botdo Parar: Interrompe qualquer movimento atual da maquina.

Botao Manual: Abre a Caixa de Didlogo Corte Manual, permitindo executar cortes ou movimen-
tos manuais.

Botao Origem: Move para a origem da pega.
Botao Zerar Peca: Define a origem da peca.
Botao Alinhar: Alinha a borda da placa.

Botao Programa: Carrega um programa CNC.
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« Botao Referénciar: Referencia os eixos da maquina.

- Botao Conectar/Restaurar: Conecta ou restaura o Controlador de Movimento.

5.3 Indicadores de Medicao

Indicador de Voltagem: Mostra a tensao do arco plasma durante o corte.

Indicador de Feed Rate (Taxa de avanc¢o): Exibe a taxa de avanco instantanea durante o corte
ou movimentacao manual.

Indicador Feed Rate Override (FRO): Permite ajustar a taxa de avango atual em porcentagem.

Indicador de Posicao Z: Exibe a posi¢ado atual do eixo Z.

5.4 Jogging (Controle de Movimento)

O “Controle Jog” oferece a capacidade de manipular o movimento da maquina e alterar sua velo-
cidade de movimentac¢do de forma continua usando o mouse. Para reposicionar a maquina, basta
clicar dentro da area circular do controle e manter o botdo do mouse pressionado. Enquanto o bo-
tdo permanecer pressionado, a maquina iniciara o movimento na direcdo designada. Enquanto o
botdo estiver pressionado, vocé tem a liberdade de manobrar o mouse em qualquer dire¢do dentro
do circulo, fazendo com que a maquina se mova correspondentemente.

Vale ressaltar que a utilizagdo dos indicadores de seta é desnecessaria, pois 0 movimento é irrestrito e
possivel em qualquer direcdo, abrangendo uma faixa completa de 360 graus. Além disso, mantendo o
botdo do mouse pressionado, vocé pode corrigir a direcdo do movimento, permitindo que a maquina
adote uma nova trajetéria sem a necessidade de interromper seu movimento atual.

Se vocé desejar modificar a velocidade da movimentacdo, pode fazer isso clicando dentro do circulo
interno. Cada clique nesta area acionara uma modificacdo na velocidade de movimentagdo. A por-
centagem que indica a velocidade do jog aumentara progressivamente a cada clique subsequente e
eventualmente retornara ao seu valor inicial ap6s atingir seu maximo.

5.5 Coordenadas (DRO)

O display DRO exibe as coordenadas X e Y em relagdo a origem. Quando o ponteiro laser esta ligado,
ele é exibido em vermelho e sua posi¢ado é ajustada pelo deslocamento do laser em relagdo a posi¢ao
da tocha.
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5.6 AEscalade Posicao do Eixo Z

A escala do eixo Z serve para exibir a posicdo atual do eixo Z. Esta escala também é equipada com
marcadores para altura aproximada, altura de perfuracdo e altura de corte. A coordenada Z precisa é
representada visualmente como um valor numérico posicionado abaixo da escala Z.

Para fazer alteracoes no alinhamento vertical, vocé pode utilizar os botdes de seta localizados na parte
superior e inferior da Escala de Posicdo. Estes botdes facilitam o movimento do eixo Z para cima ou
para baixo, permitindo ajustar com precisdo a posicao vertical.

5.7 Linha de Status e Mensagem

O NX-PLASMA CNC durante sua operag¢ado pode estar em um dos varios estados. Na tela se mostra um
texto descritivo do estado do CNC.

5.7.1 Estados:

+ Desconectado

« Inativo

« Executando

+ Jogging

« Nao referenciado
« Definir origem

+ Desligado
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5.8 Botao de Menu

5.8.1

5.8.2

Estatisticas...

Configuracao...

Diagnéstico...

Sobre NX - Plasma...
Ajuda...

Sair...

Figura 9: Menu

Operagoes de Salvar e Restaurar

Salvar: Salve seu espaco de trabalho em um arquivo. O arquivo gerado é do tipo “.nx”.
Salvar como: Salve o arquivo com um novo nome ou local.
Fechar: Feche o arquivo atual e apague todas as pecas.

Salvar e restaurar trabalho

Restaurar Trabalho: Selecionar esta opg¢do abre a caixa de didlogo de carregamento de ar-
quivo, permitindo carregar um arquivo de trabalho “.wks”. Esta acao restaura o ambiente ope-
racional ao estado em que se encontrava quando vocé salvou o trabalho originalmente. Se sua
maquina foi desligada, vocé precisara referencia-la antes de restaurar totalmente o trabalho.
Todos os outros parametros serdo restaurados automaticamente do arquivo de trabalho. E im-
portante observar que se sua maquina ndo possui sensores de referéncia x e y ou vocé n3o os
utiliza, vocé deve evitar mover a maquina depois de desligada. Nesses casos, sera necessario
fazer referéncia especifica ao eixo Z para uma restauragdo precisa.

Salvar Trabalho: Este recurso permite salvar o espaco de trabalho atual junto com seus pa-
rametros. Ao fazer isso, vocé pode desligar a maquina e, posteriormente, restaura-la para a
configuracdo operacional exata que vocé tinha quando salvou seu trabalho. Clicar nesta opgao
abre a caixa de dialogo salvar arquivo, onde vocé pode especificar o nome de arquivo desejado
para o arquivo de trabalho, que tera a extensao “.wks”.
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5.8.3 Estatisticas

Mostra as estatisticas de corte

5.8.4 Diagnostico
Exibe a caixa de didlogo de diagndstico, que permite monitorar o status de todas as entradas e saidas.

Clicar em uma saida alternara essa saida ligada ou desligada, permitindo que vocé realize testes na
saida.

5.8.5 Sobre o NX-PLASMA

Mostra as versoes do software e firmware, juntamente com o aviso de direitos autorais.

5.8.6 Ajuda

Ira exibir a ajuda do atalho de teclado. Vocé também pode usar a tecla F1 para exibir esta ajuda.

5.8.7 Saida

Saira do programa. Antes de fazer isso, vocé devera confirmar sua agao.
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6 Botoes de Comando

A barra de comando permite iniciar a¢des especificas do CNC.

Iniciar Manual Origem Zerar Pega Alinhar Programa Referénciar Restaurar

Figura 10: Botdes de Comando

Os botdes de comando permitem realizar varias operagGes. Alguns botGes sdo ativados somente du-
rante determinados estados da maquina. Por exemplo, “Iniciar” sé pode ser utilizado quando a ma-
quina ja tiver sido referenciada e a origem da peca estabelecida.

6.1 Botao de Comando Iniciar

0 botao Iniciar inicia o processo de corte. Dependendo do estado do processo de corte, um menu
sera mostrado permitindo que vocé escolha entre comecar: - no Inicio do programa; - na Posicdo da
Gltima parada; - da Posi¢do da perda do arco; - ou do Ponto mais proximo no perfil de corte em relagéo
ao local onde a maquina esta atualmente posicionada.

Opgoes de inicio:

Posigao da perda do arco

Inicio do programa

Ponto mais préximo

Posigao da ultima parada

Figura 11: Menu Botdo Iniciar

6.2 Botao de Comando Parar

O bot&o Parar interrompe qualquer movimento atual da maquina.
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6.3 Botao de Comando Manual

Corte Manual

Figura 12: Caixa de Dialogo Corte Manual

O botdo Manual abre uma caixa de dialogo que permite realizar cortes manuais nas dire¢Ges horizon-

tal ou vertical. Veja como usa-lo:

1.

2.

Posicione a tocha no ponto inicial usando os controles do teclado.
Clique no botdao Manual.

Na caixa de didlogo que aparece, insira os valores desejados para as dire¢des X e Y, indicando
até que ponto vocé deseja que a tocha se mova horizontal e verticalmente.

Pressione o botdo “Cortar”. O sistema CNC iniciarda uma operacdo de corte, movendo a tocha
nos valores de deslocamento X e Y especificados a partir de sua posicao atual.

Se vocé deseja apenas mover a tocha sem cortar, clique no botdo “Mover” em vez de “Cortar”.

6.4 Botao de Comando de Origem

O botdo Origem comanda a maquina para se mover para a origem da peca.

6.5 Botao de Comando Zerar Pega

Cada vez que vocé carrega um novo programa ou gera uma nova peca usando o assistente, o sistema

CNC exige que vocé defina o ponto de origem da pega.

Veja como vocé pode definir a origem da peca:

1.

2.

Posicione a tocha no ponto de origem desejado para o corte.

Pressione o botdo de comando “Zerar Peca”.
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Seguindo estas etapas, o ponto de origem do seu desenho agora esta alinhado com a posicdo atual
da sua tocha. Isso garante que as operag¢des de corte subsequentes fardo referéncia a este ponto de
origem estabelecido para resultados precisos e consistentes.
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6.6 Botao de Comando Alinhar

O botdo Alinhar é usado para girar efetivamente a pega para que ela possa ser alinhada a uma chapa
metalica ndo alinhada aos eixos da maquina. Para utilizar esta fun¢do, mova a maquina para uma
posicdo na borda da placa e pressione alinhar, em seguida mova a maquina para outra posi¢do na
mesma borda e pressione alinhar uma segunda vez.

6.7 Botao de Comando Programa

O botdo “Programa” facilita o carregamento de um programa CNC. Clicar neste botdo aciona o apare-
cimento do Caixa de dialogo “Carregar Programa”. Aqui vocé tem a opcdo de carregar um programa
existente ou importar um arquivo DXF. Se vocé selecionar um arquivo DXF para importacao, a caixa
de didlogo de importacdo DXF sera exibida. Para uma compreensdo abrangente do processo de im-
portacgdo ao utilizar arquivos DXF, por favor, consulte a se¢do “Caixa de Dialogo de Importacdo DXF”,
onde vocé encontrara uma explicacdo detalhada.

Carregar Programa

A N P Client Data P Nevex Tﬁr

- Quick Access Nome 4 Data de modificagdo  Tamanho

= OneDrive

M 1his pc

Nome do arquivo: CNC files (*.nc;*.cnc;*.tap;*.nx;*.dx W

Cancelar

Figura 13: Caixa de diadlogo Carregar Programa

O formato de arquivo nativo do sistema CNC NX-PLASMA é “.nx”, que pode ser salvo ou salvo com um
nome diferente usando as opgdes “Salvar” ou “Salvar como” no menu principal. Além disso, o sistema
CNC suporta o carregamento de arquivos G-Code com as extensdes “.nc”, “tap” ou “.cnc”.
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Os arquivos G-Code compativeis com este sistema CNC devem aderir exclusivamente aos seguintes
GCodes:

GO00: Usado para movimentos rapidos. GO1: Empregado para interpolacdo linear. G02 e G03: Utili-
zado para interpolacdo circular. M03: Indica o inicio de um corte. M05: Marca o final de um corte. E
importante ressaltar que esses GCodes devem incluir apenas valores X e Y, sem movimentos do eixo
Z. O sistema CNC assume o controle dos movimentos do eixo Z, incluindo o posicionamento para per-
furagdo ou altura de corte, bem como quaisquer atrasos necessarios. Portanto, esses elementos ndo
devem ser incluidos nos arquivos GCode destinados ao uso com o sistema CNC NX-PLASMA.

6.8 Botao de Comando Referénciar

Ao ligar o CNC pela primeira vez, ele ndo sabe onde estdo posicionados os eixos da maquina. Para
sincronizar as posi¢des é necessario referenciar os eixos. Durante a referéncia, cada um dos eixos
sera movido até que a chave de referéncia seja acionada. Isto sinalizard ao CNC que o eixo esta agora
em uma posicao conhecida.

Para referenciar a maquina, clique no botao Referénciar, exibindo a caixa de dialogo Referénciar.

Referenciar

Eixo Z
Eixo X

Eixo Y

T Cancelar

Figura 14: Caixa de Didlogo Referénciar

Selecione os eixos a serem referenciados e clique no botdo “Iniciar”. O CNC referenciara cada eixo,
comecando pelo eixo Z seguido dos eixos Y e X.

Observe que o Gnico eixo obrigatdrio a ser referenciado é o eixo Z. Se ndo se realiza uma operagao de
referéncia, o CNC ndo permitira iniciar o corte.
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6.9 Botdao de Comando Conectar/Restaurar

O botdo Conectar conecta o CNC ao controlador de movimento. Se ja estiver conectado, ele muda
para “Restaurar”, que é usado para redefinir o controlador, se necessario.
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7 Importacao DXF

Quando vocé seleciona um arquivo DXF na caixa de dialogo “Carregar programa”. Vocé sera apresen-
tado a caixa de dialogo de importagdo DXF. Esta caixa de dialogo permite especificar os pardmetros
usados para importar um arquivo DXF para o NX-PLASMA CNC.

Importacao DXF

Opgoes:
[ELELS

[EENES

Distancia:

Unidades:
Quant. X
Quant. Y

Separagao X

Adicionar pegas

Largura 120.00 mm

Altura 60.00 mm

Cancelar

Figura 15: Caixa de Dialogo Importacdo DXF

A caixa de dialogo é dividida em trés areas distintas. O painel esquerdo exibe a representacado grafica
do conteldo DXF. Vocé pode mover a visualizagdo pressionando o botdo esquerdo do mouse e arras-
tando o mouse ou aumentar/diminuir o zoom usando a roda do mouse. Vocé também pode alterar o
local onde os leads (entradas e saidas) sdo colocados nas pecas clicando no segmento em que deseja
que os mesmos sejam colocados. Lembre-se de que nem todos os locais de uma pecga sdao adequados
para colocar leads, e o sistema nao colocara os leads se detectar um problema no posicionamento.
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No painel direito vocé pode especificar os varios parametros a serem usados para o processo de im-
portacdo DXF:

1. Os parametros de Entrada (Lead in) e Saida (Lead out) a serem adicionados as pecas no DXF
sao:

« Tipo de Entradas (lead-in)
« Distancia (lead-in)

« Tipo de Saidas (lead-out)
« Distancia (lead-out)

2. Asunidades nas quais o DXF foi criado (métrico ou imperial)
3. O nimero de copias nas dire¢des horizontal e vertical, juntamente com suas distancias de se-
paracao.
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8 Parametros de Corte

Os parametros de corte desempenham um papel fundamental na orientagdo da maquina CNC du-
rante processos de corte a plasma ou oxicorte. Esses parametros estdo sujeitos a variagdes com base
em fatores como o material a ser cortado, sua espessura e a amperagem empregada. No caso do
corte a plasma, cada fonte de plasma exige valores distintos, e essas especifica¢cdes geralmente sao
descritas no manual do usuario da fonte de plasma.

Parametros de Corte

Novo Salvar
Espessura Parametros
2mm
< Espessura chapa
3mm \
Vel. corte

Sl Voltagem

&mm "
Altura perfuragao

amm _ _ .
Tempo perfuragao
0
iy, Altura corte
Kerf

Desliga tocha retardo

12mm
16mm

20mm

Optimizar toque

Altura segura

Cancelar

Figura 16: Caixa de Didlogo Parametros de Corte

A Caixa de Dialogo Parametros de Corte é organizada em quatro se¢Ges distintas:

1. Barrade filtro:

+ Abarradefiltro oferece opcdes para selecionar aamperagem de corte e o tipo de material.
Este recurso interativo permite filtrar e exibir com precisao parametros de corte relevantes
com base em suas escolhas.

« Além disso, a barra de filtros inclui trés botGes essenciais: “Del”, “Novo” e “Salvar”. Esses
botdes permitem gerenciar com eficiéncia os parametros de corte, permitindo exclusao,
criagdo e preservacgao de conjuntos de parametros.
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2. Painel Seletor de Espessura do Material:

« Posicionado no lado esquerdo, o painel seletor de espessura de material apresenta uma
variedade de espessuras de materiais de corte disponiveis. Ao clicar em uma espessura es-
pecifica, vocé ativa a exibicdo dos parametros de corte correspondentes para essa espes-
sura especifica. Este processo de selecdo intuitivo simplifica o ajuste das configuragGes
com base na espessura do material.

3. Painel de Parametros de Corte:

Situado no lado direito, o painel de parametros de corte fornece os parametros de corte especificos
pertinentes a espessura do material escolhida. Esses parametros influenciam diretamente no pro-
cesso de corte e incluem detalhes essenciais como:

» Espessura da Chapa: A espessura do material.

+ Velocidade de Corte: Diferentes materiais, espessuras e amperagens de corte necessitam va-
riar a velocidade de corte, isto deve estar de acordo com as tabelas de corte fornecidas pela sua
fonte de plasma.

+ Voltagem: Representa a configuracdo de voltagem ideal para um corte eficiente.

« Altura da Perfuragdo: Indica a altura inicial na qual o arco é aceso. Este valor impacta signifi-
cativamente a vida Util dos consumiveis. Se ajustado para um valor muito baixo, respingos de
metal fundido durante a ignicdo do arco podem danificar o bico.

+ Atraso de perfuracao: Denota a duragdo que leva para o arco de plasma perfurar o material.
Apos esse retardo, a tocha é elevada até a altura de corte, marcando o inicio do movimento de
corte.

« Altura corte: Refere-se a altura na qual o corte real comega apds o material ser perfurado. O
sistema CNC faz a transi¢do da altura de perfuracdo, apds o retardo de perfuracgdo, para a altura
de corte designada.

« Kerf (Corte): Representa a compensacdo aplicada ao trajeto de corte. O programa é ajustado
para levar em conta o material perdido durante o corte. A op¢ao “KERF”, disponivel na area de
opcOes da tela principal, permite ativar ou desativar esta compensacao.

« Desliga Tocha Retardo: Este recurso permite definir um periodo de atraso antes que a tocha
seja desativada apds a conclusdo do perfil de corte. E particularmente valioso ao trabalhar com
metais mais espessos, pois permite que o arco na parte inferior da placa se recupere totalmente
antes de desligar.

4. Outros Parametros e A¢oes nao dependentes do Material:

34



Manual do Software NX-PLASMA - Versao 5.1

O painel inferior contém pardmetros que permanecem consistentes em diferentes materiais. E aqui
também que vocé encontrara os botbes “OK” e “Cancelar”. A colocagdo desses botdes facilita a acei-
tacdo ou rejeicdo continua de alteragdes de parametros.

« Otimizar o toque: Ativa ou desativa a otimizacao de toque. Este recurso otimiza o processo de
corte, evitando a necessidade de uma sequéncia de toque quando toques consecutivos estdo
situados dentro da distancia especificada delineada pelo parametro de distancia de toque.

« Distancia Toque: Especifica a separacdo maxima permitida entre toques consecutivos. Se a
distancia entre os toques cair abaixo deste valor especificado, a necessidade de uma sequéncia
de toques é dispensada. E importante ressaltar que esta opcdo deve ser utilizada em conjunto
com o recurso “Optimizar toque”. Esta funcionalidade combinada reduz os tempos de corte ao
gerenciar de forma inteligente as sequéncias de toque com base no limite de distancia de toque
definido.

« Altura segura: Estabelece uma altura segura do eixo Z pela qual a maquina pode navegar sem
encontrar obstrucGes. Ajustar esta altura estrategicamente pode levar a uma redu¢do no deslo-
camento geral do eixo Z, minimizando efetivamente os tempos de corte. Ao definir uma altura
segura ideal, vocé permite que a maquina se mova com confianca dentro do espacgo de trabalho
designado, aumentando a eficiéncia e a seguranca durante o processo de corte.

« Altura aproximacao: A altura de aproximagdo marca a altura acima da espessura do material
na qual o CNC faz a transicdo de um movimento rapido para baixo para um ritmo mais lento,
facilitando a execuc¢do de toques precisos sem correr o risco de impactos em altas velocidades.
O gerenciamento habil dessa altura ndo s garante toques precisos, mas também contribui para
operagbes de corte mais rapidas. Ao ajustar estrategicamente a altura de aproximacdo, vocé
consegue encontrar um equilibrio entre velocidade e precisdo, aumentando a eficiéncia dos
seus processos de corte.

Este layout estruturado da “Caixa de Dialogo Pardmetros de Corte” garante uma experiéncia intui-
tiva e simplificada, permitindo adaptar com eficiéncia os parametros de corte para se adequarem ao
material especifico e a sua espessura.
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9 Caixa de Dialogo Referénciar Eixos

Referenciar

Eixo Z
Eixo X

Eixo ¥

T Cancelar

Figura 17: Caixa de Didlogo Referénciar

A caixa de dialogo de referénciar ajuda a definir as posi¢des iniciais dos diferentes eixos da mesa de
corte. O referenciamento envolve mover cada eixo para sua posicao inicial, onde um sensor sera aci-
onado. Este sensor informa ao CNC que o eixo esta em sua posi¢ao inicial. A posicdo do eixo é entdo
marcada como “Posicdo de Referéncia” na configuragao do eixo.

Usando a caixa de didlogo de referéncia, vocé pode escolher quais eixos referenciar. E essencial fazer
referénciar, pelo menos, ao eixo Z para garantir um corte preciso.

A ordem na qual os eixos sao referenciados é determinada em Configuracdo -> Outros -> Seq. de
referéncia. Normalmente, comeca referenciando o eixo Z, seguido pelos eixos X e Y.
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10 Caixa de Dialogo do Assistente de Pecas (Wizards)

O Assistente de Pecas é uma colecdo de componentes pré-projetados, cada um dos quais pode ser
facilmente adaptado para atender as suas necessidades especificas por meio de pardmetros ajusta-
veis.

PLASMA

Wizards

e08OoNOOE
E@OCOEE ( [
LBB%%DDQ

Simul

D B [l ABC >=—

Iniciar r Manual Origem Zerar Pega Alinhar Programa Referénciar Conectar

):00

Ok Cancelar

Figura 18: Caixa de Dialogo do Assistente de Pecas

Ao acessar a Caixa de dialogo do Assistente de Pecas (Wizards), vocé encontrara uma lista de tipos de
pecas disponiveis. Ao selecionar a peca desejada através de um simples clique, vocé pode acessar a
caixa de dialogo de configuragdo da peca correspondente.

Neste dialogo de configuracdo, a peca selecionada é exibida no painel esquerdo, enquanto os para-
metros ajustaveis sdo apresentados no painel direito. Esses pardmetros permitem que vocé ajuste
finamente varias caracteristicas da peca escolhida. Por exemplo, se vocé estiver configurando uma
flange, pode ajustar parametros como o diametro da flange, o diametro do furo, o niimero de furos e
muito mais.

Além disso, todas as pecas do assistente incluem parametros de entrada e saida (leads). Essas con-
figuragGes permitem que vocé especifique o tipo de entradas e saidas que prefere, juntamente com
seus respectivos comprimentos, garantindo uma personalizagdo precisa para a peca selecionada.

O painel inferior fornece a funcionalidade para gerar maltiplas copias das pegas em um padréo de
grade. Isto pode ser feito especificando o nimero de colunas e linhas, bem como definindo o espaca-
mento entre as pecas nas direcdes horizontal (x) e vertical (y).
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PLASMA
Wizards

o=
o—
O THC
o Toque
Laser
Simul
Kerf
O online

Toque

Adicionar

Quant. X Quant. ¥ Espago X 0 Espago¥ 500

Limite

ERE] Origem Zerar Peca Alinhar

Iniciar

Angle

Tipo

Distancia

Tipo

Distancia

Ok

Programa

Cancelar

Referénciar

Figura 19: Caixa de Dialogo de configuracdo da Peca

Conectar

Além disso, existe a op¢do chamada “Adicionar”, para adicionar pecas. Quando marcada, essa op-
¢do permite que vocé adicione as novas pecas geradas as pecas ja existentes no espaco de trabalho,

facilitando a organizacao eficiente e a gestdao do seu projeto.
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11 Controles do Modo de Edicao

O modo de edicdo permite que vocé faca ajustes em tempo real na disposi¢cao das pecas dentro do
seu espaco de trabalho atual. Este recurso valioso permite otimizar seu processo de corte em tempo
real, eliminando a necessidade de um software CAM separado, economizando tempo e esforgo. Com
o modo de edicdo, vocé tem a flexibilidade de ajustar seu layout diretamente no sistema CNC.

Ao ativar o modo de edi¢do, uma barra de ferramentas dedicada contendo varios comandos de edigéo
fica disponivel para seu uso. Vocé pode entrar no modo de edicdo selecionando o botdo “Modo de
edicdo” na barra de ferramentas da tela principal ou pressionando a tecla ‘e’ no teclado.

E importante observar que durante o “Modo de Edicd0” ndo sdo permitidas funcdes de controle CNC.
Vocé ndo sera capaz de movimentar sua maquina, iniciar o corte ou executar qualquer agdo relaci-
onada ao CNC enquanto estiver neste modo. Essa restricdo é um recurso de seguranca e também

garante que seu foco permaneca exclusivamente na otimizacao do layout das suas pecgas.

BAOAROX OO

Figura 20: Barra de Ferramentas do Modo de Edicdo

Aqui esta uma visdo geral das ferramentas disponiveis no modo de edic3o:

+ Desfazer: Este botdo reverte as pecas do seu espaco de trabalho ao estado anterior. Use-o
quando vocé executar um comando e desejar retornar ao layout anterior.

+ Selecionar/Deselecionar: Clicando nesta ferramenta seleciona ou deseleciona todas as pecas,
dependendo do seu estado anterior.

+ Zoom tudo: Esta ferramenta ajusta a visualizacdo para exibir simultaneamente todas as pecas
na area de trabalho.

« Otimizar caminho: Esta ferramenta reordena a sequéncia de corte das pecas na area de tra-
balho, otimizando-a para iniciar o corte a partir do canto inferior esquerdo. Vocé pode usar a
tecla ‘s’ do teclado durante o modo de corte para exibir o nimero da sequéncia de corte de cada

peca.
« Nesting: Abre a caixa de didlogo de “Nesting”, que sera explicada com mais detalhes neste ca-

pitulo.

« Girar 90+: Gira uma, ou mais pegas selecionadas, no sentido horario em 90 graus. Manter pres-
sionada a tecla Shift enquanto clica nesta ferramenta reduz a rotacdo para 45 graus.

« Girar 90-: Gira uma ou mais pegas selecionadas no sentido anti-horario em 90 graus. Manter
pressionada a tecla Shift enquanto clica nesta ferramenta reduz a rotacao para 45 graus.
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Espelhar vertical: Permite que vocé espelhe uma ou mais pecas selecionadas no eixo vertical.
+ Espelhar horiz: Permite espelhar peca(s) selecionada(s) no eixo horizontal.

« Copiar pecas selecionadas: Copia as pecas selecionadas, colocando as cdpias a direita das
pecas originais na area de trabalho.

« Eliminar pecas selecionadas: Exclui pecas as selecionadas da area de trabalho.

« Ferramenta de Leads: Os proximosicones permitem que vocé altere a posi¢do de uma entrada
(lead) movendo-a para o proximo segmento no contorno selecionado. Mais detalhes sobre a
manipulacdo de leads podem ser encontrados neste capitulo.

11.1 “Nesting” (Ferramenta para Otimizacao do Layout das Pecas)

O “Nesting” é um recurso valioso no Modo Edigdo, permitindo otimizar a organizacdo das pegas den-
tro da area de trabalho, ajustando-as em uma éarea definida chamada “folha”. Quando vocé seleciona
esta ferramenta na Barra de Ferramentas do Modo de Edi¢do, abrira a Caixa de Didlogo Nesting, con-
forme mostrado abaixo:

Mesting
Largura (x)

Altura (y)

Ltili zZag a0 0%

Iniciar

Figura 21: Caixa de dialogo do Nesting

Esta caixa de dialogo oferece flexibilidade para ajustar parametros para o processo de Nesting. Os
elementos criticos sdo os seguintes:

Tamanho da folha: Isto representa as dimensdes da area dentro da qual o assentamento deve ocorrer,
especificado por largura (x) e altura (y). A operacado de “Nesting” tem como objetivo colocar as pecas
comecando pelo canto inferior esquerdo e movendo-se em direcdo ao canto superior direito. Quando
a largura especificada é excedida, as pecas sao colocadas em uma fileira superior.
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Encaixe das Pecas: Se as pecas ndao couberem no tamanho de folha definido, o processo de agrupa-
mento serd interrompido e uma mensagem de erro sera exibida. O parametro largura é particular-
mente crucial e, ao especificar uma altura suficientemente grande, vocé pode garantir uma operacao
de “Nesting” bem-sucedida.

Separacdo: Este parametro determina o espaco minimo a ser mantido entre as pecas individuais du-
rante o processo de “Nesting” (organiza¢ao do layout).

Depois de configurar esses parametros de acordo com sua preferéncia, vocé pode iniciar a operacao
de “Nesting” clicando no botdo “Iniciar”. A medida que o software avalia varias disposic&es, a visuali-
zagdo continuara a se atualizar para refletir a evolu¢ado do arranjo. Este processo continua até que o
algoritmo de “Nesting” encontre uma solug¢do 6tima.

Parainterromper o processo de “Nesting”, vocé pode pressionar o botdo “Parar” ou clicar fora da caixa
de didlogo de aninhamento.

11.2 Ferramentas de “Leads”

Estas ferramentas estdo localizadas no lado direito da barra de ferramentas do Modo de Edicao e sdao
ativadas somente quando uma pega é selecionada.

Figura 22: Caixa de didlogo de Ferramentas de Leads

Quando uma peca é selecionada, as entradas (leads) serdo aplicadas de acordo com o contorno ex-
terno da peca. Se vocé selecionar um furo, as entradas serao aplicadas especificamente a esse furo.

As Ferramentas de Leads (Entradas) permitem que vocé manipule as entradas de um contorno (perfil)
escolhido. Cada contorno de corte consiste tanto de linhas quanto de arcos. Vocé pode ajustar a po-
sicdo dos leads (entrada e saida) ao longo dos segmentos do contorno clicando nos icones “Deslocar
Entrada no Sentido Horario” ou “Deslocar Entrada no Sentido Anti-horario”. A cada pressionamento
dessas ferramentas,a posicao inicial se move para o segmento seguinte ou anterior.

No entanto, observe que os leads nem sempre podem ser colocadas em todos os segmentos, poisisso
poderia resultar em uma geometria de entrada invalida. Nesses casos, o algoritmo tentara selecionar
outro segmento onde o lead possa ser colocado adequadamente.

Se nenhum segmento adequado for encontrado, os leads nao serdo aplicados.

Tanto para entrada quanto para saida, o controle “Tipo de Lead” permite definir a geometria da deri-
vacdo. Vocé pode escolher entre os tipos disponiveis, como Arco, Perpendicular, Tangente ou Sem. O
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parametro “Distancia” (também aplicavel tanto a entrada quanto a saida) determina o comprimento
do lead.

11.3 Selecionando / Deselecionando Pecas no Modo de Edicao

No Modo de Edi¢do, vocé tem a opcao de selecionar ou deselecionar pecas, incluindo seus furos, sim-
plesmente clicando dentro delas. Veja como funciona:

Selecionando uma Peca: Quando vocé clicaem uma peca, ela se torna a selecao ativa e todas as pecas
previamente selecionadas sao automaticamente deselecionadas.

Adicionar a Selecdo: Para adicionar uma pega ao conjunto atualmente selecionado sem desselecionar
outras, mantenha pressionada a tecla Shift no seu teclado enquanto clica na peca desejada. Isso
permite que vocé crie sua selecao de forma incremental, mantendo intactas as sele¢des existentes.

11.4 Movendo Pecas

Vocé pode realocar as pecas selecionadas seguindo estas etapas:

Clique em uma peca usando o botdo esquerdo do mouse.

Mantendo o botdo do mouse pressionado, mova o mouse para a nova posicao desejada.
Se todas as pecas estiverem selecionadas, elas se moverao juntas, como um grupo.

No entanto, se apenas uma ou duas pegas estiverem selecionadas, elas se moverdo até encontraruma
colisdo com outras pecas no espaco de trabalho.

Quando ocorre uma colisdo, as pecas mdveis param e um indicador visual na forma de um circulo
amarelo sera exibido no ponto de colisdo. Este recurso evita que as pegas se sobreponham e garante
que suas distancias de separa¢ao sejam mantidas.

Vale ressaltar que as vezes vocé pode ter pecas carregadas com distancias de separagdo menores do
que o valor atualmente definido. Nesses casos, uma colisdo sera detectada imediatamente e a pega
nao se movera. No entanto, vocé ainda pode mover a peca pressionando e segurando a tecla Shift.
Essa acdo empurrara a pega que esta colidindo para longe da peca em movimento. Tenha cuidado
com esse método, pois ele pode levar a resultados inesperados na disposi¢do de outras pecas.

Se ocorrer um arranjo indesejavel, lembre-se de que vocé sempre pode usar o botdo desfazer para
voltar ao layout anterior das pecas.
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11.5 Atalhos do Modo de Edicao

+ Ligar/desligar grade: Use a tecla ‘g’ para ativar a exibicdo da grade.
+ Mover origem: Use a tecla ‘0’ para colocar a origem no meio da peca selecionada.

12 Caixa de Dialogo de Op¢des

Esta caixa de didlogo Op¢des de Exibicdo fornece controle sobre as seguintes op¢oes:

Opcoes

Maostrar caminho

Mostrar mesa

Mostrar grade

Grade espagamento maior
Grade espagamento menor
Voltar ao inicio

Limite por software
Tamanho da chapa
Espagamento pega

Unidade de medida

Figura 23: Caixa de dialogo Opgoes

+ Mostrar caminho: Ativa e desativa a exibicdo de caminhos de movimento.

« Mostrar mesa: Habilita ou desabilita a exibigdo da area da Mesa.

« Mostrar grade: Ativa ou desativa a exibicao da grade.

+ Grade espacamento maior: Especifica o espacamento para linhas de grade principais.

+ Grade espagcamento menor: Determina o espagamento para linhas de grade secundarias.

« Voltar ao inicio: For¢a o sistema CNC a retornar a tocha a origem uma vez finalizado o corte.

« Limites por software: Ativa ou desativa limites impostos por software.

« Tamanho da Chapa: Define o tamanho (largura e comprimento) da Chapa a ser cortada.

+ Espacamento peca: Define a distancia usada para separacao de pegas durante a deteccdo de
colisdo ao mover pecas no modo de edigao.

43



Manual do Software NX-PLASMA - Versao 5.1

+ Unidade de medida: Permite escolher entre unidades de medida métricas ou imperiais.
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13 Caixa de Dialogo de Configurac¢io

A caixa de dialogo de configuragdo oferece acesso a todas as configuragdes ajustaveis no sistema NX-
PLASMA CNC. Para configurar esses parametros de forma eficaz, é necessario um conhecimento téc-
nico dos sistemas CNC convencionais e do processo de corte a plasma/oxicorte. Esse conhecimento
garante configuracdao e desempenho ideais.

A Caixa de Didlogo de Configuracdo é dividida em dois painéis. A esquerda, vocé pode escolher um
tema ou secdo de configuragdo, enquanto o painel direito exibe as configurages pertinentes a secdo
selecionada. Essa disposicdo facilita a navegacao e o ajuste dos parametros especificos de que vocé
precisa.

13.1 Configuracao Gerais

Configuracao

Gerais Velocidade maxima
Entradas Offset laser

Saidas IP controladora 192.168.0.100
Eixo X Configuragao senha
Eixo Y

Eixo Z

Eixo A

Eixo B

Eixo C

Toque

THC

Outros

Cancelar

Figura 24: Caixa de didlogo Configuracdo

+ Velocidade maxima Esta configuracdo define a velocidade maxima com que o CNC manobrara
a tocha.

» Offset laser Define o deslocamento X e Y para o marcador do ponteiro laser. Dado que a ali-
nhamento preciso do marcador a laser com a posi¢do da tocha nem sempre é alcangavel, esse
parametro permite que vocé designe o deslocamento X e Y da localizag¢do da tocha para a posi-
¢ao do marcador a laser.
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Ao ativar o interruptor do laser, as coordenadas na leitura digital (DRO) serdo ajustadas por estes va-
lores e apresentadas em vermelho. Isto serve como um lembrete visual de que as coordenadas foram
deslocadas.

« IP controladora Este é o endereco IP da controladora de movimento externo. Por padrdo, esse
valor é definido como 192.168.0.100. Deve corresponder ao endereco IP atualmente atribuido
a controladora de movimento.

Para verificar a exatidao do endereco, abra um prompt de comando do Windows e utilize o
comando “ping” para avaliar a comunicacdo com a controladora. Se o comando ping indicar
perda de pacotes, significa que a controladora ndo esta respondendo. Isso pode ser devido a
motivos como a controladora estar desligada, uma desconexao ou defeito no cabo Ethernet
entre o PC e o controlador ou a controladora ter uma configuracao IP diferente.

Exemplo: ¢:> ping 192.168.0.100

« Configuracao senha Para restringir modifica¢cdes ndo autorizadas nas Configuragoes da Caixa
de Dialogo, vocé tem a opgao de definir uma senha. Esta senha deve ser inserida para obter
acesso a caixa de dialogo de configuracao.

Para remover a senha, basta limpar o conteido deste campo.
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13.2 Configuracao Entradas

Configuracao

Gerais Emergéncia
[ELES Arco DK
Saidas Sensor toque

Eixo X Sensor de colisdo
Eixo ¥ Botao inicio
Eixo Z Botao parada
Eixo A -

Botao toque

Eixo B S
Botao origem

Eixo C

v
v
v
v
v
v
v
v
v

Botao referéncia
Toque

Tempo de retardo
THC
) Arco retardo
Outros

Cancelar

Figura 25: Caixa de didlogo Configuraces Entradas

A secdo ConfiguragOes de entradas permite especificar as entradas fisicas na controladora de movi-
mento e suas atribuicdes a diversas funcdes. Vocé pode usar a lista suspensa ao lado de cada funcao
de entrada para selecionar o pino de entrada desejado ou escolher a primeira entrada (“-”) para in-
dicar que ndo ha atribuicdo. Além disso, vocé pode especificar se as entradas sdo “normalmente
abertas” ou “normalmente fechadas” marcando a caixa de selecdo NF (Normalmente Fechada).

« Emergéncia: Atribua esta entrada ao acionador do modo de emergéncia. Normalmente esta
conectado a um botdo que, ao ser pressionado, ativa o modo de emergéncia do CNC, parando
imediatamente todo o movimento.

« Arco OK: Esta entrada esta conectada a fonte de plasma e reconhece a transferéncia do arco
para a placa de metal, sinalizando que o corte CNC pode comecgar. Nos casos em que esta en-
trada ndo é definida explicitamente, o sistema CNC desconsiderara o sinal. Além disso, sem
o sinal especifico, ndo sera capaz de detectar a perda do arco durante o processo de corte e
podera continuar a cortar, mesmo que o arco nao seja transferido com sucesso.

» Sensortoque: Especifique a entrada queindicaao CNC quando atocha entrou em contato com
a parte superior da chapa de metal. Esta entrada é comumente conectada ao sensor Ohmico
ou ao sensor de cabeca flutuante.

« Sensor de colisdao: Esta entrada é conectada ao sensor de colisdo, que é usado para detectar

47



Manual do Software NX-PLASMA - Versao 5.1

uma colisdo da tocha ou contato ndo intencional.

« Botdo inicio: Conecte esta entrada ao bot3o iniciar, que inicia o processo de corte quando aci-
onado.

+ Botao parada: Quando ativada, esta entrada interrompe todos 0os movimentos e processos em
andamento.

+ Botao toque: Atribua esta entrada ao botdo que inicia a sequéncia de toque, garantindo o po-
sicionamento inicial adequado da tocha.

« Botao origem: Utilize esta entrada para fazer com que o CNC se mova para a posi¢ao de origem
designada.

- Botdo referéncia: Atribua esta entrada para acionar a sequéncia de referenciamento da ma-
quina, estabelecendo pontos de referéncia conhecidos.

« Tempo de retardo: Este parametro especifica quanto tempo uma entrada deve permanecer
estavel antes que o CNC a reconhega como um sinal valido.

« Arco retardo: Especifique por quanto tempo a entrada “Arco OK” deve permanecer estavel an-
tes que o CNC a reconhega como um sinal valido.

A configuracdo dessas atribuicoes de entrada garante que o sistema CNC responda corretamente a
varios comandos e entradas de sensores, permitindo uma operagdo segura e eficiente durante os
processos de corte.
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13.3 Configuracdo Saidas

Configuracao

Gerais Liga tocha
Entradas Liga laser

Saidas CNC ativo

Eixo X Habilita servo

Eixo Y Oxy Ignigao

ER Oxy Preaguecimento
Eixo A . -
Oxy Perfuragao
Eixo B N
Oxy Corte
Eixo C
Oxy Purga
Toque
Indicador verde
THC

v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v

) Indicador vermelho
Outros

Lealicnndar cnenenla

Cancelar

Figura 26: Caixa de didlogo Configuracdes Saidas

A secdo de configuracdo de saidas permite especificar como varios pinos de saida sdo atribuidos a
funcOes especificas dentro do seu sistema CNC:

« Liga Tocha: Esta entrada permite especificar o nimero do pino de saida usado para ativar a
tocha. Vocé tem a flexibilidade de atribuir qualquer pino de saida, mas se ndo for especificado
(valor padrdo), ele utilizara a saida conectada ao relé interno da controladora de movimento.

« Liga Laser: Determina a saida ativada quando o interruptor do ponteiro laser é acionado.

« CNC ativo: Ativa a saida especificada quando o CNC estd em modo conectado, indicando que
esta pronto para operagao.

« Habilita Servo: Habilita a saida designada quando o CNC esta online, indicando que os motores
estao operacionais.

« Oxi Ignicdo: Esta funcdo aciona a saida responsavel pelo oxi-ignitor, que é utilizado durante a
ignicao.
« Oxipré-aquecimento: Estafunc3o ativa a saida durante afase de pré-aquecimento do oxicorte,

garantindo que o processo de pré-aquecimento necessario seja iniciado.

+ Oxi Perfuragao: Esta funcdo aciona a saida durante a fase de oxi-perfuracdo, que é critica para
perfurar materiais.
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« Oxi Corte: Esta funcdo é ativada no inicio do corte oxicorte e permanece ativa até que o corte
seja concluido.

« Oxi Purga: Ativa a saida durante o modo de sangria do gas oxi-combustivel, garantindo o fluxo
adequado de gas.

« Indicador verde: Esta fun¢do sinaliza a saida quando a controladora esta no modo inativo, in-
dicando que n&o esta processando comandos ativamente.

« Indicador vermelho: Esta fungdo é ativada quando o controlador encontra uma condicdo de
alarme, indicando um problema que requer atencao.

« Indicador amarelo: Esta func¢do é ativada quando o controlador esta ocupado executando co-
mandos ou processos.

A configuracdo dessas atribui¢Oes de saida garante que seu sistema CNC funcione de forma eficiente,
com saidas respondendo adequadamente a diferentes estados e requisitos operacionais.

13.4 Configuracao dosEixos X, Y, Z,A, B, C,

Configuracao

Gerais Eixo Geral

Entradas Pulsos/mm
EEIGER Velocidade
Eixo X Aceleragao

Eixa Y Limite soft inferior

Eixo Z Limite soft superior

ENCIE Inverter pol. step

Eixo B .
Inverter pol. dir
Eixo C .
Saida
Toque
Eixo escravo
THC .
Eixo Entradas
Outros
Referéncia

Cancelar

Figura 27: Caixa de dialogo Configuracoes dos Eixos

« Pulsos/Unidade (Pulsos por Unidade): Essa configuragdo determina quantos pulsos elétricos
o controlador enviara para o driver do motor para mover um eixo por 1 unidade de medida.
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Isso sera em pulsos por milimetro ou pulsos por polegada, dependendo da configuracdo de
suas unidades.

« Velocidade: O parametro velocidade define a velocidade maxima na qual um eixo pode se mo-
ver. A controladora garantira que o eixo ndo exceda este limite de velocidade durante seus mo-
vimentos.

« Aceleragdo: A aceleracdo define a taxa maxima na qual um eixo pode alterar sua velocidade.
E a taxa na qual a velocidade aumenta ou diminui. Este pardmetro é importante para evitar
movimentos bruscos repentinos e garantir transicGes suaves entre velocidades.

« Limite soft inferior: O limite soft inferior especifica a posi¢cdo ou coordenada minima para a
qual a controladora permitira que um eixo se mova. Se o eixo atingir ou tentar mover-se além
deste limite, o controlador podera limitar o movimento adicional ou disparar um alarme se for
atingido durante o corte de uma peca. Ele atua como um recurso de seguranca para evitar via-
gens excessivas ou colisdes.

+ Limite soft superior: Da mesma forma, o limite soft superior define a posicao ou coordenada
maxima para um eixo. Isso ajuda a evitar que a ferramenta ou tocha se mova muito em uma
direcdo especifica.

+ Inverter pol. step: Esta opcao permite inverter a polaridade dos sinais de pulso de passo envi-
ados ao driver do motor.

« Inverter pol. dir: Similar a polaridade de passo (step), este pardmetro permite que vocé inverta
a polaridade dos sinais de direcdo (Dir) enviados ao driver do motor. Inverter a polaridade da
direcdo altera as dire¢des positivas e negativas percebidas do eixo. Por exemplo, se pressionar
a seta para a direita normalmente move o eixo X na direcdo positiva, mas se sua maquina se
mover na direcdo oposta, vocé pode usar esta op¢ao para corrigi-lo.

« Saida: Esta configuracdo determina o conector fisico ou porta onde os sinais de controle do
eixo serdo emitidos. Ele permite atribuir uma porta de saida especifica para um eixo especifico.
Isto pode ser Gtil em situacdes onde vocé deseja personalizar a fiacdo fisica do seu sistema de
controle. Por exemplo, vocé pode querer conectar o eixo X a um conector de motor diferente
(por exemplo, conector do motor B) por motivos especificos, e este pardmetro permite fazer
essa configuracao.

« Eixo escravo: Um “Eixo Escravo” é um conceito em sistemas de controle de movimento onde
um eixo replica o movimento de outro eixo. Isso normalmente é usado em aplicagdes onde dois
ou mais eixos precisam se mover de forma sincronizada Veja como funciona:

- Eixo Primario: O eixo primario é o eixo que recebe os sinais de controle, como pulsos de
passo e sinais de direcao, da controladora. No seu exemplo, este seria o eixo Y.
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- Eixo Escravo: O eixo escravo é o eixo que replica o movimento do eixo primario. No seu
exemplo, este seria o eixo A.

- Replicacao de Sinais: Todos os sinais de controle enviados ao eixo primario (Y) sdo repli-
cados no eixo escravo (A), exceto o sinal de direcdo. O sinal de dire¢do pode ser invertido
se especificado na configuracao do eixo escravo (A). Isto significa que quando vocé move
o eixo primario (Y) em uma direcdo, o eixo escravo (A) se movera na mesma direcdo, se-
guindo os mesmos perfis de posicao e velocidade.

- Sincronizagao: O uso de um eixo escravo permite o movimento sincronizado ou espe-
lhado de varios eixos. Isto é Gtil em aplicagGes onde vocé deseja que dois eixos se movam
juntos, mantenham uma distancia fixa um do outro ou executem a¢des coordenadas.

- Inversdo de direcdo**: Em alguns casos, pode ser necessario que o eixo escravo se mova
na dire¢do oposta do eixo primario. Para conseguir isso, vocé pode configurar a inversdo
do sinal de direcdo nas configura¢des do eixo escravo.

No geral, o uso de eixos escravos é um recurso valioso em sistemas de controle de movimento, es-
pecialmente em cenarios onde é necessaria sincronizagao precisa ou espelhamento de movimentos.
Simplifica o controle de multiplos eixos e garante que eles se movam em conjunto, melhorando a
precisdo e a eficiéncia do sistema.

13.4.1 Configuracao de Entradas do Eixo

Esta se¢do da configuragdo permite especificar o nimero do pino de entrada e o status do sinal para
varias fungGes vinculadas ao eixo atribuido.

A configuracdo adequada dessas entradas de eixo é importante para garantir a operacdo segura e
precisa do seu sistema de controle de movimento. Ele permite que vocé estabeleca controle sobre o
movimento do eixo, defina pontos de referéncia com precisdo, evite deslocamentos ndo intencionais
e responda rapida e eficazmente a erros ou alarmes.

« Referéncia: Esta configuracdo especifica o nimero do pino de entrada ao qual o sensor de
referéncia do eixo esta conectado. O sensor de referéncia é usado para estabelecer um ponto
de referéncia conhecido ou posi¢ao inicial para o eixo. Ajuda a controladora a determinar com
precisao a posic¢ao inicial do eixo.

« Fim de curso-: Especifica o niUmero do pino de entrada para o sensor de limite de dire¢do ne-
gativa. Quando este sensor é acionado indica que o eixo atingiu seu limite inferior no sentido
negativo. A controladora pode usar essas informacoes para evitar que o eixo se mova ainda
mais naquela dire¢ao, evitando deslocamento excessivo ou colisdes.
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« Fim de curso+: Semelhante a entrada “Fim de curso menos”, esta configuracdo especifica o
nimero do pino de entrada para o sensor de limite de movimento de direcdo positiva. Quando
ativado, sinaliza que o eixo atingiu seu limite superior na direcao positiva, permitindo que o
controlador tome as medidas adequadas para evitar deslocamento excessivo.

« Servo erro: Esta entrada permite conectar o sinal de erro ou alarme do servo motor. Quando
o servo motor detecta um erro ou falha, ele pode ativar este pino de entrada. Em resposta, a
controladora CNC pode gerar um alarme, notificando os operadores sobre o erro do servo. Esse
recurso ajuda a manter a seguranca e a confiabilidade do sistema.

« Jog-: No “Jog Menos” se especifica um nimero de pino de entrada que, quando ativado (ge-
ralmente por uma chave ou botao), faz com que a controladora inicie um movimento de deslo-
camento do eixo da maquina na diregdo negativa. Jogging é um método de controle manual
usado para posicionamento e configuracao precisos.

« Jog+: O “Jog Mais” funciona de forma semelhante a entrada “Jog Menos”, esta configuracdo
especifica um nimero de pino de entrada que, quando ativado (geralmente por uma chave ou
botdo), faz com que o controlador inicie um movimento de jog do eixo da maquina na direcdo
positiva.

13.4.2 Eixo Referéncia

Essas configuracGes sdo essenciais para estabelecer pontos de referéncia precisos para o seu eixo,
otimizando a precisdo do posicionamento e garantindo a seguranca durante o processo de retorno a
posicdo inicial.

« Posicao: Este parametro especifica o valor que a coordenada do eixo assumira quando o sensor
de referéncia for ativado. Serve como ponto de referéncia ou posicao inicial do eixo.

« Velocidade: A configuracdo de velocidade indica a porcentagem da velocidade maxima do eixo
que a controladora utilizard ao manobrar o eixo em dire¢do ao sensor de referéncia. Reduzir a
porcentagem de velocidade dessa forma aumenta a precisdao na determinacao da posicao e
aumenta a seguranca no caso de uma falha no sensor correspondente.

« Inverter sentido: Por padrao, a direcdo normal de movimento em direcdo ao sensor é a dire-
¢do negativa do eixo. Contudo, selecionar esta opcdo invertera o movimento para a direcdo
positiva. Esta op¢do permite personalizar a direcdo da abordagem de referéncia para alinha-la
aos requisitos especificos do sistema.
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13.5 Configuracao Toque

O processo de “Toque” é uma etapa critica na determinagdo da altura da chapa de metal a ser cortada.
Durante a sequéncia de “Toque”, o controlador segue um procedimento especifico:

« Movimento Inicial: A controladora comega movendo o eixo Z na velocidade maxima permitida
em dire¢do a chapa metalica até atingir a “distancia de aproximagdo” (definida na caixa de dia-
logo de parametros de corte) acima da espessura da chapa configurada (também configurada
na caixa de didlogo de parametros de corte).

+ Ajuste de Velocidade: Uma vez que o eixo Z esteja dentro da distancia de aproximacao espe-
cificada acima da espessura da placa configurada (também configurada na caixa de didlogo de
parametros de corte), sua velocidade é reduzida ao parametro de velocidade de toque.

+ Deteccdo de Toque: O eixo Z continua a se mover nessa velocidade reduzida até detectar uma
mudanca no estado da entrada de toque. Esta alteracdo indica que a ponta da tocha entrou em
contato com a chapa metalica. Este contato define a altura relativa zero para o corte atual.

Esta sequéncia de toque normalmente é executada no inicio de cada corte, a menos que a opgao “Oti-
mizar toque” esteja ativa nos Parametros de Corte. Se a opcao “Otimizar toque” estiver habilitada,
a operagao de toque somente ocorrera quando a distancia do Gltimo corte ultrapassar o parametro
“Distancia toque”.

Configuracao

Gerais Velocidade toque
Entradas Z Dffset minimo
Saidas Toque ajuste
Eixo X

Eixo Y

Eixo Z

Eixo A

Eixo B

Eixo C

Toque

THC

Outros

Cancelar

Figura 28: Caixa de dialogo Configuracao do Toque
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Aqui estao as principais configuracoes relacionadas ao toque:

+ Velocidade de toque: Este parametro especifica a velocidade a ser utilizada durante a fase de
aproximacao da sequéncia de toque. Diminuir essa velocidade ajuda a reduzir o impacto que a
tocha sofre ao entrar em contato com a placa de metal.

« Z Offset minimo: Este é um valor absoluto da altura Z. Se o eixo Z atingir esta altura sem detec-
tar uma mudanca de estado de entrada de toque, ele dispara um alarme, alertando o operador
sobre esta condicdo.

« Toque ajuste: Ao usar uma cabeca flutuante para deteccdo de toque, muitas vezes ha uma dis-
crepancia entre a altura indicada pelo sensor para toque e a altura real da placa. Ao especificar
esse deslocamento, vocé pode compensar esse erro e garantir uma deteccdo de toque precisa.

Essas configuracdes de toque sdo essenciais para obter opera¢des de corte precisas e seguras, pois
ajudam a estabelecer a altura de corte correta e fornecem protegdo contra possiveis problemas du-
rante o processo.

13.6 Configuracao THC

Configuracao

Gerais Divisor voltagem
Entradas Velocidade THC
Saidas Vel. minima THC ON

Eixo X Optimizar furos

Eixo Y Tam. maximo furo

B Reducao velocidade

Eixo A
e Tempo espera Arco

Eixo B

> Advanced
Eixo C
Toque

THC

Outros

Cancelar

Figura 29: Caixa de diadlogo Configuracdo do THC

A configuracdo THC (Torch Height Control) determina o comportamento do controle de altura da to-
cha no sistema NX-PLASMA CNC:
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+ Divisor voltagem: O NX-PLASMA CNC utiliza um divisor de tensao 50:1. Ajustar este valor per-
mite compensar erros na tensdo de entrada, garantindo uma operacao precisa do THC.

« Velocidade THC: Este pardmetro controla a velocidade percentual maxima na qual o eixo Z
pode ser ajustado pelo THC. Valores mais altos tornam o THC mais responsivo. Vocé pode deixar
isso em 100% e o THC se ajustara automaticamente conforme necessario.

« Vel. minima THC ON: Esta configuracio define a porcentagem minima da taxa de avanco (feed-
rate) de corte atual que o controlador deve atingir antes que o controle THC seja ativado. Este
recurso é particularmente Gtil durante cantos ou cortes de furos, onde as restri¢des de acele-
racdo do eixo Z podem impedir que a taxa de avanco seja alcancada. Quando a velocidade cai
abaixo deste limite, o THC é temporariamente desativado e os ajustes de altura da tocha serdo
retomados assim que a velocidade ultrapassar o limite novamente.

+ Otimizar furos: Ativar esta op¢ao melhora a qualidade do corte do furo. Furos menores ou
iguais ao “Tamanho Maximo do Furo” (especificado abaixo) terdo suas velocidades de corte re-
duzidas com base no parametro “Reducao velocidade”.

« Tam. maximo furo: Especifica o tamanho méaximo do furo ao qual a reduc¢do da velocidade de
otimizagdo do furo sera aplicada.

+ Reducao velocidade: Este parametro permite especificar uma porcentagem pela qual o avango
atual sera reduzido durante a otimizagdo do furo, contribuindo para uma melhor qualidade de
corte do furo.

« Tempo espera Arco: Este parametro define o tempo desde a emissdao do comando de acen-
dimento da tocha pelo CNC até a deteccdo do sinal “Arc Ok”. Até que seja detectado o sinal
“Arc Ok”, 0 CNC ndo iniciara o corte. Este recurso garante que o processo de corte seja iniciado
somente quando o arco estiver estavel e pronto para corte.

Essas configuracdes de THC sdo cruciais para otimizar a qualidade do corte, garantir o controle preciso
da altura da tocha e melhorar o desempenho geral do sistema de corte a plasma CNC.

13.6.1 Configuracdo avancada do THC

Esta secado fornece opg¢des avancadas de personalizacao para o THC (Controle de Altura da Tocha).
Se vocé estiver configurando a maquina inicialmente, é aconselhavel manter estes parametros como
estdo, pois foram selecionados para um desempenho ideal.

« Habilita THC dist.: Este parametro determina a distdncia que a tocha deve percorrer através de
um corte antes que o THC seja ativado. Isso permite que a tocha ganhe velocidade e estabilize
atensdo antes de usa-la para controlar a altura da tocha.

« Desliga tocha dist.: Esta configuragdo permite especificar uma distancia pré-determinada an-
tes do final do corte na qual a tocha sera desligada. Normalmente, esse parametro é definido
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Configuracao

VEI0CIaage 1 Hu
Gerais

Vel. minima THC ON
Entradas

Optimizar furos
EEIGER

. Tam. maximo furo

Eixo X

Eixo ¥ Reducao velocidade

Eixo Z Tempo espera Arco
Eixo A ¥ Advanced

Eixo B Habilta THC dist.
Eixo C Desliga tocha dist.

Toque Perda arco dist.

THC Anti-mergulho tolerancia

Outros Anti-mergulho distancia

Cancelar

Figura 30: Caixa de dialogo Configuracdo Avancada do THC

como zero.

+ PerdaArco dist.: Vocé pode usar este parametro para desabilitar o sinal de perdade arcoauma
certa distancia antes do final do corte. Esta precaucao elimina a possibilidade de ocorrer perda
de arco logo no final do corte. E particularmente Gtil em situacdes onde a peca a ser cortada cai
da chapa metalica, fazendo com que a fonte de plasma interrompa o arco, o que pode disparar
um alarme de “Arco Perdido”.

« Anti-mergulho tolerancia: Este é um pardmetro avangado e é recomendado deixa-lo no valor
padrdo atual de 300. Provavelmente ndo exigira ajuste em condi¢cdes normais de operagao.

« Anti-mergulho distancia: Outro parametro avancado que pode exigir ajustes especificos com
base nas caracteristicas e requisitos de corte da sua maquina. Ajustes detalhados devem ser
feitos por operadores experientes ou técnicos familiarizados com o sistema.

Essas opcdes avancadas de configuragdo do THC oferecem recursos de ajuste fino para otimizar o
comportamento do sistema de controle de altura da tocha para atender cenarios de corte especifi-
cos. Se vocé é novo na maquina, geralmente é melhor manter as configuracdes padrdo para obter o
desempenho ideal.
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13.7 Configuracao Outros

Configuracao

Gerais Tamanho Mesa

Entradas Seq. de referéncia
EEIGER List eixos DRO

Eixo X Duragao pulso step

Eixo Y Retardo dir

B Fonte plasma

Eixo A
%o Tocha plasma
Eixo B
Carregar tabelas de corte
Eixo C
Toque
THC

QOutros

Cancelar

Figura 31: Caixa de dialogo Configuracao Outros

« Tamanho mesa: Especifica as dimensdes da mesa CNC. Esta configuragdo determina o espago
de trabalho disponivel para sua maquina CNC.

+ Seq. de referéncia: Durante uma sequéncia de referéncia, vocé pode definir a ordem na qual
os eixos sdo sequenciados. O valor padrdo é “2,0,1”, o que significa que o eixo Z é referenciado
primeiro, seguido pelo eixo X e depois pelo eixo Y. Vocé pode personalizar a sequéncia forne-
cendo uma lista de nimeros de eixo separados por virgula.

« Lista eixos DRO: Esta opcdo permite personalizar os eixos exibidos na leitura digital (DRO). Por
padrao, o visualizador exibe os eixos X e Y. Se vocé quiser incluir também o eixo Z, basta especi-
ficar “0,1,2” neste campo.

+ Duragao pulso step: Especifica a largura ou duracdo do pulso de etapa em microssegundos.
Este valor deve ser compativel com as especificagées do seu driver de motor de passo ou servo.

« Retardo dir: Este parametro representa o atraso entre a mudanca do sinal de direcdo e o pulso
do préximo passo. E também um parametro especificado nas especificacdes do seu driver de
passo ou Servo.

« Fonte plasma: Aquivocé pode selecionar as tabelas de parametros de corte que correspondem
ao seu modelo especifico de fonte de plasma e modelo de tocha. Isso garante que a maquina
CNC use as configurac¢des de corte apropriadas.
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+ Tocha plasma: Especifique o modelo da sua tocha de plasma neste campo.

- Botdo Carregartabelasde corte: Clicar neste botdo carregara as tabelas de corte a plasma CNC
com base no modelo da fonte de plasma e no modelo da tocha que vocé especificou acima. Este
passo é essencial para configurar a maquina com os parametros de corte corretos.

Essas configuragdes do CNC sdo cruciais para adaptar o comportamento da maquina aos seus equipa-

mentos e requisitos especificos. A configuracdo adequada desses parametros garante uma operagao
precisa e um desempenho ideal durante as tarefas de corte.
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14 Teclas de atalho

As seguintes teclas de atalho estdo disponiveis:
« F1: Ajuda
« F2: Comecar
« Ctrl+F2: Iniciar menu de op¢oes do programa
« F3: Parar
+ F4: Ligar/desligar tocha
+ F5: Mover para a origem
+ F6: Definir origem da peca
« F7: Alinhar
« F8: Carregar um programa
+ F9: Consulte a mesa de corte
« F10: Reiniciar
+ F12: Definir altura da placa para corte com oxicorte
+ Ctrl+ F6: Definir valor X da origem da peca
« Shift + F6: Definir o valor Y da origem da peca
+ Seta direita: Corra na direcao X+
+ Seta esquerda: Corra na direcao X
+ Seta para cima: Corra na dire¢do Y+
+ Seta para baixo: Corra na direcéoY
« Subir pagina: Corra na direcdo Z+
« Pagina para baixo: Corra na direcdo Z
« Ctrl + seta para a direita: Corrida de perfil +
« Ctrl + Seta para a esquerda: Corrida de perfil -
« Teclado Plus: Aumente a tensdo de corte em 0,5 volts
+ Teclado menos: Diminuir a tensdo de corte em 0,5 volts

« Ctrl+ Teclado Mais: Aumentar a tensdo em 1 volt
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+ Ctrl+ Teclado Menos: Diminuir a tensdao em 1 volt
+ Multiplicacdo do teclado: Aumentar a velocidade do jog

+ Divisao do teclado: Diminuir a velocidade do jog

: Alternar modo de edicao

O

: Defina a origem da peca para o centro da peca selecionada

O

: Defina a origem da peca para a posicao inferior esquerda da peca selecionada

L]
[

: Exibir pecas

: Exibir caminho de movimento

3
N

« 3: Exibir a mesa de corte
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15 Solucao de problemas

Esta secao fornece uma lista de problemas comuns que vocé pode encontrar ao usar seu sistema CNC
de corte a plasma, juntamente com possiveis solugdes para resolvé-los.

15.1 Tocha colide com a mesa

A tocha continua descendo até colidir com a mesa.

15.1.1 Possiveis causas e solugdes:

1. Tensdo de corte errada

« Causa: A tensdo de corte especificada esta muito baixa. O sistema de controle de altura
da tocha tenta diminuir a tensdo da corrente para atingir a tensdo de corte especificada,
que pode ser irrealisticamente baixa.

+ Solucao: Ajuste as configura¢des de tensao de corte para atender aos requisitos do mate-
rial que esta sendo cortado. Certifique-se de que a tensdo especificada esteja dentro de
uma faixa viavel para o processo de corte a plasma.

2. Especificacdo inadequada de altura de corte

« Causa: O parametro de altura de corte estd configurado incorretamente para um valor
muito baixo no software CNC. O sistema acredita que a tocha deveria estar mais proxima
do material do que deveria, fazendo com que ela des¢a muito.

+ Solugao: Revise e ajuste o parametro de altura de corte no software CNC para refletir com
precisdo a espessura do material e os requisitos de corte. Isto ajudara a manter uma dis-
tancia adequada entre a tocha e o material.

3. Sequéncia de toque incorreta

« Causa: A sequéncia de toque, que envolve o contato inicial da tocha com o material an-
tes do corte, pode ndo ser executada corretamente. Isto pode levar a medi¢des de altura
imprecisas e posicionamento inadequado da tocha durante o corte.

« Solucdo: Verifique se a sequéncia de toque esta configurada corretamente no software
CNC. Certifique-se de que a tocha faga contato inicial preciso com a superficie do material
antes de iniciar a operagao de corte.

4, Erro no valor de referéncia do eixo Z
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« Causa: O valor de referéncia do eixo Z, que estabelece a posicao inicial do eixo Z, pode
estar definido incorretamente. Isto pode fazer com que o sistema interprete mal a posicao
real da tocha.

+ Solucao: Verifique novamente e recalibre o valor de referéncia do eixo Z para correspon-
der com precisdo a posicdo inicial real do eixo Z. Isto evitara que o sistema assuma posi-
¢Oes incorretas durante o corte.

5. Problemas de fiagdo que afetam os relatérios de tensdo

« Causa: Problemas com fiagdo, conectores ou sensores podem impedir que a tensao de
corte real seja informada com precisdo ao controlador de movimento. Isso pode levar a
tomada de decisGes incorretas pelo sistema de controle de altura da tocha.

+ Solucao: Inspecione cuidadosamente todas as conexdes de fiacdo, sensores e conectores
relacionados ao sistema de controle de altura da tocha. Certifique-se de que eles estejam
conectados com seguranca e funcionando conforme esperado.

15.2 Atocha continua subindo

Um problema em que a tocha continua a se mover para cima até que uma chave limitadora seja acio-
nada.

1. Tens3ao de corte excessiva

« Causa: Definir a tensdo de corte muito alta pode fazer com que o sistema de controle
de altura da tocha aumente a tensdo além do nivel exigido, resultando em movimento
ascendente nao intencional da tocha.

+ Solucao: Ajuste cuidadosamente as configuracdes de tensdo de corte para alinhar com as
especificacdes do material. Isto evita movimentos ascendentes desnecessarios da tocha.

2. Referéncia incorreta do eixo Z

« Causa: Uma referéncia do eixo Z mal configurada pode levar a detecgdo de posigdo impre-
cisa. Esta ma interpretacdo pode fazer com que a tocha suba além da altura pretendida.

+ Solugao: Consulte a secdo sobre referéncia do eixo Z e recalibre o valor de referéncia para
garantir um posicionamento preciso.

3. Sequéncia de toque incorreta

« Causa: Se asequéncia de toque inicial ndo for executada corretamente, o sistema podera
medirincorretamente a altura do material. Este erro de calculo pode fazer com que atocha
se mova excessivamente para cima.

63



Manual do Software NX-PLASMA - Versao 5.1

+ Solugao: Revise a configuragdo da sequéncia de toque, seguindo as orientacdes da se¢ado
anterior, para garantir uma execugao precisa.

15.3 Atocha nao dispara ou corta corretamente

Problema: Atocha de plasma nao acende ou ndo corta o material de forma eficaz.

15.3.1 Solugdes possiveis:

Certifique-se de que os cabos e conexdes da tocha estejam bem fixados.
Verifique o fornecimento de gas e a pressdo para garantir fluxo suficiente para ignicao.
Verifique a limpeza dos consumiveis da tocha e substitua-os se necessario.

> wn e

Verifique as configuracdes de controle de altura da tocha para garantir a distancia adequada do
material.

o

Inspecione o sistema de ignicdo para ver se ha fios soltos ou componentes danificados.
6. Ajuste os parametros de corte no software para corresponder ao material e a espessura.

15.4 Ma qualidade de corte

Problema: As bordas cortadas estdo irregulares, com excesso de escoria ou escoria.

15.4.1 Solugdes possiveis:

1. Verifique se ha desgaste ou danos nos consumiveis da tocha e substitua-os se necessario.

2. Certifique-se de que os parametros de corte corretos estejam configurados para a espessura do
material.

3. Verifique as configura¢des de controle de altura da tocha para manter uma disténcia consistente
do material.

4. Verifique a pressdo do gas e a vazdo para garantir a qualidade de corte adequada.

5. Ajuste o atraso de perfuracao e as configuracoes de velocidade de corte para obter resultados
ideais.

6. Inspecione o alinhamento da tocha para garantir que esteja perpendicular ao material.

15.5 Movimento perdido ou cortes imprecisos

Problema: O sistema CNC apresenta perda de movimento ou produz cortes imprecisos.
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15.5.1 Solugdes possiveis:

Verifique se todos os motores dos eixos estao funcionando corretamente e se nenhuma correia
ou engrenagem esta solta.

2. Verifique se ha obstrugdes mecanicas ou detritos que possam interferir no movimento.

3. Certifique-se de que as configuracdes de calibracdo do eixo sejam precisas e configuradas cor-

retamente.

Inspecione os parafusos de avanco ou fusos de esferas quanto a desgaste e lubrifique-os se
necessario.

Verifique os drivers do motor de passo ou servo-drives quanto as configura¢des adequadas de
tensdo e corrente.

Calibre as configura¢des de passos do eixo por unidade (passos/mm) no software.

15.6 Erros excessivos de perda de arco

Problema: Erros frequentes de perda de arco durante operacdes de corte.

15.6.1 Solugdes possiveis:

ok wpn =

6.

Verifique a integridade dos cabos e conexdes da tocha.

Garanta o aterramento adequado da mesa de corte e dos componentes.

Verifique se a fonte de plasma esta recebendo energia e tensdo estaveis.

Inspecione os consumiveis da tocha quanto a danos ou contaminagao.

Ajuste as configuracGes de tensdo do arco para corresponder ao material e as condi¢es de
corte.

Verifique se ha interferéncia de fontes eletromagnéticas proximas.

Lembre-se de que a solucao de problemas pode ser complexa e exigir observacao e testes cuidadosos.

Sempre siga as precaucgoes de seguranca e consulte o manual do seu sistema CNC e os recursos de

suporte técnico para obter orientagdo detalhada.

Observacao: Esta secdo de solugdo de problemas tem como objetivo fornecer orientagdes gerais para

resolver problemas comuns. Para problemas especificos ou cenarios complexos, consulte sempre a

documentagao do seu sistema CNC e procure assisténcia profissional se necessario.
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16 Perguntas frequentes

16.1 Como mover a origem da peca para o centro de uma peca

Para realocar a origem de uma peca para o seu centro, siga estes passos:

1. Selecione a peca: Destaque a parte com a qual deseja trabalhar.

2. Pressioneatecla“o”: Depois de selecionada a parte desejada, pressione atecla “o” do teclado.
Esta acdo ajustara a origem ao centro da peca escolhida.

Além disso, se preferir posicionar a origem no canto inferior esquerdo da peca, vocé pode seguir esta
etapa alternativa:

3. Pressione a tecla “0”: Em vez de pressionar “0”, pressione a tecla “O”. Isto mudara a origem
para o canto inferior esquerdo da peca selecionada.

Ao usar esses comandos de teclas, vocé pode modificar facilmente a origem da peca para alinha-la
com o centro ou com o canto inferior esquerdo, de acordo com suas necessidades.

17 Glossario de Termos de Corte a Plasma e Oxicorte

Corte Plasma: Um processo de corte de metal que utiliza um jato de gas ionizado (plasma) de alta
velocidade para derreter e remover material. Comumente usado para metais e outros materiais con-
dutores.

Tocha: O dispositivo portatil ou mecanizado que segura e direciona o jato de plasma durante o
corte.

Arco: Uma descarga de energia elétrica entre dois eletrodos, produzindo calor intenso para ionizar o
gas e criar plasma.

CNC (Controle Numérico Computadorizado): Um sistema que utiliza controles e programacdo com-
putadorizados para automatizar maquinas, incluindo cortadores de plasma, para movimentos de
corte precisos e repetiveis.

Consumiveis: Componentes da tocha de plasma que se desgastam durante o corte, incluindo eletro-
dos, bicos e protecdes.

Bocal: Um componente na extremidade da tocha que foca o jato de plasma e fornece resfriamento
para um corte eficiente.

Eletrodo: O componente que cria o arco elétrico necessario para produzir plasma.
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Velocidade de corte: Ataxanaqualatochade plasmase desloca ao longo do material, determinando
a velocidade do processo de corte.

Corte: A largura do material removido pelo jato de plasma durante o corte.

Zona Afetada pelo Calor (HAZ): A porcdo do material que sofre alteragdes térmicas devido ao corte,
afetando suas propriedades.

Perfuragao: A penetracdo inicial do material pelo jato de plasma, normalmente realizada antes do
inicio do corte.

Largura do corte: Largura do corte produzido pelo jato de plasma, que pode variar dependendo da
espessura do material e da velocidade de corte.

Backsplash: Metal derretido que pode respingar na peca de trabalho durante o corte, afetando a
qualidade do corte.

Arco Plasmatico: O canal eletricamente condutor formado quando o plasma é gerado, transpor-
tando corrente elétrica.

Mesa de corte: A superficie sobre a qual é colocado o material a ser cortado. Pode incluir recursos
como sistemas de extragdo de agua ou fumaga.

Controle de altura da tocha: Um sistema que mantém uma distancia consistente entre a tochae o
material durante o corte para obter resultados ideais.

Corte oxicombustivel: Processo de corte que utiliza uma chama gerada pela reacdo do oxigénio com
um gas combustivel, adequado para materiais mais espessos.

Angulo de corte: O angulo da aresta de corte do material resultante do movimento do jato de
plasma.

Escéria: Metal fundido que solidifica ao longo da borda do corte, muitas vezes exigindo limpeza pés-
corte.

18 Apéndices
« Suporte técnico: Informacdes de contato. Se vocé tiver problemas ou dividas na instalacdo

ou operagdo deste produto, entre em contato com o departamento de assisténcia técnica da
Nevex pelo e-mail suporte@nxplasma.com

18.1 Contrato de licenca de usuario

Contrato de Licenga de Usuario de Software e Hardware
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Este Manual do Usuario do Software é fornecido pela Nevexa (“Licenciante”) para uso com o NX-
PLASMA CNC (“Software”) e a Controladora CNC NX-PLASMA (“Hardware”). Ao utilizar o Software ou
Hardware, vocé (“Usuario”) concorda implicitamente com os seguintes termos e condi¢des:

1. Concessao de licenca

Sujeito aos termos e condicOes deste Contrato, o Licenciante concede ao Usuario uma licenca nao
exclusiva, intransferivel e limitada para usar o Manual apenas para fins comerciais pessoais ou inter-
nos.

2. Restri¢des
O usuario concorda em nao:

a. Modificar, adaptar, traduzir, fazer engenharia reversa, descompilar ou desmontar o Software,
Hardware ou Manual.

b. Reproduzir, distribuir ou sublicenciar o Manual a terceiros.

¢. Remover ou alterar quaisquer avisos de direitos autorais ou de propriedade contidos no Soft-
ware ou Manual.

d. Usar o Manual para qualquer finalidade ilegal ou proibida.

3. Propriedade

O Usuario reconhece que o Licenciante possui todos os direitos, titulos e interesses relativos ao Soft-
ware, Hardware ou Manual, incluindo todos os direitos de propriedade intelectual.

4, Rescisao

O Licenciante podera rescindir este Contrato a qualquer momento se o Usuario violar algum de seus
termos. Ap0s a rescisdo, o Usuario devera cessar o uso do Manual e destruir todas as copias.

5. Isencdo de responsabilidade de Garantia

O MANUAL E FORNECIDO “COMO ESTA” SEM GARANTIA DE QUALQUER TIPO, EXPRESSA OU IMPLICITA,
INCLUINDO, MAS NAO SE LIMITANDO A, GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIALIZACAO, ADEQUACAO
A UM DETERMINADO FIM OU NAO VIOLAGAO.

6. Limitacdo de responsabilidade

EM HIPOTESE ALGUMA O LICENCIADOR SERA RESPONSAVEL POR QUAISQUER DANOS INDIRETOS, ES-
PECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENTES DECORRENTES DO USO OU DA INCAPACIDADE DE USAR O
MANUAL, MESMO QUE O LICENCIADOR TENHA SIDO AVISADO DA POSSIBILIDADE DE TAIS DANOS.

7. Em geral
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Este Contrato constitui o acordo integral entre as partes em relacdo ao assunto aqui tratado.
Este Contrato ndo pode ser alterado, exceto por escrito e assinado por ambas as partes.
Este Contrato sera regido e interpretado de acordo com as leis de [Sua Jurisdi¢ao].

& n T o

Quaisquer disputas decorrentes ou relacionadas a este Contrato estardo sujeitas a jurisdi¢do
exclusiva dos tribunais de [Sua Jurisdicao].

Ao usar o Software, Hardware e acessar este Manual, o Usuario concorda implicitamente em ficar
vinculado aos termos e condicoes deste Contrato.

Obrigado por usar o Manual do Usudrio do Software CNC. Para obter mais assisténcia, entre em contato
com nossa equipe de suporte técnico em suporte@nxplasma.com
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