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0209=+150 STEPOVER FEED RATE
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Elementos de comando do TNC

Elementos de comando do TNC

Gerir programas/ficheiros,

funcoes do TNC
Elementos de comando no ecra Tecla Funcéo
Tecla Funcao Selecionar e apagar programas,
: o . transmissao externa de dados
Selecionar a diviséo do ecra
Fom Definir chamada do programa,
- selecionar tabelas de pontos zero e
Alter_nar 0 ecra entrep modo de tabelas de pontos
funcionamento da méquina e o da :
programacao — Selecionar a funcdo MOD
D Softkeys: selecionar a fungéo no
ecra HELP Visualizar textos de ajuda em caso
- de mensagens de erro do NC,
@ @ @ Comutacao de barras de softkeys chamar o TNCguide

Modos de funcionamento da maquina

Tecla Funcao

Funcionamento manual

\olante eletrénico

Posicionamento com introducéao
manual

Visualizar todas as mensagens de
erro em espera

cALC Mostrar a calculadora

Teclas de navegacao

Execucao do programa bloco a
bloco

Execucado continua do programa

| e = e B

Modos de funcionamento de programacao

Tecla Funcao
Programacao
Teste do programa

Tecla Funcao
Deslocar o campo selecionado
Selecionar diretamente blocos,

ciclos e funcoes de pardmetros

Potenciometro para o avanco
e a velocidade do mandril

Avanco Rotacoes do mandril

o 0

sniohvsn wi%hwsﬂ
(I sx
0 [} o
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Ciclos, subprogramas e
repeticoes parciais dum programa

Tecla Funcao
Definir ciclos de apalpacao
PROBE

Funcoes especiais

Definir e chamar ciclos
DEF CALL

Tecla Funcao
Visualizar funcbes especiais
Selecionar o separador seguinte

nos formuléarios

8 s Introduzir e chamar subprogramas
e repeticdes parciais dum
programa

Introduzir paragem do programa
num programa

Indicacoes sobre as ferramentas

Janela de didlogo ou botao do ecra

seguinte/anterior

Introduzir e editar eixos de coordenadas
e algarismos

Tecla Funcao

Selecionar ou introduzir eixos de

coordenadas no programa

n n Algarismos

Tecla Funcao

Definir dados de ferramenta no
programa

Chamar dados da ferramenta

Programar movimentos de trajetoria

- - Ponto decimal/Inverter sinal

Introducdo de coordenadas
polares / valores incrementais

n Programacéo de parametros Q /
Tecla Funcio Estado de pardmetros Q
aeen Aproximar/sair do contorno Aceitar posicéo real e valores da
calculadora
Livre programacgao de contornos I Passar perguntas de dialogo e
FK - apagar palavras
L o Reta F?nalizar a introducéo e continuar o
didlogo
cc 4 Ponto central do circulo/Polo para Fechar o bloco, terminar a
coordenadas polares introducéo
Trajetoria circular em redor dum Anular introducdes ou apagar

ponto central do circulo

mensagem de erro do TNC

oA p Trajetoria circular com raio
o p Trajetéria circular com ligacao
tangencial
Arredondamento de chanfres
o[ /

esquinas
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Principios basicos
Sobre este manual

Sobre este manual
Apresenta-se seguidamente uma lista dos simbolos indicadores
utilizados neste manual

Este simbolo significa que héa indicagdes especiais a
respeitar relativamente a fungao descrita.

Este simbolo significa que, ao utilizarse a funcao
descrita, existem um ou mais dos perigos seguintes:
o ® Perigos para a peca de trabalho

Perigos para o dispositivo tensor
Perigos para a ferramenta
Perigos para a maquina

Perigos para o operador

Este simbolo alerta para uma situacao
potencialmente perigosa que pode causar lesoes,
€aso nao seja evitada.

Este simbolo significa que a fungao descrita deve
ser ajustada pelo fabricante da sua maquina. Por
conseguinte, a funcéo descrita pode diferir de
maquina para maquina.

Este simbolo indica que as descricdes detalhadas
de uma funcéo se encontram noutro manual de
utilizador.

ST

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma gralha?

Esforcamo-nos constantemente em melhorar a nossa
documentacéao para si. Agradecemos a sua ajuda, informando-nos
das suas propostas de alteracbes através do seguinte endereco de
e-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Tipo de TNC, software e funcoes

Tipo de TNC, software e funcoes

Este manual descreve as funcdes disponiveis nos TNCs a partir dos
ndmeros de software de NC que a seguir se apresentam.

Tipo de TNC N.° de software de NC
TNC 320 771851-01
TNC 320 Posto de programacao 771855-01

A letra E designa a versdo de exportacdo do TNC. Para a verséo de
exportacao do TNC, é vélida a seguinte restricdo:

® Movimentos lineares simultaneos até 4 eixos

Por meio de pardametros da méaquina, o fabricante adapta as
capacidades do TNC a respetiva maquina. Por isso, neste manual
descrevem-se também funcdes que nao estao disponiveis em
todos os TNC.

As fungdes do TNC que nao se encontram disponiveis em todas as
maquinas sao, por exemplo:

® Medicao de ferramentas com o apalpador TT

Contacte o fabricante da maquina para ficar a conhecer exatamente
todas as funcdes da sua maquina.

Muitos fabricantes de maquinas e a HEIDENHAIN oferecem cursos
de programacéo para os TNCs. Recomenda-se a participacao
nestes cursos, para se ficar a conhecer de forma intensiva as
funcdes do TNC.

ﬂ Manual do Utilizador - Programacao de ciclos:

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no manual
do utilizador Programacéo de ciclos. Consulte a
HEIDENHAIN se necessitar deste manual. ID:
1096959-xx
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Opcoes de software

O TNC 320 dispoe de diversas opgdes de software que podem ser ativadas pelo fabricante da maquina. Cada
opcao é de ativacdo independente e contém, respetivamente, as seguintes funcoes:

Opcoes de hardware
[ 1. Eixo auxiliar para 4 eixos e mandril

n 2. Eixo auxiliar para 5 eixos e mandril

Opcao de software 1 (Opcao namero #08)

Maquinagem de mesa < . o
q 9 [ Programacéo de contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro

rotativa
[ Avango em mm/min
Conversoes de coordenadas n Inclinacao do plano de maguinagem
Interpolacao [ Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem rodado (circulo espacial)

HEIDENHAIN DNC (Opc¢ao numero #18)

[ Comunicacao com aplicacoes PC externas através de componentes
COM

Opcao de software DXF Converter (Op¢ao numero #42)

Extrair programas de n Formato DXF suportado: AC1009 (AutoCAD R12)
contornos e posicoes de
maquinagem de dados DXF.
Extrair seccoes de contorno [ Determinagao pratica de um ponto de referéncia
de programas de dialogo em
texto claro.

n Para contornos e padroes de pontos

[ Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas de didlogo
em texto claro
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Tipo de TNC, software e funcoes

Estado de desenvolvimento (funcoes de atualizacao)

Juntamente com as opc¢des de software, sao geridos outros
desenvolvimentos essenciais do software TNC através de funcoes
de atualizacdo, o chamado Feature Content Level (termo inglés para
Estado de Desenvolvimento). As funcdes sujeitas a FCL nao estao
disponiveis automaticamente se for efetuada uma atualizacao de
software do TNC.

de atualizacao estarao disponiveis sem custos
adicionais.

E> Se receber uma nova maquina, todas as funcoes

As fungdes de atualizacao constam do manual assinalado
com FCL n, em que n corresponde ao nimero consecutivo do
estado de desenvolvimento.

E possivel ativar permanentemente as funcdes FCL através da
aquisicao de um coédigo. Se necessario, contacte o fabricante da
sua maquina ou a HEIDENHAIN.

Local de utilizacao previsto

O TNC corresponde a Classe A segundo EN 55022 e destina-se
principalmente para funcionamento em ambientes industriais.

Aviso legal

Este produto utiliza software de fonte aberta. Podera encontrar
mais informagdes no comando em

» Modo de funcionamento Memorizacao/Edicao

» Funcdo MOD

> Softkey Avisos de LICENCA
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Novas funcoes

Novas funcoes 34055x-06

A direcao do eixo da ferramenta ativa pode agora ser ativada como
eixo da ferramenta virtual no modo de funcionamento manual e
durante a sobreposicao de volante."Sobrepor posicionamentos do
volante durante a execugao dum programa: M118 ", Pagina 354).

A leitura e escrita de tabelas é agora possivel com tabelas
livremente definiveis ("Tabelas de definicao livre", Pagina 377).
Novo ciclo de apalpacao 484 para calibracdo do apalpador sem fios
TT 449 (consultar o Manual do Utilizador Ciclos).

Os novos volantes HR 520 e HR 550 FS séo suportados
("Deslocacao com volantes eletrénicos”, Pagina 417).

Novo ciclo de maquinagem 225 Gravar (consultar o Manual do
utilizador Programacéo de Ciclos).

Novo ciclo de apalpacdo manual "Eixo central como ponto
de referéncia" ("Eixo central como ponto de referéncia *,
Pégina 455).

Novas funcoes para arredondamento de esquinas ("Arredondar
esquinas: M197", Pagina 360).

O acesso externo ao TNC pode agora ser bloqueado através de
uma funcdo MOD ("Acesso externo", Pagina 507).
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Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes modificadas 34055x-06

O numero méaximo de carateres na tabela de ferramentas foi
aumentado de 16 para 32 nos campos NAME e DOC ("Introduzir
dados de ferramenta na tabela", Pagina 162).

O comando e o comportamento de posicdo dos ciclos de
apalpacao manual foram melhorados ("Utilizar apalpadores 3D ",
Pagina 436).

Nos ciclos, com a funcao PREDEF, também é agora possivel aceitar
valores previamente definidos num pardmetro de ciclo (ver o
Manual do Utilizador Programacao de Ciclos).

Nos ciclos KinematicsOpt utiliza-se agora um novo algoritmo de
otimizacéo (ver o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos).

No ciclo 257 Fresagem de ilha circular esté agora disponivel

um parametro com o qual é possivel determinar a posicao de
aproximacao na ilha (ver o Manual do Utilizador Programacéao de
Ciclos).

No ciclo 256 Ilha retangular esta agora disponivel um pardmetro
com o qual é possivel determinar a posicao de aproximagao na ilha
(ver o Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos).

Com o ciclo de apalpacdo manual "Rotacdo basica", agora também
€ possivel compensar a posicao inclinada da peca de trabalho

por meio de uma rotagdo da mesa ("Compensar a posigao
inclinada da peca de trabalho por meio de uma rotacdo da mesa",
Pagina 449).
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Novas funcoes 77185x-01

Novo modo de funcionamento especial Retirar ("Retirar apds corte
de corrente”, Pagina 493).

Novo grafico de simulagao ("Gréaficos ", Pagina 474).
Nova funcdo MOD "Ficheiro de aplicacado da ferramenta" dentro

do grupo de configuragdes da maquina ("Ficheiro de aplicacao da
ferramenta”, Pagina 507).

Nova funcdo MOD "Definir hora do sistema" dentro do grupo

de configuracdes do sistema ("Ajustar a hora do sistema’,

Pagina 509).

Novo grupo MOD "Definicdes do grafico" ("Definicdes do gréafico”,
Pégina 506).

Com a nova calculadora de dados de corte, pode calcular a
velocidade do mandril e o avancgo ("Calculadora de dados de corte",
Pagina 138).

Fora introduzidas novas decisdes Se...Entdo nos comandos de salto
("Programar funcoes se/entéao", Pagina 278).

Aos carateres do ciclo de maquinagem 225 Gravacdo foram
adicionados os tremas e o simbolo de didmetro (ver o Manual do
utilizador Programacao de ciclos).

Novo ciclo de maquinagem 275 Fresagem trocoidal (consultar o
Manual do utilizador Programacao de Ciclos).

Novo ciclo de maquinagem 233 Fresagem transversal (consultar o
Manual do utilizador Programacao de Ciclos).

O parametro Q395 REFERENCIA PROFUNDIDADE foi introduzido
nos ciclos de furagao 200, 203 e 205, para avaliar o TANGLE
(consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos).

Foi introduzido o ciclo de apalpacdo 4 MEDICAO 3D (consultar o
Manual do utilizador Programagao de Ciclos).
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Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes modificadas 77185x-01

Agora sdo permitidas até 4 funcdes M num bloco NC ("Principios
bésicos", Pagina 342).

Foram introduzidas novas softkeys na calculadora para a aceitagao
de valores ("Comando", P4gina 135).

Agora, a visualizacao do curso restante também pode ser mostrada
no sistema de introducéo ("Selecionar a visualizagao de posicao”,
Pagina 510).

O ciclo 241 FURAR EM PROFUNDIDADE COM GUME UNICO

foi enriquecido com vérios pardmetros de introducéo (consultar o
Manual do utilizador Programacao de Ciclos).

Ao ciclo 404 foi adicionado o parametro Q305 N.° EM TABELA
(consultar o Manual do utilizador Programacao de Ciclos).
Introduziu-se um avancgo de aproximacao nos ciclos de fresagem
de rosca 26x (consultar o Manual do utilizador Programacao de
Ciclos).

E agora possivel definir um avanco para a retracdo no ciclo 205
Furar em profundidade universal com o parametro A208 (consultar
o Manual do utilizador Programacéo de Ciclos).
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Tipo de TNC, software e funcoes
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Primeiros passos com o TNC 320
1.1 Resumo

1.1 Resumo

Este capitulo destina-se a ajudar aqueles que agora comecam
a trabalhar com o TNC a dominar rapidamente as sequéncias
de comando mais importantes do TNC. Podem encontrar-se
informacdes mais detalhadas sobre cada tema na descricao
correspondente referida.

Neste capitulo, abordam-se os seguintes temas:
Ligar a maquina

Programar a primeira parte

Testar graficamente a primeira parte

Ajustar ferramentas

Ajustar a peca de trabalho

Executar o primeiro programa

1.2 Ligar a maquina

Eliminar a interrupcao de corrente e aproximar a
pontos de referéncia

. B . ~ . . wjo;ig dﬂe operacao Tanual ‘T:esté de programa
A ligacao e a aproximacao dos pontos de referéncia | | CEr e ‘
sao fungdes que dependem da maquina. Consulte o LR 7 i
B manual da sua maquinal! “i“f—“"i’f“l"”—“i“ — —
+200.000
» Ligar a tensao de alimentacao do TNC e da maquina: O TNC faz 1240.000)
arrancar o sistema operativo. Este processo pode durar alguns B | +0.000
minutos. Em seguida, o TNC mostra o didlogo de interrupcao de 2
corrente no cabecalho do ecra. & e
» Premir a tecla CE: o TNC compila o programa PLC = = loshle R cE
M s F heser \‘
&
» Ligar a tensao de comando: o TNC verifica
o funcionamento do circuito de paragem de

emergéncia e muda para o modo Passar por ponto
de referéncia

» Passar os pontos de referéncia na sequéncia
indicada: Para cada eixo, premir a tecla externa
START. Se a sua méaquina estiver equipada com
aparelhos de medicao de comprimento e angulo
absolutos, a aproximacao aos pontos de referéncia
nao se realiza.

|

O TNC estéa agora operacional e encontra-se no Modo
Funcionamento Manual.

Informagoes pormenorizadas sobre este tema
B Aproximar a pontos de referéncia: ver "Ligacao", Pagina 412
B Modos de funcionamento: ver "Programacao’, Pagina 69
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1.3 Programar a primeira parte

Selecionar o modo de funcionamento correto

A criacao de programas realiza-se exclusivamente no modo de
funcionamento Programacao:

> » Premir a tecla de modo de funcionamento:
o TNC muda para o modo de funcionamento
Programacao

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
B Modos de funcionamento: ver "Programacao’, Pagina 69

Os elementos de comando mais importantes do
TNC

Programar a primeira parte

Funcoes para o dialogo Tecla
Confirmar a introdugao e ativar a pergunta do EnT
dialogo seguinte

Saltar pergunta do didlogo =
Finalizar didlogo antes de tempo END
Interromper o dialogo, rejeitar introducdes

Softkeys no ecrd com as quais se selecionam D
funcoes dependendo do estado de
funcionamento ativo

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

®m Criar e modificar programas: ver "Editar programa",
Pagina 96

m \ista geral das teclas: ver "Elementos de comando do TNC",

Pagina 2
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Primeiros passos com o TNC 320

1.3

Programar a primeira parte

Abrir um novo programa / Gestao de ficheiros

PGM
MGT

MM

>

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao
de ficheiros. A gestdo de ficheiros do TNC tem
uma estrutura semelhante a gestao de ficheiros sSin Fem—

na memodria interna do TNC

Com as teclas de seta, selecione a pasta em que B
deseja abrir o novo ficheiro

extensao .H

Confirmar com a tecla ENT: o TNC pede a unidade
de medida do novo programa

‘@ Programar
+ Programar

BOE:\ |
=l ]
N L4 =TS error h 554 02-05-2011 10:15:24
num PC com o Windows Explorer. Através da s enno g e
ﬁg:;;g EX16.H 997 + 02-05-2011 10:15:24
gestao de ficheiros, sdo administrados os dados 53 e T eioriaus onan s
- EX18_SL.H 1513 + 02-05-2011 10:15:24
=Stnconic EX4.H 1036 +02-05-2011 10:15:24]
Introduza o nome de ficheiro que quiser com a ' P R —
51 _ricneicos) 197,07 Gbyte Livre | .
] e el =

Selecionar a unidade de medida: Premir a softkey
MM ou POLEG.

O TNC cria automaticamente o primeiro e o Ultimo bloco do
programa. Nao é possivel alterar estes blocos posteriormente.

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

®m Gestdo de ficheiros: ver "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 104

m Criar novo programa: ver "Abrir e introduzir programas”,

46

Pagina 89

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Programar a primeira parte 1.3

Definir um bloco

Depois de ter aberto um novo programa, pode definir um bloco. o L
Um quadrado, por exemplo, define-se através da introducao dos
pontos MIN e MAX, cada um relativo ao ponto de referéncia
selecionado.

Depois de se ter selecionado a forma de bloco desejada por
softkey, o TNC inicia automaticamente a definicdo do bloco e pede
os dados de bloco necessarios:

» Plano de maquinagem no grafico: XY?: introduzir o eixo do |
mandril ativo. Z esté definido por defeito, aceitar com a tecla g —_—
ENT I

» Definicdo do bloco: minimo X: introduzir a menor coordenada ‘ ‘ “ |
X do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. 0,
confirmar com a tecla ENT ZA

» Definicdo do bloco: minimo Y: introduzir a menor coordenada

Y do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. 0, Y
confirmar com a tecla ENT

MAX

» Definicdo do bloco: minimo Z: introduzir a menor coordenada 100

Z do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. -40, X
confirmar com a tecla ENT

» Definicdo do bloco: maximo X: introduzir a maior coordenada 0
X do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. 100,
confirmar com a tecla ENT -40 MINTS

» Definicdo do bloco: maximo Y: introduzir a maior coordenada
Y do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. 100,
confirmar com a tecla ENT

» Definicdo do bloco: maximo Z: introduzir a maior coordenada
Z do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex. 0,
confirmar com a tecla ENT: o TNC termina o didlogo

100

Exemplo de blocos NC
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVO MM

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema
®m Definir o bloco: Pagina 92
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Primeiros passos com o TNC 320
1.3 Programar a primeira parte

Estrutura dos programas

Os programas de maquinagem devem ser estruturados sempre
da forma mais semelhante possivel. Deste modo, aumenta-se a
perspetiva, a programacao é acelerada e reduzem-se fontes de

erros.

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

1 Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta

2 Retirar a ferramenta

3 Pré-posicionar no plano de maquinagem na proximidade do ponto
inicial do contorno

4 Pré-posicionar no eixo da ferramenta sobre a peca de trabalho
ou logo em profundidade, se necessario, ligar o mandril/agente
refrigerante

Chegada ao contorno

Maquinar contornos

Safda do contorno

Retirar ferramenta, terminar o programa
Informagoes pormenorizadas sobre este tema

0 N O o

B Programagcao de contornos: ver "Movimentos da ferramenta no
programa"

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta

Retirar a ferramenta

Definir posicdes de maquinagem

Definir ciclo de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar mandril/agente refrigerante

Retirar ferramenta, terminar o programa

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de ciclos: Consultar o Manual do Utilizador Ciclos

o Ok W N -

Estrutura de programa para
programacao de contornos

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9

17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Estrutura de programas para

programacao de ciclos

0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programar a primeira parte

Programar um contorno simples

O contorno representado na figura a direita deve ser fresado uma
vez a profundidade de 5 mm. A definicado de bloco ja foi criada.
Depois de ter aberto um didlogo através de uma tecla de funcao,
introduza todos os dados pedidos pelo TNC no cabecalho do ecra.

E.

Chamada da ferramenta: Indique os dados de
ferramenta. Confirme cada introducdo com a tecla
ENT, ndo esquecendo o eixo da ferramenta

Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor
de laranja para retirar do eixo da ferramenta e
introduza o valor da posicao a ser aproximada,
p.ex., 250. Confirmar com a tecla ENT

Correcéao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a correcéao do raio

Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocacao em marcha rapida (FMAX)

Funcao auxiliar M?: confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocagao introduzido

Pré-posicionar a ferramenta no plano de
maguinagem: prima a tecla de eixo X cor de laranja
e introduza o valor da posicdo a ser aproximada,
p.ex., -20

prima a tecla de eixo Y cor de laranja e introduza

o valor da posicao a ser aproximada, p.ex., -20.
Confirmar com a tecla ENT

Correcao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a corregao do raio

Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocacdo em marcha rapida (FMAX)

Funcao auxiliar M?: confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocagao introduzido

Deslocar ferramenta para profundidade: prima a
tecla de eixo cor de laranja e introduza o valor da
posicdo a ser aproximada, p.ex., -5. Confirmar com
atecla ENT

Correcéao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a correcao do raio

Avanco F=? Introduzir o avanco de
posicionamento, p.ex., 3000 mm/min, confirmar
com a tecla ENT

Funcgdo auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END: o TNC memoriza o bloco de deslocacéao
introduzido

Aproximar ao contorno: prima a tecla APPR/DEP: o
TNC ilumina uma barra de softkeys com fungdes
de aproximacéao e afastamento
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Primeiros passos com o TNC 320
1.3 Programar a primeira parte

APPR CT » Selecionar a funcdo de aproximacao APPR CT:

S/ introduzir as coordenadas do ponto inicial do
contorno 1 em X e Y, p.ex., 5/5, confirmar com a
tecla ENT

» Angulo do ponto central? Introduzir o 4ngulo de
entrada, p.ex., 90° confirmar com a tecla ENT

» Raio do circulo? Introduzir o raio de entrada, p.ex.,
8 mm, confirmar com a tecla ENT

» Correc¢ao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a softkey RL: ativar a correcédo do raio a
esquerda do contorno programado

» Avanco F=? Introduzir o avango de maquinagem,
p.ex., 700 mm/min, memorizar as introducoes
com a tecla END

Magquinar o contorno, aproximar ao ponto de
contorno 2: é suficiente introduzir as informacgdes
que se alteram, portanto, introduzir somente a
coordenada Y 95 e memorizar as introdugdes com
a tecla END

Aproximar ao ponto do contorno 3: introduzir a
coordenada X 95 e memorizar as introdugdes com
a tecla END

Definir chanfre no ponto de contornoz: Introduzir
uma largura de chanfre de 10 mm, memorizar com
a tecla END

Aproximar ao ponto do contorno 4: introduzir a
coordenada Y 5 e memorizar as introdugdes com a
tecla END

N

N

v

N

e g » Definir chanfre no ponto de contorno4: Introduzir
uma largura de chanfre de 20 mm, memorizar com
a tecla END

» Aproximar ao ponto do contorno 1: introduzir a
coordenada X 5 e memorizar as introdugcdes com a
tecla END

aves » Saida do contorno

DEP o1 » Selecionar a funcao de afastamento DEP CT

Angulo do ponto central? Introduzir o angulo de
afastamento, p.ex., 90° confirmar com a tecla ENT

» Raio do circulo? Introduzir o raio de afastamento,
p.ex., 8 mm, confirmar com a tecla ENT

» Avanco F=? Introduzir o avanco de
posicionamento, p.ex., 3000 mm/min, memorizar
com a tecla ENT

» Funcdo auxiliar M? Desligar o agente refrigerante,
p. ex., M9, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocacéo introduzido

50 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Programar a primeira parte

» Introduzir, para retirar a ferramentaRetirar a

ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de laranja
para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicao a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

» Correcao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a corregao do raio

» Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocacdo em marcha rapida (FMAX)

» FUNCAO AUXILIAR M? Introduzir M2 para terminar

o programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocacéo introduzido

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

Exemplo completo com blocos NC: ver "Exemplo: Movimento
linear e chanfre em cartesianas', Pagina 209

Criar novo programa: ver "Abrir e introduzir programas”,

Pagina 89

Aproximacao a contornos/saida de contornos: ver " Aproximagao
e saida de contorno’, Pagina 192

Programar contornos: ver "Resumo das funcoes de trajetéria’,
Pagina 200

Modos de avanco programaveis: ver "Introducdes de avangos
possiveis"', Pagina 94

Correcéo do raio da ferramenta: ver "Correcao do raio da
ferramenta ", Pagina 182

Funcodes auxiliares M: ver "Funcdes auxiliares:para controlo da

execucdo do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 343
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Primeiros passos com o TNC 320

1.3

Programar a primeira parte

Criar programa de ciclos

Os furos representados na figura a direita (profundidade 20 mm)
devem ser feitos com um ciclo de perfuracao standard. A definicao
de bloco ja foi criada.

TOOL
CALL
-

CyCL
DEF

FURO
ROSCADO

200

%2

SPEC
FCT

PONTO

MAQUINACAD

CONTORNO

PATTERN
DEF

PONTO
L 2

52

» Chamada da ferramenta: indique os dados de

ferramenta. Confirme cada introducdo com a tecla
ent, ndo esquecendo o eixo da ferramenta

Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor
de laranja para retirar do eixo da ferramenta e
introduza o valor da posicao a ser aproximada,
p.ex., 250. Confirmar com a tecla ENT

Correcéao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a correcéao do raio

Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocacao em marcha rapida (FMAX)

Funcao auxiliar M?: confirmar com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocagao introduzido

Abrir o menu de ciclos

Mostrar os ciclos de perfuracao

Selecionar o ciclo de perfuragao standard 200: o
TNC abre o didlogo de definicao de ciclo. Introduza
passo a passo os parametros pedidos pelo TNC,
confirmar cada introducdo com a tecla ENT. O TNC
mostra adicionalmente no ecréa do lado direito um
grafico em que é representado o correspondente
parametro de ciclo.

Abrir o menu de fungdes especiais

Mostrar as funcdes para maquinagem de pontos

Selecionar definicdo do padrao

Selecionar introducédo de ponto: introduza as
coordenadas dos 4 pontos, confirmar de cada vez
com a tecla ENT. Apds a introducéao do quarto
ponto, memorizar o bloco com a tecla END

Mostrar o menu para definicdo da chamada de
ciclo

Executar o ciclo de perfuragao no padrao definido:

Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocagao em marcha rapida (FMAX)

Fungdo auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END: o TNC memoriza o bloco de deslocacao
introduzido

Yi
100
90 &) o
10 &) D
-o@\ =
¢ X
10 20 80 90 100

Execucao continua aﬁrogramar
2 prog

rogramar

TNG: \nc_prog\1.n

SDistancia de seguranca? £
0 BEGIN PGM 1 WM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y200 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000
L 2+100 RO FMAX M3

1
2
3
s

SOBRE-METAL LATERAL
AVANCO FRESAGEM

0204=+50
Q370=+1
Q376=-1 ANGULO INICIAL
7 END PGM 1 MM

HEHH

[
FIXAR
VALOR
STANDARD.

©
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Programar a primeira parte

» Introduzir, para retirar a ferramentaRetirar a
ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor de laranja
para retirar do eixo da ferramenta e introduza o
valor da posicao a ser aproximada, p.ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

» Correcao do raio: RL/RR/Sem corr.?: confirmar
com a tecla ENT: n&o ativar a corregao do raio

» Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:
deslocacdo em marcha rapida (FMAX)

» Funcdo auxiliar M? Introduzir M2 para terminar
o programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocacéo introduzido
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n Primeiros passos com o TNC 320
1.3 Programar a primeira parte

m
x
o
3
T
o
o
®
=
o
e
o
(7]
=2
(g)

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Criar novo programa: ver "Abrir e introduzir programas",
Pagina 89

B Programacéo de ciclos: Consultar o Manual do Utilizador Ciclos,
"Principios basicos dos ciclos / Resumos"

(‘)
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1.4

Testar a primeira parte graficamente

Testar a primeira parte graficamente

Selecionar o modo de funcionamento correto

Os testes de programas realizam-se exclusivamente no modo de
funcionamento Teste de programa:

*

muda para o modo de funcionamento Teste de ¢ e

programa o
Informacoes pormenorizadas sobre este tema R e
B Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de A AL

funcionamento", Pagina 69
®m Testar programas: ver "Teste do programa", Pagina 485

1.4

TNC: \nc_prog\PGH\113.h

nua B Teste de programa

Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC

25 CYCL DEF 3.3 INCRS F333

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
Y4100 z+0

00:02:18

F MAX

VIEWS

e

FURTHER ||
view
OPTIONS

START
PASSO

START

RESET

START

Selecionar a tabela de ferramentas para o teste do

programa

S6 deve executar este passo se ainda nao tiver ativado nenhuma
tabela de ferramentas no modo de funcionamento Teste de

programa.
>
MGT
SELECCT >

TIPO

P.DEFEITO

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao de
ficheiros

Premir a softkey Selecionar tipo: o TNC mostra
um menu de softkeys para selecéo do tipo de
ficheiro a mostrar

Premir a softkey Predefinicdo: o TNC mostra
todos os ficheiros guardados na janela do lado
direito

Deslocar o cursor para a esquerda sobre 0s
diretérios

Deslocar o cursor para o diretério TNC:\table\

Deslocar o cursor para a direita sobre os ficheiros

Deslocar o cursor para o ficheiro TOOL.T (tabela
de ferramentas ativa), aceitar com a tecla ENT:
TOOL.T adquire o estado S e, assim, fica ativa para
o teste de programa

Premir a tecla END: sair da Gestdo de Ficheiros

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

m Gestdo de ferramentas: ver "Introduzir dados de ferramenta na
tabela", Pagina 162

®m Testar programas: ver "Teste do programa", Pagina 485
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Primeiros passos com o TNC 320
1.4 Testar a primeira parte graficamente

Selecionar o programa que se deseja testar

» Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestdo de
ficheiros
uLTING » Premir a softkey ficheiros mais recentes: o TNC

ARQUIVO

abre uma janela sobreposta com os ficheiros
selecionados mais recentemente

» Com as teclas de setas, selecionar o programa
que se deseja testar, aceitar com a tecla ENT

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Selecionar programa: ver "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 104

Selecionar a divisao do ecra e a visualizacao

» Premir a tecla para selecao da divisao do ecra:
na barra de softkeys, o TNC mostra todas as
alternativas disponiveis

PROGRAMA » Premir a softkey Programa + grafico: o TNC
GRAFICOS mostra o programa na metade do lado esquerdo
do ecréa e o bloco na metade do lado direito
FURTHER » Selecionar a softkey Outras op¢oes de
VIEW . . ~
OPTIONS visualizacao
@ » Continuar a comutar a barra de softkeys e

selecionar a vista desejada por softkey

O TNC oferece as seguintes vistas:
Softkey Funcao

Vista de cima

Representacao em 3 planos

=
0
Representacao 3D

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
B Funcoes do grafico: ver "Gréaficos ", Pagina 474

B Executar teste do programa: ver "Teste do programa’,
Pagina 485
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Testar a primeira parte graficamente

Iniciar o teste do programa

RESET
+
STRART

STOP

START

» Premir a softkey repor + iniciar o TNC simula o
programa ativo até uma interrupcao programada
ou até ao final do programa

» Enquanto decorre a simulacao, pode alternar as
visualizagdes através das softkeys

» Premir a softkey parar: o TNC interrompe o teste
de programa

» Premir a softkey iniciar o TNC prossegue com o
teste do programa apés uma interrupgao

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Executar teste do programa: ver "Teste do programa’,
Pagina 485

®m Funcoes do gréafico: ver "Gréficos ", P4gina 474
®m  Ajustar a velocidade de simulacéo: ver "Definir a velocidade do
teste do programa', Pagina 475
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Primeiros passos com o TNC 320
1.5 Ajustar ferramentas

1.5 Ajustar ferramentas

Selecionar o modo de funcionamento correto

As ferramentas ajustam-se no modo de funcionamento W e e i
Funcionamento manual: SRS
» Premir a tecla de modo de funcionamento: S "
o TNC muda para o modo de funcionamento X | 100.000 +0.000/ [* &
. - Vo
Funcionamento manual +200.000
_ . +240.000
Informacoes pormenorizadas sobre este tema a e
+0.000.
® Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de - ——
funcionamento", P4gina 69 LI o
0% X[Nm] P4 -T4 g\‘n%
= 0% Y[Nm] 11:45 e °”‘@
] s F ‘APEOR‘ EiEE; e ?uagsui

Preparar e medir ferramentas

» Armar as ferramentas necessarias nas montagens
correspondentes

» Na medicao com o aparelho externo de ajuste prévio da
ferramenta: medir ferramentas, anotar o comprimento e o raio
ou transferir diretamente para a maquina com um programa de
transmissao

» Em caso de medicdo na maquina: depositar as ferramentas no
trocador de ferramentas Pagina 60
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A tabela de ferramentas TOOL.T

Na tabela de ferramentas TOOL.T (guardada permanentemente
em TNC:\table\) sio memorizados dados de ferramentas como

0 comprimento e o raio, mas também outras informacoes
especificas da ferramenta, necessaérias para que o TNC execute as
mais variadas fungoes.

Para introduzir dados de ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T, proceda da seguinte forma:

FERRAM.
THEIELE
TEH

EDITAR

oFr  [on

>

>

Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a
tabela de ferramentas numa representacao tabelar

Modificar tabela de ferramentas: Colocar a softkey
EDITAR em ON

Com as teclas de seta para baixo ou para cima,
selecionar o nimero da ferramenta que se deseja
alterar

Com as teclas de seta para a direita ou para a
esquerda, selecionar os dados de ferramenta que
se desejam modificar

Sair da tabela de ferramentas Premir a tecla END

Informag¢oes pormenorizadas sobre este tema

B Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento", Pagina 69

® Trabalhar com a tabela de ferramentas: ver "Introduzir dados de
ferramenta na tabela", Pagina 162
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Primeiros passos com o TNC 320

1.5 Ajustar ferramentas

A tabela de posicoes TOOL_PTCH

o

N4

O modo de funcionamento da tabela de posicoes
depende da maquina. Consulte o manual da sua
maquina!

Na tabela de posicdes TOOL_PTCH (guardada em TNC:\TABLE\)
determinam-se as ferramentas que estao preparadas no carregador
de ferramentas.

Para introduzir dados na tabela de posicoes TOOL_PTCH, proceda
da seguinte forma:

FERRAM. » Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a
TABELA ~

A tabela de ferramentas numa representagao tabelar
cazxA » Mostrar tabela de posigcoes: o TNC mostra a tabela
TABELA de posicdes numa representacao tabelar

» Modificar tabela de posicdes: Colocar a softkey
EDITAR em ON

» Com as teclas de seta para baixo ou para cima,
selecionar o nimero da posicao que se deseja
alterar

» Com as teclas de seta para a direita ou para a
esquerda, selecionar os dados que se desejam
modificar

» Sair da tabela de posicoes: Premir a tecla END

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento”, Pagina 69

® Trabalhar com a tabela de posicoes: ver "Tabela de posicdes para
o trocador de ferramentas", P4gina 171

60
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TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Ajustar a peca de trabalho

1.6 Ajustar a peca de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento correto

As pecas de trabalho ajustam-se no modo de funcionamento
Funcionamento manual ou Volante eletrénico

» Premir a tecla de modo de funcionamento:
o TNC muda para o modo de funcionamento
Funcionamento manual

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

m O funcionamento manual: ver "Deslocacao dos eixos da
maquina", Pagina 415

Fixar a peca de trabalho

Fixe a peca de trabalho com um dispositivo tensor sobre a mesa da
maquina. Se a sua maquina estiver equipada com um apalpador 3D,
entao o ajuste da peca de trabalho paralelamente aos eixos nao se
realiza.

Se néo dispuser de nenhum apalpador 3D, entdo deve ajustar a
peca de trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos
da maquina.
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Primeiros passos com o TNC 320
1.6 Ajustar a peca de trabalho

Definir o ponto de referéncia com apalpador 3D

» Substituir o apalpador 3D: no modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugcdo Manual, executar um
bloco TOOL CALL com indicacdo do eixo da ferramenta e, em
seguida, selecionar novamente o modo de funcionamento
Funcionamento manual

FUNCOES » Selecionar as funcoes de apalpagao: na barra de

APALPADOR ~ . . .
A softkeys, o TNC mostra as funcdes disponiveis.

APALPABOR » Definir ponto de referéncia, por exemplo, na

o esquina da peca de trabalho

» Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto
de apalpacao, sobre a primeira aresta da pecga de
trabalho

» Selecionar a direcdo de apalpacdo com a softkey

» Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direcao
definida até tocar na peca de trabalho e, em
seguida, regressa automaticamente ao ponto
inicial

» Com as teclas de direcdo dos eixos, pré-posicionar
0 apalpador na proximidade do segundo ponto de
apalpacao da primeira aresta da peca de trabalho

» Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direcao
definida até tocar na peca de trabalho e, em
seguida, regressa automaticamente ao ponto
inicial

» Com as teclas de direcdo dos eixos, pré-posicionar
0 apalpador na proximidade do primeiro ponto de
apalpacao da segunda aresta da peca de trabalho

» Selecionar a direcdo de apalpacdo com a softkey

» Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direcao
definida até tocar na peca de trabalho e, em
seguida, regressa automaticamente ao ponto
inicial

» Com as teclas de direcdo dos eixos, pré-posicionar
0 apalpador na proximidade do segundo ponto de
apalpacao da segunda aresta da peca de trabalho

» Premir NC-Start: o apalpador desloca-se na direcao
definida até tocar na peca de trabalho e, em
seguida, regressa automaticamente ao ponto
inicial

» Depois, o TNC mostra as coordenadas do ponto
de esquina registado

FIxaR » Definir 0: premir a softkey definir ponto de
PONTO ~ .
REF referéncia

» Abandonar o menu com a softkey FIM

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Definir pontos de referéncia: ver "Definir ponto de referéncia
com apalpador 3D ", Pagina 451
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Executar o primeiro programa 1.7

1.7 Executar o primeiro programa

Selecionar o modo de funcionamento correto

EJexecucao continua
Execucéo do programa bloco a bloco como no modo de

Tanto pode executar programas no modo de funcionamento ’*
funcionamento Execucgao continua do programa:

TNC: \nc_prog\PGH\333.H

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-30

» Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC s oz
muda para o modo de funcionamento Execucao R A
do programa bloco a bloco, o TNC executa o ot merwer
programa bloco a bloco. Deve confirmar cada e o
bloco com a tecla NC-Start e
» Premir a tecla de modo de funcionamento: [‘ B ——
0 TNC muda para o0 modo de funcionamento el —— — B s i
Execucdo continua do programa, o TNC executa R e e ) P
o programa apo6s NC-Start até uma interrupgao de o H AW

programa ou até ao final

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento", Pagina 69

B Executar programas: ver "Execucao do programa“, Pagina 488

Selecionar o programa que se deseja executar

» Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestédo de
ficheiros
uLTING » Premir a softkey ficheiros mais recentes: o TNC

ARAUIVO

abre uma janela sobreposta com os ficheiros
selecionados mais recentemente

» Se necessario, selecionar o programa que se
deseja executar com as teclas de setas, aceitar
com a tecla ENT

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

m Gestdo de ficheiros: ver "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 104

Iniciar o programa

» Premir a tecla NC-Start: o TNC executa o

tl programa ativo

Informagoes pormenorizadas sobre este tema
B Executar programas: ver "Execucéao do programa“, Pagina 488
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Introducao
21 O TNC 320

2.1 O TNC 320

Os TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos destinados a
fabrica, com os quais se elaboram programas convencionais de
fresar e furar diretamente na maquina, em didlogo de texto claro
de facil entendimento. Destinam-se a ser aplicados em maquinas
de fresar e furar, bem como em centros de maquinagem de até 5
eixos. Além disso, também pode ajustarse de forma programada a
posicao angular do mandril.

A consola e a apresentacao do ecra sdo estruturadas de forma
clara, para que seja possivel chegar a todas as fungoes de forma
rapida e simples.

Programacao: por dialogo em texto claro
HEIDENHAIN e segundo a norma DIN/ISO

A elaboracédo de programas € particularmente simples em dialogo
de texto claro HEIDENHAIN, agradavel ao utilizador. Um grafico

de programacao apresenta um por um 0s passos de magquinagem
durante a introducao do programa. Para além disso, a programacao
livre de contornos FK ¢ Util, se eventualmente ndo houver nenhum
desenho adequado ao NC. A simulacéo grafica da maquinagem

da peca de trabalho é possivel tanto durante o teste de programa
como também durante a execucao do programa.

Além disso, também se podem programar os TNC's em linguagem
DIN/ISO ou em funcionamento DNC.

Também se pode depois introduzir e testar um programa enquanto
um outro programa se encontra a executar uma maquinagem de
peca de trabalho.

Compatibilidade

Programas de maquinagem criados pelo utilizador em comandos
numéricos HEIDENHAIN (a partir do TNC 150 B), s6 podem ser
executados pelo TNC 320. Se os blocos NC contiverem elementos
invalidos, estes serdo identificados como blocos ERROR pelo TNC
ao abrir o ficheiro.

ver "Funcoes do TNC 320 e do iTNC 530 em
E> comparacao", P4gina 557. Para tal, tenha em

atencdo também a descricdo pormenorizada das

diferencas entre o iTNC 530 e o TNC 320
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2.2 Ecra e consola

Ecra

O TNC esta disponivel numa versédo compacta ou numa verséo
com ecra e consola separados. Nas duas variantes, o TNC esta
equipado com um ecra plano TFT de 15 polegadas.

1

o 1A~ W

Linha superior

Com o TNC ligado, o ecra visualiza na linha superior os modos
de funcionamento seleccionados: Modo de funcionamento

a esquerda e modos de funcionamento da programacéao a
direita. No campo maior do cabecalho é indicado o modo

de funcionamento em que esta ligado o ecréa: ai surgem
perguntas de didlogo e textos de mensagem(exceto quando o
TNC s6 visualiza gréaficos).

Softkeys

Na linha inferior, o TNC visualiza mais fungbes numa barra de
softkeys. Estas funcdes séo selecionadas com as teclas que
se encontram por baixo. Para orientacdo, as faixas estreitas
diretamente sobre a barra de softkeys indicam o nimero de
barras de softkeys que se podem selecionar com as teclas

de comutacéo de softkeys dispostas no exterior. A barra de
softkeys ativada é apresentada como uma faixa iluminada
Teclas de selecdo de softkey

Teclas de comutacéo de softkeys

Determinacao da divisao do ecra

Tecla de comutacao do ecra para modos de funcionamento da
maquina e da programacao

Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

Teclas de comutacdo de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

Ligacao USB
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Introducao
2.2 Ecrae consola

Determinar a divisao do ecra

O utilizador seleciona a divisdo do ecréa: assim, o TNC pode, p.ex.,
no modo de funcionamento Programacao, visualizar o programa
na janela esquerda, enquanto a janela direita apresenta ao mesmo
tempo um grafico de programacgao. Como alternativa, na janela
direita também pode visualizar-se o0 agrupamento de programas ou
apenas exclusivamente o programa numa grande janela. A janela
que o TNC pode mostrar depende do modo de funcionamento
selecionado.

Determinar a divisao do ecra:

o » Premir a tecla de comutacéo do ecra: a barra de
softkeys mostra as divisdes do ecra possiveis, ver
"Modos de funcionamento”
PROGRANA » Selecionar a divisédo do ecra com softkey

+
GRAFICOS

Consola

O TNC 320 ¢ fornecido com uma consola integrada. Em alternativa,
o TNC 320 também estéa disponivel na versdo com ecra separado e
consola com teclado alfanumeérico.

1 Teclado alfabético para introducédo de texto, nomes de ficheiros
e programacéao DIN/ISO.
2 B Gestéo de ficheiros

® Calculadora

® Funcdo MOD

® Funcdo AJUDA

Modos de funcionamento de programacao
Modos de funcionamento da maquina
Abertura dos diadlogos de programacao

Teclas de navegacao e instrucao de salto GOTO
Introdugado numeérica e selecao de eixos

N O o &~ W

As funcoes das diferentes teclas estao resumidas na primeira
pagina.

teclado standard da HEIDENHAIN. Consulte o
B manual da sua maquina!

As teclas externas, como p.ex., NC-START ou

NC-STOP apresentam-se descritas no manual da

maquina.

? Alguns fabricantes de maquinas nao utilizam o
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2.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante eletronico

O ajuste das maquinas realiza-se no modo de funcionamento
Funcionamento manual. Neste modo de funcionamento,

é possivel posicionar os eixos da maquina manual ou
progressivamente, memorizar pontos de referéncia e inclinar o
plano de maquinagem.

O modo de funcionamento Volante eletrénico suporta a
deslocacao manual dos eixos da maquina com um volante
eletrénico HR.

Softkeys para a divisao do ecra (selecionar como ja descrito)

Modos de funcionamento

Janela Softkey
Posicoes

POSICAO
A esquerda: posicoes, a direita: visualizacao PoSICAO
de estado ESTADO

Posicionamento com introdu¢cao manual

Neste modo de funcionamento, programnam-se movimentos
simples de deslocacéao, p.ex., para facear ou para pré-posicionar.

Softkeys para divisao do ecra

Janela Softkey
Programa

PGM
A esquerda: programa, & direita: visualizacao PROGRAMA
de estado E5T+RDO

Programacao

E neste modo de funcionamento que se elaboram os programas
de maguinagem. A programacao livre de contornos, os
diferentes ciclos e as funcoes de parametros Q oferecem apoio
e complemento variados na programacao. A pedido, o gréfico de
programacao mostra 0s percursos programados.

Softkeys para divisao do ecra

2.3

mPraca reczna
@ Praca reczna 07:03
" B ‘
Wskazanie polozenia TRYB: ZADA. | S
[0 (= s g
+95.000 v
+10.000 L o000 " «2.0000 E—
T/ |
oLas <0.0000 on-Tas <0.0000 FADAS
@ +0.000 S oy
+0.000 u o e
P
Ll
@&
wee stoo%
@0 2 B o8 3 '%l'
5 2000 R — ) — on
vz 100x i sis
F100% i)
0% X[Nm] P1 -T1 ®
0% Y[Nm] 07:03 — °"‘E
[ oorn PreseT | o | wanzeozze
M s i | sonoa || TaeeLa ‘ TABLICA
| iz TL.\/ Ti

[2d Posicionam.c/ introd. manual

4800000

oL 10,0000
InCRE

Q210%40  (TEWPO ESPER
Q203=+0 "
Q204=+50 N s+ 2
Q211=+0 TEMPO ESP. EM BAIXO *
Qa95=40  (DEPTH REFERENCE w

END oM SHOT Wit

Blreste de programa |
§ |
|

06:11

- @
o activ

X 4

+54.549

+10.000

on_ @0 m—[ _ Bz

@ orm/min vz 1o0% wsis ol
ESTADO ESTADO ESTADO ;::‘;“ | estano - =
SUMARIO PoS Rl PARAM. O = =

[@odo oo operacac.. Programar

TNG: \nc_prog\EX.h
> Exa.n 4

=

[0 —BEGIN PG Ex4
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 6 Z 52000

5 APPR LCT X+0 Y-32 R2 AL F300
s L 1x-75
10 FCT DR- COX-75 COY-12

11 FCT DR+ R70

12 FCT DR-  COX+12 COY+50

]

13 FLT AN+270 |

Janela Softkey T et

Programa 2 ! |

Pert S
S | ERRWARENR N .

A esquerda: programa, a direita: estrutura de PROGRAMA i [ |
programas SECCOES

A esquerda: programa, a direita: grafico de PROGRANA

programacao GRAFICOS
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Introducao
2.3 Modos de funcionamento

Teste do programa

O TNC simula programas na totalidade ou parcialmente no modo
de funcionamento Teste de programa para, p.ex., detetar no
programa incompatibilidades geométricas, falta de indicagdes ou
qualquer erro de programacao. A simulacdo é apoiada graficamente
com diferentes vistas

Softkeys para a divisdo do ecra: ver "Execucado continua de
programa e execucao de programa frase a frase", Pagina 70.

Execucao continua de programa e execucao de
programa frase a frase

Em execucgdo continua de programa, o TNC executa um programa
até ao final do programa ou até uma interrupgado manual ou
programada. Depois de uma interrupcéo, pode retomarse a
execugéo do programa.

Na execucao de programa bloco a bloco, cada bloco € iniciado
individualmente com a tecla externa START.

Softkeys para divisao do ecra

TNC: \nc_prog\PGH\113.h

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 Z 2000

L Z+10 RO FMAX M3

L X450 Y450 RO FMAX

CYCL DEF 4.0 FRES. CAVIDADE
CYCL DEF 4.1 DIST2

CYCL DEF 4.2 PROF-10

CYCL DEF 4.3 INGR1O F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 Y+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RAIOS

13 L 2+2 RO FMAX M9S

14 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC

15 CYCL DEF 5.1 DIST2
16 CYCL DEF 5.2 PROF-10

17 CYCL DEF 5.3 INCR10 Fa33
18 CYCL DEF 5.4 RAIO1S

19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-

20 L Z-8 RO FUAX M99

21 L 7+2 RO FUAX

22 CYCL DEF 3.0 FRES. CANAL
23 CYGL DEF 3.1 DISTZ

24 CYCL DEF 3.2 PROF-8

25 CYCL DEF 3.3 INCRS F333

ste de programa

~ 00:02:18

F MAX

VIEWS | FURTHER START RESET
\‘E‘ | v | ‘ ’@ N sTART PASSO .
| oprons START

EJexecucao continua

TNC:\nc_prog\PGM\333.H

1 8Lk FOMM 0.1 2 K00 10 2-30

2 8L FoRM 0.2 Xe100 Yer00 ze0

o rooL caLL 5 2 s2s00

L zeaso o Fuax o

5 GYoL EF 19.0 PLAND DE TRABALHO

s ovol oer 19,1 Bea0

7 GYGL DEF 208 FRESADO DE FURDS
Q20042 DISTANGIA SEGURANGA
0201220 . PROFUNOIOAOE
020614150 AVANCD THCREWENTO
0234-40.25  INGRENENTO
0203e40 [COORD. SUPERFICIE

Janela Softkey } ;,,‘
Programa U : — ‘
‘ T : ._L [ f ‘ BLoQUE H mgm
A esquerda: programa, a direita: estrutura de PROGRANA
programas SECCOES
A esquerda: programa. A direita: estado R
ESTRDO
A esquerda: programa. A direita: grafico o
ERRI:ICOS
Gréfico
GRAFICO

70
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2.4

Visualizacoes de estado

Visualizacao de estado "geral”

A visualizacdo de estados geral no campo inferior do ecra informa-
0 sobre a situacao atual da maquina. Aparece automaticamente nos
modos de funcionamento

B Execucao do programa bloco a bloco e Execucéo continua
do programa, desde que para a apresentacdo nao tenha sido
selecionado exclusivamente "Grafico" e em caso de

> STATLH

Isualizacoes de estado .
aWykonanle programu, automatycz. Brrogramonanie
(] Wykon.program automatycznie | S 06:37
TNC: \nc_prog\PGU\STAT1 . H | Psssusslrou{ et vl ros|rooc | rewifarmsa] | s
RENOMI! X 0 3 =0.000 "
‘
v | | ‘—
SEL TABLE “TNG:\table\zerosnift.d” | | =.
CYCL DEF 32.0 TOLERANCJA ‘ |
oveL bEF 52,1 T0.05 s
GALL oL 59 | |
[ I

B Posicionamento com introducdo manual.

Nos modos de Funcionamento manual e Volante eletrénico, a
visualizagao de estado aparece na janela grande.

Informacoes da visualizacao de estado

Simbolo
REAL

Significado

Visualizagao de posicao: modo Coordenadas reais,
nominais ou do curso restante

X|Y|Z

Eixos da maquina; o TNC visualiza os eixos
auxiliares com letra pequena. O fabricante da sua
maquina determina a sequéncia e a quantidade
dos eixos visualizados. Consulte o manual da
maquina

@

Numero do ponto de referéncia ativo a partir da
tabela de preset. Se o ponto de referéncia tiver
sido memorizado manualmente, o TNC exibe
atrés do simbolo o texto MAN

A visualizacdo do avanco em polegadas
corresponde a décima parte do valor efetivo.
Rotacoes S, Avanco F e Funcdo Auxiliar M efetiva

O eixo é blogueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sao deslocados tendo em consideragéao
a rotacédo basica

Os eixos sao deslocados em plano de
maquinagem inclinado

o | BB O |+

Nao existe programa ativo
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Introducao
2.4 \Visualizacoes de estado

Simbolo Significado

Inicia-se o programa

ok

— O programa parou

ol

X O programa foi interrompido

Visualizacoes de estado suplementares

As visualizacdes de estado suplementares fornecem informacoes
pormenorizadas para a execucao do programa. Podem ser
chamadas em todos os modos de funcionamento, exceto

Programacao.
Ligar visualizacoes de estado suplementares
» Chamar barra de softkeys para a divisado do ecra
PROGRAMA » Selecionar a apresentagdo do ecrd com
. visualizacao de estado adicional: O TNC mostra
na metade direita do ecra o formulério de estado
RESUMO

Selecionar visualizacao de estado suplementar

@ » Comutar a barra de softkeys até aparecerem as
softkeys de ESTADO
EaTADO » Selecionar diretamente através da softkey a
Pos. visualizagao de estado suplementar, por exemplo,
posicoes e coordenadas, ou
= » Selecionar através das softkeys de comutagao a
vista pretendida

Em seguida, sdo descritas as visualizagoes de estado disponiveis,
que podem ser escolhidas diretamente através das softkeys ou das
softkeys de comutacéao.

Tenha em atencao que algumas das informacgodes de
estado descritas em seguida s6 estarao disponiveis

3B se tiver ativado a opcao de software respetiva no
TNC.
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Visualizacoes de estado 2.4

Resumo

O formulério de estado Resumo mostra o TNC apds ligagao, S Dl
desde que tenha selecionado a divisdo de ecrda PROGRAMA e anh e ——
+ESTADO (ou POSICAO + ESTADO). O formulario de resumo contém - P ~hl- \
as informacdes de estado mais importantes resumidas, que e T e L Coom e E g
também podera encontrar divididas nos formularios de pormenor i p———| T —
correspondentes. M oot . ¥ Ty
Softkey Significado me e == .
e Visualizacéo de posicao E [ i0.00]s | 20,000 e
. ( ) +95.000 +0.000 e
SUMARTO = +10.000 & MW
‘ P s ut
Informacdes sobre a ferramenta R e p— T p— H = H =
PRZEGLADU || WSPOLRZ. || NARZEDZIE || przeiicz Q-PARAM

Funcoes M ativas

Transformacodes de coordenadas ativas

Subprograma ativo

Repeticdo de parte de um programa ativa

Programa chamado com PGM CALL

Tempo de maquinagem atual

Nome do programa principal ativo

Informacoes gerais sobre o programa (Separador PGM)

Softkey Significado [E3wykonanie program. automatye.

(1 Wykon.program automatycznie

1| evc ] pos | oot [ 7 | rans [aeana |

Néo é Nome do programa principal ativo e

o BEGIN PGM STATI Wi

7z, T ——— s - o
possivel T B
uma escolha < o o :
: :

H STAY
direta o T ok

s CYCL DEF 17.1 ODSTEP2
s CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

Ponto central do circulo CC (polo) SRy

o Xl P11

Contador para tempo de espera

L
s
°
8
3
H
o=l

Tempo de maquinagem, se o programa U
foi simulado na totalidade no modo de

2

2

T2 B's 2000
— TR <)

|
©l

1 sTATUS status | Porozente | FPOLOZENIE STATUS -
funcionamento Teste do programa o e m | BB

Tempo de maquinagem atual em %

Hora atual

Programas chamados
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2.4 \Visualizacoes de estado

Repeticao de programa parcial/subprogramas (Separador LBL)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Significado

Repeticoes parciais de programa ativas com
numero de bloco, numero label e quantidade
de repeticdes programadas/repeticoes ainda a
executar

Numeros de subprogramas ativados com
numero de bloco, onde foi chamado o
subprograma e o nimero label

Informacoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Significado

Ciclo de maquinagem ativo

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Valores ativos do ciclo 32 Tolerancia

Significado

Ciclo de maquinagem ativo

74

Valores ativos do ciclo 32 Tolerdncia

QWykoname programu, automatycz.

m SSosTT

1 Wykon. progzan automatycznie
TNC: \nc_prog\PGM\STAT1.H P et |cve|u| pos | Toot | 1T | TRaNs [ aana |
S STAT 1 5 ten
1 SEL TABLE "TNG:\table\zerosnift.a" | —
2 GYoL DEF 92.0 TOLERANGIA |
5 oYoL oEF 2.1 To.os | s
@ CALL LBL 99
. -
& PLANE EULER EULPRY0 EULNUO EULROTZS
» T
7 CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS —
o cvoL oeF 17.1 opsTep: b
o CYCL DEF 17.2 GLEBOK- 1 8
10 CYGL DEF 17.5 SKOK1
1100 X225 1435.75
o 1 10
o v a6 37 sto0n %
= +0.000 =
2 £.000 on
‘ ‘ +0.000
- F100%
( @
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Funcoes auxiliares M ativas (Separador M)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Significado

Lista das funcdes M ativadas com significado
determinado

Lista das funcdes M ativas que sdo adaptadas
pelo fabricante da sua maquina

Posicoes e coordenadas (Separador POS)

Softkey

ESTRADO
POS.

Significado

Tipo de visualizacao, p.ex., posicao real

Angulo de inclinacdo para o plano de
maquinagem

Angulo da rotacéo basica

Cinematica ativa
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Wykonanie programu, automatycz.
1 Wykon.progran automatycznie
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Introducao
2.4 \Visualizacoes de estado

Informacoes sobre as ferramentas (Separador TOOL)

Softkey

ESTRDO
FERRAM.

Significado
Visualizacao da ferramenta ativa:

® Visualizacdo T: nUmero e nome da
ferramenta

® \isualizacdo RT. nUmero e nome duma
ferramenta gémea

Eixo da ferramenta

Comprimento e raios da ferramenta

Medidas excedentes (valores Delta) da tabela
de ferramentas (TAB) e da TOOL CALL (PGM)

Tempo util, tempo util maximo (TIME 1) e
tempo Util méximo em TOOL CALL (TIME 2)

Visualizagao da ferramenta programada e da
ferramenta gémea

Medicao de ferramenta (Separador TT)

=

-

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

O TNC mostra o separador TT apenas quando esta
funcéo estéa ativa na maquina.

Significado

Numero da ferramenta que vai ser medida

Indicacao se é o raio ou 0 comprimento da
ferramenta que vai ser medido

Valor MIN e MAX da medicao do corte
individual e resultado da medicdo com
ferramenta rotativa (DYN)

76

Numero da lamina da ferramenta com o
respetivo valor de medicdo. A estrela junto
ao valor de medicao indica que foi excedida a
tolerancia da tabela de ferramentas

qukonanls programu, automatycz.

} rogramowanie
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Calculos das coordenadas (Separador TRANS)

Visualizacoes de estado

2.4

Softkey Significado Eduskonanie prograny. autonatye:.
EsTaDo Nome da tabela de pontos zero ativa i — e ‘
COORD. 0 BEGIN PGM STAT1 M ooc! o
TRANSF i e —=

b e Fd . %

Numero de ponto zero ativo (#), comentario a Lo sussisuehe i Sl rse T
partir da linha ativa do ponto zero ativo (DOC) a R LAl
partir do ciclo 7 s i e |‘ |
Deslocacéo do ponto zero ativo (Ciclo 7); o @ o= —— ey
TNC indica uma deslocagao do ponto zero — S
ativo de até 8 eixos e — L xl

. . . STATUS STATUS POLOZENIE EOrOZENLE STATUS <= -
Eixos refletidos (ciclo 8) enzeaLaoy || weroknz. || anzeozre || ororocr | o ean ‘ H ELH*EL
Rotacéo basica ativa
Angulo de rotacéo ativo (Ciclo 10)
Fator/es de escala ativo(s) (Ciclos 11/26); o
TNC indica um fator de escala ativo de até 6
eixos.
Ponto central da extensao céntrica

Consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos de conversao de

coordenadas.

Visualizar parametros Q (separador QPARA)

Softkey Significado Eduskonanie prograny. autonatyer. e
o Visualizagao dos valores atuais dos parametros ETa— g
PARAN. Q Q definidos e —

SR - %

=
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Visualizacao das cadeias de carateres dos
parametros String definidos

Prima a softkey LISTA DE PARAMETROS Q. O TNC
abre uma janela sobreposta, onde pode introduzir a
area desejada para a visualizagdo do parametro Q ou
do parédmetro String. Introduza diversos pardmetros

Q entre virgulas (p. ex. Q 1,2,3,4). As éareas de

visualizacao sdo definidas por meio da introducédo de

um hifen (p. ex. Q 10-14).

7 CYCL DEF 17.0 GWINTOWANIE GS
5 CYCL DEF 17.1 ODSTEP2

S CYCL DEF 17.2 GLEBOK-1

10 CYCL DEF 17.3 SKOK+1

1100 X+22.5 Y+35.75

o Xl P

o8 Vil 0537

o [x Eor200]: | +0.000

A +95.000 +0.000

+10.000 & MW
Tryb: ZADA @0 T2 s 2000 oN
omm/min ouz 1008 wsis o
STATUS STATUS POLOZENIE BRECZENIE STATUS < =
WSPOLRZ
PRZEGLADU || WSPOERZ. | NARZEDZIE | pmyeiroy. | O-PARAM = =

77



Introducao
2.5 Gestor de janela

2.5 Gestor de janela

O fabricante da maquina determina todas as funcoes
e o comportamento do gestor de janela. Consulte o
3B manual da sua maquinal!

O gestor de janela Xfce encontra-se disponivel no TNC. A Xfce é
uma aplicacao standard para sistemas operativos baseados em
UNIX, com a qual é possivel gerir a superficie grafica do utilizador.
Com o gestor de janela sdo possiveis as seguintes funcoes:

®m  Mostrar barra de tarefas para alternar entre diferentes
aplicacoes (interfaces de utilizador).

® Gerir éreas de trabalho adicionais, nas quais podem ser
executadas aplicagoes especiais do fabricante da sua maquina.

® Comando do foco entre aplicacdes do software NC e aplicacdes
do fabricante da méaquina.

® As janelas sobrepostas (janelas Pop-Up) podem ser alteradas
em termos de dimenséao e posicao. Fechar, restabelecer e
minimizar a janela sobreposta é igualmente possivel.

O TNC ilumina uma estrela na parte superior
E> esquerda do ecra se uma aplicacdo do gestor de
janelas ou o préprio gestor de janelas tiverem
causado um erro. Neste caso, mude para o gestor
de janelas e elimine o problema ou consulte,
eventualmente, o manual da maquina.
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Gestor de janela 2.5

Barra de tarefas

Através da barra de tarefas, é possivel escolher vérias areas de
trabalho. O TNC disponibiliza as seguintes areas de trabalho:

Programming

59 NG\

TNG: \nG_prog\PGM\* H;®.T;* DXF

= Area de trabalho 1: Modo de funcionamento da méaquina ativo e D e \
= Area de trabalho 2: Modo de funcionamento de programacao ﬁﬁ s s }

ativo TR Y —
® Area de trabalho 3: Aplicacées do fabricante da maquina w oo p e ‘

4837 08-01-2014 12:28:55
380 +09-01-2014 12:28:55)
3599 08-01-2014 12:28:55
419 08-01-2014 12:28:55]
623 08-01-2014 12:28:55
1275 08-01-2014 12:28:55)
2065 09-01-2014 12:28:55
1127 +09-01-2014 12:28:85
1195 +09-01-2014 12:28:55)

2671K 09-01-2014 12:28:57

(disponiveis opcionalmente)
Além disso, através da barra de tarefas podem escolherse também
outras aplicacoes iniciadas paralelamente ao TNC (p.ex., alternar
para o visualizador de ficheiros PDF ou o TNCguide).

[ or | winoow M LAST

) , ] S 3 |
Clicando com o rato no simbolo verde da HEIDENHAIN, abre-se um e TR _N:Z;,i:,,,n.” T
menu através do qual é possivel receber informagdes, fazer ajustes
ou iniciar aplicagoes. Dispde-se das seguintes fungoes:

B About Xfce: Informacdes sobre o gestor de janela Xfce
®  About HeROS: Informacdes sobre o sistema operativo do TNC

B NC Controlo: Para iniciar e parar o software TNC Permitido
apenas para fins de diagnéstico

® Web Browser: Para iniciar o Mozilla Firefox

® Diagnostics: Utilizagao reservada a técnicos especializados
autorizados, para iniciar aplicacoes de diagnéstico

m Settings: Configuracédo de varias definicoes
®m Date/Time: Ajuste da data e hora

® Language: Definicdo do idioma dos didlogos do sistema.
Ao arrancar, o TNC sobrescreve estas definicbes com a
definicao de idioma do parametro de maquina CfgLanguage

® Network: Configuracdo da rede

m Reset WM-Conf: Restauracao das definicoes béasicas
do gestor de janela. Eventualmente, também restaura
definicdes que o fabricante da sua maquina executou

®m Screensaver: Definicoes para a protecao de ecra, estando
vérias a disposicao

m Shares: Configurar ligagbes de rede

m Firewall: Configurar a firewall ver "Firewall", Pagina 525

®m Tools: Acessivel apenas a utilizadores autorizados. As aplicacdes
disponiveis em Tools podem ser iniciadas diretamente,
selecionando o tipo de ficheiro correspondente na gestdo de
ficheiros do TNC (ver "Gestao de Ficheiros: Principios basicos",
Pagina 101)
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Introducao
2.6 Software de seguranca SELinux

2.6 Software de seguranca SELinux

O SELinux é uma ampliacdo para sistemas operativos baseados
em Linux. O SELinux é um software de seguranca adicional no
ambito do Mandatory Access Control (MAC) e protege o sistema
contra a execugao de processos ou funcdes ndo autorizados e,
deste modo, contra virus e outros softwares maliciosos.

MAC significa que cada agao deve ser explicitamente permitida; de
outro modo, o TNC nao a executa. Este software serve de protecao
adicional para a restricdo de acesso normal no Linux. A execucao
de determinados processos e acdes so € autorizada se as funcoes
standard e o controlo de acesso do SELinux assim o permitirem.

de forma a que possam ser executados apenas
programas que sejam instalados com o software NC
da HEIDENHAIN. Com a instalagao standard, ndo é
possivel executar outros programas.

E> A instalacdo do SELinux do TNC esta preparada

O controlo de acesso do SELinux em HEROS 5 obedece as
seguintes regras:

m O TNC executa apenas aplicacdes que sao instaladas com o
software NC da HEIDENHAIN.

® Ficheiros que estejam relacionados com a seguranca do
software (ficheiros de sistema do SELinux, ficheiros boot do
HERQOS 5, etc.) s6 podem ser modificados por programas
explicitamente selecionados.
® Por principio, os ficheiros novos que sejam criados por outros
programas nao podem ser executados.
B Existem apenas dois processos em que é permitido executar
novos ficheiros:
® |niciar uma atualizacdo de software: uma atualizacado de
software da HEIDENHAIN pode substituir ou modificar
ficheiros de sistema.
® |niciar a configuracdo SELinux: regra geral, a configuragéo do
SELinux é protegida pelo fabricante da maquina através de
uma palavra passe; consulte o manual da maquina.

Por principio, a HEIDENHAIN recomenda a ativacao
do SELinux, dado que este oferece uma protecéo
adicional contra ataques do exterior.
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Acessorios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN 2.7

2.7 Acessorios: apalpadores 3D e
volantes eletronicos da HEIDENHAIN

Apalpadores 3D

Com os diferentes apalpadores 3D da HEIDENHAIN ¢é possivel:
B Alinhar automaticamente as pecas de trabalho
® Memorizar pontos de referéncia com rapidez e precisao

m Efetuar medicoes da peca de trabalho durante a execucédo do
programa

B Medir e testar ferramentas

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no manual
do utilizador Programacao de ciclos. Consulte a
HEIDENHAIN se necessitar deste manual. ID:
1096959-xx

Os apalpadores digitais TS 220, TS 440, TS 444, TS 640, TS 740

Estes apalpadores sao especialmente concebidos para o
alinhamento automatico de pecas de trabalho, a definicdo do

ponto de referéncia e medicdes na peca de trabalho. O TS 220
transmite os sinais de comutacao através de um cabo, sendo, além
disso, uma alternativa econdmica, caso seja necessario digitalizar
ocasionalmente.

O apalpador TS 640 (ver figura) e o apalpador mais pequeno

TS 440, que transmitem os sinais de comutacao por infravermelhos
sem cabo, sao especialmente adequados para maquinas com o
permutador de ferramenta.

Principio de funcionamento: nos apalpadores digitais da
HEIDENHAIN ha um sensor 6tico sem contacto que regista
o desvio da haste de apalpacéo. O sinal emitido permite a
memorizacao do valor real da posicao atual do apalpador.

O apalpador de ferramenta TT 140 para medi¢cao da ferramenta

O TT 140 é um apalpador 3D digital para a medicao e teste de
ferramentas. Para isso, o TNC dispde de 3 ciclos com os quais se
pode calcular o raio e o comprimento da ferramenta com o mandril
parado ou a rodar. A construcao especialmente robusta € o tipo

de protecéo elevado fazem com que o TT 140 seja insensivel ao
refrigerante e as aparas. O sinal de conexdo é emitido com um
sensor 6tico sem contacto, que se caracteriza pela sua elevada
seguranga.
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Introducao

2.7 Acessorios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN

Volantes eletronicos HR

Os volantes eletronicos simplificam a deslocacdo manual precisa
dos carros dos eixos. O percurso por rotagcao do volante seleciona-
se num vasto campo. Para além dos volantes integrados HR 130

e HR 150, a HEIDENHAIN disponibiliza também o volante portatil
HR 410.

82
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Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros

3.1 Principios basicos

3.1 Principios basicos

Transdutores de posicao e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina, encontram-se transdutores de posicao que
registam as posicoes da mesa da maquina ou da ferramenta. Em
eixos lineares, estdo geralmente instalados encoders lineares, e
em mesas redondas e eixos basculantes, encoders angulares.

Quando um eixo da maquina se move, o respetivo transdutor
de posicao produz um sinal elétrico, com o qual o TNC calcula a
posicao real exata do eixo da maquina.

Com uma interrupcao de corrente, perde-se a correspondéncia
entre a posicao do carro da maquina e a posicao real calculada.
Para se restabelecer esta atribuicao, os transdutores de posicao
incrementais dispdem de marcas de referéncia. Ao alcancar-se
uma marca de referéncia, o TNC recebe um sinal que caracteriza
um ponto de referéncia fixo da maquina. Assim, o TNC pode
restabelecer a correspondéncia da posicao real para a posicao
atual do carro da maquina. No caso de encoders lineares com
marcas de referéncia codificadas, os eixos da maquina terdo de
ser deslocados no maximo 20 mm, nos encoders angulares, no
maximo 20°.

Com encoders absolutos, depois da ligacdo é transmitido para o
comando um valor absoluto de posicdo. Assim, sem deslocacao
dos eixos da maquina, é de novo produzida a atribuicdo da posicao
real e a posicédo do carro da méquina diretamente apés a ligacao.

Sistema de referéncia

Com um sistema de referéncia, as posicdes sdo claramente fixadas
num plano ou no espaco. A indicacdo de uma posicao refere-se
sempre a um ponto fixado, e é descrita por coordenadas.

No sistema retangular (sistema cartesiano), sdo determinadas
trés diregcdes como eixos X, Y e Z. Os eixos encontram-se
perpendiculares entre si respetivamente, e intersetam-se num
ponto - o ponto zero. Uma coordenada indica a distancia até ao
ponto zero numa destas diregdes. Assim, pode-se descrever
uma posicao no plano através de duas coordenadas, e no espaco
através de trés coordenadas.

As coordenadas que se referem ao ponto zero designam-se como
coordenadas absolutas. As coordenadas relativas referem-se

a qualguer outra posicédo (ponto de referéncia) no sistema de
coordenadas. Os valores relativos de coordenadas também se
designam como valores incrementais de coordenadas.

X (2Y)

z
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Principios basicos 3.1

Sistema de referéncia em fresadoras

Na maquinagem de uma pega de trabalho numa fresadora,
aplica-se, geralmente, o sistema de coordenadas cartesianas
retangulares. A figura a direita mostra a correspondéncia entre

o sistema de coordenadas cartesianas e 0s eixos da maquina. A
regra-dos-trés-dedos da mao direita serve de apoio a memoria:
Quando o dedo médio aponta na direcao do eixo da ferramenta, da
peca de trabalho para a ferramenta, esté a indicar na diregdo Z+, o
polegar na direcao X+, e o indicador na direcao Y+.

O TNC 320 pode comandar opcionalmente até b eixos. Para além
dos eixos principais X, Y e Z, existem também os eixos auxiliares
paralelos U, V e W. Os eixos rotativos sado designados por A, B e

C. A figura em baixo a direita mostra a correspondéncia dos eixos
auxiliares com os eixos principais.

Designacao dos eixos em fresadoras

Os eixos X, Y e Z da sua fresadora também sao designados por
eixo da ferramenta, eixo principal (1° eixo) e eixo secundario

(2° eixo). A disposicédo do eixo de trabalho é decisiva para a
coordenacao do eixo principal e secundario.

Eixo da Eixo principal Eixo secundario
ferramenta

X Y z

Y z

z X Y
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Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros
3.1 Principios basicos

Coordenadas polares

Se o desenho da peca estiver dimensionado em coordenadas vi
cartesianas, o programa de maguinagem também ¢ elaborado
com coordenadas cartesianas. Em pecas de trabalho com arcos de
circulo ou em indicacdes angulares, costuma ser mais simples fixar ) PR N
as posicdes com coordenadas polares. / PA;

Ao contrario das coordenadas cartesianas X, Y e Z, as coordenadas . PAs PR\
polares s6 descrevem posicoes num plano. As coordenadas PR PA,
polares tém o seu ponto zero no polo CC ( CC = circle centre; 10 ¥ 0°
em inglés = centro do circulo). Assim, uma posicao num plano é N
claramente fixada através de:

®m Raio das coordenadas: a distancia do polo CC a posicéao

® Angulo das coordenadas polares: angulo entre o eixo de
referéncia angular e o trajeto que une o polo CC com a posicdo

>
X

30

Determinacao de polo e eixo de referéncia angular

O polo é determinado mediante duas coordenadas no sistema de
coordenadas cartesianas retangulares num dos trés planos. Assim,
também o eixo de referéncia angular é atribuido com clareza para o
angulo em coordenadas polares PA.

Coordenadas polares (plano) Eixo de referéncia angular

X/Y +X
Y/z Y
Z/X +Z
i
X
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Posicoes absolutas e incrementais da peca de
trabalho

Posicoes absolutas da peca de trabalho

Quando as coordenadas de uma posicdo se referem ao ponto

zero de coordenadas (origem), designam-se como coordenadas
absolutas. Cada posicao sobre a peca de trabalho estad determinada
claramente pelas suas coordenadas absolutas.

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

Furo 1 Furo 2 Furo 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posicoes incrementais da peca de trabalho

As coordenadas incrementais referem-se a Ultima posicéo
programada da ferramenta, que serve de ponto zero relativo
(imaginario). As coordenadas incrementais indicam, assim, na
elaboragcao do programa, a cota entre a Ultima posicdo nominal e a
que se lhe segue, e segundo a qual se deve deslocar a ferramenta.
Por isso, também se designa por cota relativa.

Uma cota incremental é identificada através de um , |”, antes da
designacao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

Coordenadas absolutas do furo 4

X =10 mm

Y =10 mm

Furo 5, referente a 4 Furo ©, referente a &
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

As coordenadas absolutas referem-se sempre ao polo e ao eixo de
referéncia angular.

As coordenadas incrementais referem-se sempre a Ultima posicao
programada da ferramenta.
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Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros

3.1 Principios basicos

Selecionar ponto de referéncia

No desenho da peca de trabalho indica-se um determinado
elemento de forma da peca de trabalho como ponto de referéncia
absoluto (ponto zero), quase sempre uma esquina da peca de
trabalho. Ao fixar o ponto de referéncia, alinhe primeiro a peca

de trabalho com os eixos da méaquina e cologue a ferramenta em
cada eixo, numa posicao conhecida da peca de trabalho. Para
esta posicao, fixe a visualizagdo do TNC em zero ou num valor

de posicao previamente determinado. Assim, a peca de trabalho
€ posta em correspondéncia com o sistema de referéncia que

¢é valido para a visualizacdo do TNC ou para o seu programa de
maquinagem.

Se o desenho da peca de trabalho predefinir pontos de referéncia
relativos, basta utilizar os ciclos de conversdo de coordenadas
(consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos de conversao de
coordenadas).

Se o desenho da peca de trabalho nao estiver cotado para NC,
seleciona-se uma posicao ou uma esquina da peca de trabalho
como ponto de referéncia, a partir da qual as cotas das restantes
posicdes da peca de trabalho podem verificarse de forma
extremamente simples.

Podem fixarse os pontos de referéncia de forma especialmente
cémoda com um apalpador 3D da HEIDENHAIN. Ver Manual

do Utilizador Programacéao de Ciclos "Memorizacdo do ponto de
referéncia com apalpadores 3D".

Exemplo

O desenho da peca de trabalho a direita mostra furos (1 até 4)
cujos dimensionamentos se referem ao ponto de referéncia
absoluto com as coordenadas X=0 Y=0. Os furos (5 a 7) referem-
se ao ponto de referéncia relativo com as coordenadas absolutas
X=450 Y=750. Com o ciclo DESLOCACAO DO PONTO ZERO, pode
deslocar-se temporariamente o ponto zero para a posicao X=450,
Y=750, para programar os furos (5 a 7) sem mais célculos.
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Abrir e introduzir programas

3.2 Abrir e introduzir programas

Estrutura de um programa NC em texto claro
HEIDENHAIN

Um programa de maquinagem € composto por uma série de
blocos de programa. A figura a direita apresenta os elementos de
um bloco.

O TNC numera os blocos de um programa de maguinagem em
sequéncia ascendente.

O primeiro bloco de um programa é caracterizado com BEGIN PGM,
com o nome do programa € a unidade de medida valida.

Os blocos seguintes contém informacodes sobre:

O bloco

Chamadas de ferramenta

Aproximagao de uma posicao de seguranca
Avancos e rotacoes

B Movimentos de trajetéria, ciclos e outras fungoes

O ultimo bloco de um programa é caracterizado com END PGM, o
nome do programa e a unidade de medicao utilizada.

A HEIDENHAIN recomenda que faca, por norma,

' uma aproximacao de uma posicao de seguranca

[ apds a chamada da ferramenta, a partir da qual o TNC
pode fazer o posicionamento para maguinagem sem
colisao!
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Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros
3.2 Abrir e introduzir programas

Definir o bloco: BLK FORM

Logo a seguir a ter aberto um programa, defina uma peca de
trabalho sem ter sido maquinada. Para definir mais tarde o bloco,
prima a tecla spec fct, a softkey PREDEFINICOES DE PROGRAMA
e de seguida a softkey BLK FORM. O TNC precisa desta definicao
para as simulacoes gréaficas.

A definicao de bloco sé é necesséria se se quiser
testar graficamente o programa!

O TNC tem a possibilidade de apresentar diferentes formas de
blocos:

Softkey Funcao

Definir um bloco retangular
i
. Definir um bloco cilindrico
=
Definir um bloco de rotagao
N
§§ simétrica com uma forma qualquer

Bloco retangular

Os lados do paralelipipedo estao paralelos aos eixos X, Y e Z. Este
bloco é definido por dois dos seus pontos de esquina:

m Ponto MIN : coordenada X, Y e Z minima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos

B Ponto MAX: coordenada X, Y e Z maxima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos ou incrementais

Exemplo: Visualizacdao de BLK FORM no programa NC

0 BEGIN PGM NEU MM Inicio do programa, nome e unidade de medicdo
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eixo do mandril, coordenadas do ponto MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas do ponto MAX

3 END PGM NOVO MM Fim do programa, nome e unidade de medicao

90 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Abrir e introduzir programas 3.2

Bloco cilindrico

O bloco cilindrico determina-se através das dimensdes do cilindro:
R: Raio do cilindro

L: Comprimento do cilindro

DIST: Deslocacéo ao longo do eixo de rotacéo

RI: Raio interno para cilindro oco

Os parametros DIST e Rl sdo opcionais e ndo
necessitam de ser programados.

Exemplo: Visualizacao de BLK FORM CYLINDER no programa
NC

Bloco de rotacao simétrica com uma forma qualquer

O contorno do bloco de rotagdo simétrica é definido num
subprograma. Na definicdo de bloco indica-se a descrigao de
contorno:

® DIM_D, DIM_R: Diametro ou raio do bloco de rotacao simétrica
m | BL: Subprograma com a descrigao de contorno

A indicacéo do subprograma pode realizarse por
meio de um ndmero, um nome ou um parametro

Qs.

Exemplo: Visualizagcao de BLK FORM ROTATION no programa
NC
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3.2 Abrir e introduzir programas

Abrir novo programa de maquinagem

Os programas de maquinagem sdo sempre introduzidos no modo

[@Jvodo de operacac.. B progranar
¥ Programar

de funcionamento PROGRAMACAO. Exemplo para a abertura de um kel
programa: ‘
> » Seleccionar 0 modo de funcionamento il
PROGRAMACAO ‘
» Chamar a Gestéo de Ficheiros: Premir a tecla PGM g > ‘
MGT
MGT
Selecione o diretoério onde pretende memorizar 0 novo programa: i
NOME DE FICHEIRO = ALT.H — o MRS AR AR W
ENT » Introduzir o novo nome do programa e confirmar ‘ “ | H
com a tecla ENT
» Seleccionar a unidade de medida: Premir a
el softkey MM ou POLEG. O TNC muda a janela do
programa, e abre o didlogo para a definicao do
BLK-FORM (bloco)
» Selecionar um bloco retangular: premir a softkey
%ﬂ de forma de bloco retangular
PLANO DE MAQUINAGEM NO GRAFICO: XY
» Introduzir o eixo do mandril, por exemplo Z
DEFINICAO DO BLOCO: MINIMO
enT > Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MIN e confirmar respetivamente com a
tecla ENT
DEFINICAO DO BLOCO: MAXIMO
EnT » Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MAX e confirmar respetivamente com
a tecla ENT
Exemplo: visualizacao do BLK-Form no programa NC
0 BEGIN PGM NOVO MM Inicio do programa, nome e unidade de medicao
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eixo do mandril, coordenadas do ponto MIN
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas do ponto MAX
3 END PGM NOVO MM Fim do programa, nome e unidade de medicao

O TNC gera automaticamente os numeros de bloco, bem como os
blocos BEGIN e END.

Se néo quiser programar qualquer definicao de bloco,
interrompa o didlogo em plano de maquinagem no
grafico: XY com a tecla DEL!
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Abrir e introduzir programas

Programar movimentos da ferramenta em dialogo
em texto claro

3.2

Para programar um bloco, comece com uma tecla de dialogo. Na -
linha superior do ecra, o TNC pergunta todos os dados necessarios.

©

M M94 M103 | M118 |

Exemplo duma substituicao de posicao
» Abrir o bloco

COORDENADAS ?

» 10 (introduzir coordenada de destino para o eixo X)
v » 20 (introduzir coordenada de destino para o eixo Y)
ENT » Passar a pergunta seguinte com a tecla ENT

CORREC. DE RAIO: RL/RR/SEM CORREC.: ?

» Introduzir "Sem correcao de raio" e passar a
pergunta seguinte com a tecla ENT

ENT

AVANCO F=? / F MAX = ENT

» 100 (introduzir o avango 100 mm/min para este movimento de
trajetéria)
ENT » Passar a pergunta seguinte com a tecla ENT

FUNCAO AUXILIAR M ?
» Introduzir 3 (funcao auxiliar M3 "Mandril ligado").
» Com atecla END, o TNC fecha este didlogo.

A janela do programa mostra a linha:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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3.2 Abrir e introduzir programas

Introducoes de avancos possiveis
Func¢oes para a determinacao do avanco

Deslocar em marcha répida, atuante bloco

a bloco. Excegao: se definido antes de um
bloco APPR, entdo FMAX atua também na
aproximagcao ao ponto auxiliar (ver "Posicoes
importantes na aproximacao e saida",
Pagina 193)

Softkey

F MAX

Deslocagao com avanco calculado
automaticamente a partir do bloco TOOL CALL

F AUTO

Deslocar com o avanco programado (unidade
mm/min ou 1/10 poleg./min). Com eixos
rotativos, o TNC interpreta o avanco em grau/
min, independentemente de o programa estar
escrito em mm ou em polegadas

Definir o avanco da rotacéo (unidade de
medida mm/R ou poleg./R). Atengao: nos
programas em polegadas, FU nao pode ser
combinado com M136

FU

Definir o avanco dos dentes (unidade de
medida mm/dente ou poleg./dente). A
guantidade de dentes tem que estar definida
na tabela de ferramentas na coluna CUT

Funcoes para o dialogo

Saltar pergunta do didlogo

Fz

Tecla

el

Finalizar didlogo antes de tempo

END
m]

Interromper e apagar dialogo

94
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m}
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Abrir e introduzir programas

Aceitar posicoes reais

O TNC permite aceitar no programa a atual posicdo da ferramenta,
p.ex., se

B programar blocos de deslocacao

B programar ciclos

Para aceitar os valores de posigao corretos, proceda da seguinte
forma:

» Posicionar o campo de introdugao no ponto de um bloco onde
se quer aceitar uma posicao

» Selecionar a funcao Aceitar a posicao real: O
TNC mostra na barra de softkeys os eixos cujas
posicoes podem ser aceites

- » Selecionar eixo: O TNC escreve no campo
z de introducao ativo a posicao atual do eixo
selecionado

O TNC aceita sempre no plano de maquinagem as
coordenadas do ponto central da ferramenta, mesmo
se a correcao do raio da ferramenta estiver ativada.

O TNC aceita sempre no eixo da ferramenta a
coordenada da ponta da ferramenta, tendo sempre
em conta a correcao ativada do comprimento da
ferramenta.

O TNC deixa ativa a barra de softkeys para selecao
do eixo até que seja desligada novamente ao premir
outra vez a tecla "Aceitar a posicao real". Este
comportamento também se repete quando se
memoriza o bloco atual e se abre um novo bloco
através da tecla de eixo da . Quando escolher o
elemento de bloco em que deve ser selecionada
uma alternativa de introducao através de uma softkey
(por exemplo, a correcéo do raio), o TNC fecha
igualmente a barra de softkeys para a selecdo do
eixo.

A funcéo "Aceitar a posicao real" nao é permitida
quando a funcéo Inclinacao do plano de maquinagem
esta ativa.
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3.2 Abrir e introduzir programas

Editar programa

S6 podera editar um programa se 0 mesmo
nao estiver a ser executado num modo de

funcionamento da méaquina do TNC

Enguanto se cria ou modifica um programa de magquinagem, é
possivel selecionar, com as teclas de setas ou com as softkeys,
cada linha existente no programa e palavras individuais de um

bloco:
Funcao

Passar para a pagina acima

Softkey/Teclas

PRGINA

Passar para a pagina abaixo

PRGINA

Salto para o inicio do programa

INICIO

Salto para o fim do programa

Modificar no ecra a posicao do bloco
atual. Deste modo, podem-se mandar
visualizar mais blocos de programa que
estdo programados antes do bloco atual

[
-
=]
=

Modificar no ecra a posicao do bloco
atual. Assim, podem-se mandar visualizar
mais blocos de programa que estao
programados depois do bloco atual

Saltar de bloco para bloco

Selecionar palavras isoladas num bloco

Selecionar determinado bloco: premir a
tecla GOTO, introduzir o nimero do bloco
pretendido e confirmar com a tecla ENT.

Ou: introduzir o passo do numero de bloco

e a quantidade de linhas introduzidas
premindo a softkey saltarN LINHAS para
cima ou para baixo

96

GOTO

EODDEREER
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Abrir e introduzir programas

Funcao Softkey/Tecla
Colocar em zero o valor de uma palavra CE
selecionada

Apagar o valor errado CE

Apagar mensagem de erro (apagavel)

m

Apagar palavra selecionada

0z
25

Apagar bloco selecionado

Apagar ciclos e partes de programa DEL

H H
m

Acrescentar o Ultimo bloco que foi editado oLTIrA

FRASE NC

ou apagado INTROD.

Inserir blocos onde se quiser

» Selecione o bloco a seguir ao qual pretende acrescentar um
novo bloco, e abra o didlogo

Modificar e acrescentar palavras

» Selecione uma palavra num bloco e escreva o novo valor por
cima. Enquanto a palavra estiver selecionada, esta disponivel o
didlogo em texto claro.

» Finalizar a modificacao: premir a tecla FIM

Quando acrescentar uma palavra, ative as teclas de setas (para a

direita ou para a esquerda) até aparecer o dialogo pretendido, e

introduza o valor pretendido.

Procurar palavras iguais em blocos diferentes

Para esta fungao, colocar a softkey DESENH AUTOM em

DESLIGADO.

» Selecionar uma palavra num bloco: continuar a
premir a tecla de seta até que a palavra pretendida
fique marcada

» Selecionar um bloco com as teclas de setas

A marcacgao estd no bloco agora selecionado, sobre a mesma
palavra, tal como no outro bloco anteriormente selecionado.

Se tiver iniciado a procura em programas muito

E> longos, o TNC apresenta um simbolo da visualizagao
da progressao. Pode ainda interromper a procura
premindo uma softkey.
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3.2

Abrir e introduzir programas

Marcar, copiar, apagar e inserir programas parciais

Para copiar programas parciais dentro de um programa NC, ou num
outro programa NC, o TNC pde a disposicao as seguintes funcoes:
ver tabela em baixo.

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:

>
>

98

Selecionar a barra de softkeys com as funcdes de marcacao

Selecionar o primeiro (ultimo) bloco do programa parcial que se
pretende copiar

Marcar o primeiro (Ultimo) bloco: premir a softkey MARCAR
BLOCO. O TNC coloca um cursor na primeira posigao

do numero do bloco, e ilumina a softkey INTERROMPER
MARCACAO

Desloque o cursor para o ultimo (primeiro) bloco do programa
parcial que pretende copiar ou apagar. O TNC apresenta todos
os blocos marcados numa outra cor. A funcdo de marcagao
pode ser finalizada em qualquer altura, premindo a softkey
INTERROMPER MARCACAO

Copiar o programa parcial marcado: premir a softkey COPIAR
BLOCO, apagar o programa parcial marcado: premir a softkey
APAGAR BLOCO. O TNC memoriza o bloco marcado

Selecione com as teclas de setas o bloco a seguir ao qual
pretende acrescentar o programa parcial copiado (apagado)

=

Acrescentar um programa parcial memorizado: premir a softkey
ACRESCENTAR BLOCO

Terminar a funcao de marcacao: premir a softkey interromper
marcac¢ao

Para acrescentar, num outro programa, o programa
parcial copiado, selecione o programa respetivo
através da Gestao de Ficheiros, e marque ai o bloco
depois do qual o deseja acrescentar.

[@vodo de operacao.. Brroorana:
| oo

TNC: \nc_prog\14.H
BT

0 BEGIN PGM 14 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

P

|

eAcAn | coruar
BLOCO |
| sLoco

OLTINA
FRASE NC
INTROD.
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Abrir e introduzir programas 3.2

Funcao Softkey
Ligar a fungao de marcacao sELECAO
BLOCO
Desligar a funcao de marcacao SRR
MARCAR
Apagar o bloco marcado coR-
TAR
BLOCO
Acrescentar na memoria o bloco existente ToERIR
BLOCO
Copiar o bloco marcado copTAR
BLOCO

A funcao de procura do TNC

Com a funcao de busca do TNC, podem procurar-se os textos que
se quiserem dentro de um programa e, quando for necessario,
também substituir por um novo texto.

Procurar quaisquer textos

» Selecionar a fungdo de pesquisa: O TNC ilumina a [0 T oo [ ]
PROCURAR . . 2 e o712
janela de pesquisa e mostra na barra de softkeys T F ‘
as funcoes de pesquisa disponiveis i 3 ‘
| |
» TOOL (introduzir o texto a pesquisar) T 1 \ ‘
» Iniciar processo de procura: O TNC salta para o L ] :j
PROCURAR . . . s Yess Re [ rrocvmar |
bloco seguinte, onde estd memorizado o texto oo p————— |
procu rado 15 e Pou 5,120 17 s““”‘:: il ‘
» Repetir processo de pesquisa: O TNC salta para ‘
PROCURRAR . , .
0 bloco seguinte, onde esta memorizado o texto
procurado J -
» Terminar a funcéo de pesquisa B | oo | waerr | ST \‘ ; Wor | e
FIM
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3.2 Abrir e introduzir programas

Procurar/substituir quaisquer textos

=

A funcéo Procurar/Substituir ndo é possivel quando
B 0o programa esta protegido
m o programa do TNC estd a ser executado

Na funcdo SUBSTITUIR TODOS, prestar atencéo a
que nao sejam substituidos acidentalmente textos
que deveriam permanecer inalterados. Os textos
substituidos estao irremediavelmente perdidos.

» Selecionar o bloco onde estd memorizada a palavra que se

procura

PROCURAR

PROCURRR

SUBSTIT.

FIM

100

» Selecionar a funcao de pesquisa: O TNC ilumina a
janela de pesquisa e mostra na barra de softkeys
as funcoes de pesquisa disponiveis

» Premir a softkey PALAVRA ATUAL: O TNC aceita
a primeira palavra do bloco atual. Se necessério,
premir novamente a softkey, para aceitar a palavra
desejada.

» Iniciar processo de pesquisa: O TNC salta para o
texto procurado seguinte

» Para substituir o texto e, depois, saltar para
posicao de descoberta seguinte: Premir a softkey
substituir, ou, para substituir todas os pontos de
texto: Premir a softkey substituir todos, ou, para
nao substituir o texto e saltar para a posicéao de
descoberta seguinte: Premir a softkey PROCURAR

» Terminar a funcéo de pesquisa
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3.3 Gestao de Ficheiros: Principios
basicos

Ficheiros

Ficheiros no TNC Tipo

Programas

no formato HEIDENHAIN H

no formato DIN/ISO A

Tabelas para

Ferramentas T
Trocadores de ferramentas .TCH
Pontos zero .D
Pontos PNT
Presets .PR
Apalpadores TP
Ficheiros de backup .BAK
Dados dependentes (p.ex., pontos de .DEP
estruturacao)

Tabelas livremente definiveis .TAB
Textos como

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de protocolo IXT
Ficheiros de ajuda .CHM
Dados dos desenhos como .DXF
ficheiros ASCI|

Quando introduzir um programa de maquinagem no TNC, dé
primeiro um nome a este programa. O TNC memoriza o programa
na memoria interna como um ficheiro com o mesmo nome. O TNC
também memoriza textos e tabelas como ficheiros.

Para poder encontrar e gerir os ficheiros rapidamente, o TNC
dispde de uma janela especial para a gestao de ficheiros. Aqui,
pode-se chamar, copiar, dar novos nomes e apagar ficheiros.

E possivel, com o TNC, gerir e armazenar ficheiros até um tamanho
total de 2 GByte.

Consoante a configuracao, o TNC cria um ficheiro
E> de copia de seguranca *.bak apds editar e

guardar programas NC. Este facto pode afetar

consideravelmente o espaco de memoaria disponivel.
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3.3 Gestao de Ficheiros: Principios basicos

Um programa NC isolado pode ter um tamanho de, no méximo, 2
GByte.

Nomes de ficheiros

Nos programas, tabelas e textos, o TNC acrescenta uma extenséao
separada do nome do ficheiro por um ponto. Esta extenséao
caracteriza o tipo de ficheiro.

Nome do Tipo do ficheiro
ficheiro
PROG20 H

O comprimento dos nomes dos ficheiros nao deve ser superior a
24 carateres, caso contrario o TNC ndo mostraréa a totalidade do
nome.

Os nomes dos ficheiros no TNC estao sujeitos a norma seguinte:
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Versao 1003.1,
Edicao de 2004 (Norma Posix). Assim sendo, os nomes dos
ficheiros podem conter os seguintes carateres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Todos os restantes carateres ndo devem ser utilizados nos nomes
dos ficheiros, para evitar problemas na transferéncia de ficheiros.

ficheiros deve ser de forma a que o comprimento
maximo permitido do caminho nao exceda os 255
carateres. ver "Caminhos", P4gina 104.

E> O comprimento maximo permitido dos nomes dos
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Visualizar ficheiros criados externamente no TNC

No TNC estao instaladas algumas ferramentas adicionais com
as quais é possivel visualizar os ficheiros referidos nas tabelas

seguintes e, em parte, também processa-los.

Tipos de ficheiro Tipo
Ficheiros PDF pdf
Tabelas Excel xls
csv
Ficheiros da Internet html
Ficheiros de texto txt
ini
Ficheiros gréaficos bmp
gif
irg
png

Mais informacdes sobre a visualizacdo e o processamento dos
tipos de ficheiros listados: ver Pagina 116

Copia de seguranca de dados

A HEIDENHAIN recomenda que se guardem periodicamente num
PC os novos programas e ficheiros elaborados no TNC.

Com o software gratuito de transmissdo de dados TNCremo, a
HEIDENHAIN disponibiliza a possibilidade de efetuar copias de
seguranca dos dados armazenados pelo TNC.

Além disso, é necesséria uma base de dados onde sejam

guardados todos os dados especificos da maquina (programa PLC,
parametros, etc.) Se necessario, consulte o fabricante da maquina.

Apague, de tempos a tempos, os ficheiros que ja

E> nao sdo necessarios, para que o TNC tenha sempre
espaco livre suficiente para os ficheiros de sistema
(por ex., tabela de ferramentas).
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Diretorios

Visto ser possivel guardar muitos programas ou ficheiros na
memoria interna, ordene cada um dos ficheiros em diretérios
(pastas) para facilitar a perspetiva. Nestes diretérios, podem criarse
outros diretérios, chamados subdiretérios. Com a tecla -/+ ou ENT,
podem-se realcar ou ocultar os subdiretérios.

Caminhos

Um caminho de busca indica a unidade de dados e todos os
diretérios ou subdiretérios em que estd memorizado um ficheiro.
Cada uma das indicacoes esté separada com o sinal "\'.

O comprimento méaximo permitido do caminho,

E> ou seja, todos os carateres dos nomes de base de
dados, diretérios e ficheiros incluindo a extensao, nao
pode exceder os 255 carateres!

Exemplo

Na unidade de dados TNC, foi colocado o diretério AUFTR1. A
seguir, no diretério AUFTR1 criou-se ainda o subdiretério NCPROG,
para onde foi copiado o programa de maquinagem PROG1.H. Desta
forma, o programa de maquinagem tem o seguinte caminho:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

O gréfico a direita mostra um exemplo para a visualizacdo de um
diretério com diferentes caminhos.

B=]TNCA

AUFTR1

KAR25T
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Resumo: funcoes da gestao de ficheiros

Funcao Softkey Pagina
Copiar um so6 ficheiro COPIAR 108
oz
Visualizar um determinado tipo de seLecer. 107
ficheiro TIPO
Juntar um novo ficheiro NOvO 108
FICHEIRO
Visualizar os ultimos 10 ficheiros ULTIMG 111
selecionados TRt
Apagar ficheiro APAGAR 112
Marcar ficheiro 113
TRG
Mudar o nome a um ficheiro on 114
Proteger ficheiro contra apagar e PROTEGER 115
modificar B ]
Anular a protecao do ficheiro DESPROT 115
Importar tabela de ferramentas TaeELA 170
Iﬂ:;f—
Gerir unidades de dados em rede 125
REDE
Escolher editor T 115
EDITOR
Classificar ficheiros segundo 114
, . CLASSIFIC
caracteristicas
Copiar diretdrio COPIA DIR 110
=]
Apagar diretério com todos os mm
subdiretérios & TuDo
Visualizar diretérios de uma unidade e
de dados E%RUORE
Mudar o nome do diretério RENOMEAR
(aec]= [xv2]

Criar novo diretorio

NOVo
DIRECTGRIO
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Chamar a Gestao de ficheiros

» Premir a tecla PGM MGT: O TNC visualiza a janela
MGT - . . . e
de gestao de ficheiros (a figura mostra a definicao
béasica. Se o TNC visualizar uma outra divisdo do
ecra, prima a softkey JANELA)

A janela estreita a esquerda mostra os suportes e diretérios
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se
memorizam ou transmitem os dados. Uma das unidade de dados
€ a memoria interna do TNC; as outras unidades de dados séo as
interfaces (RS232, Ethernet) as quais se pode ligar, por exemplo,
um PC. Um diretdrio é sempre caracterizado com um simbolo (a
esquerda) e pelo nome do diretdrio (a direita). Os subdiretoérios
estdo inseridos para a direita. Se existirem subdiretérios, pode
mostra-los ou oculta-los com a tecla -/+.

A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estao
guardados no diretério selecionado. Para cada ficheiro, sdo
apresentadas vérias informacdes que estao explicadas no quadro

em baixo.
Visualizacao

Nome do ficheiro

Significado

Nome com um méaximo de 25 carateres

10... ;mhogxamal
+ Programar

TNG: \nc_prog\® H:*.T

54 ficheiro(s) 197.07 Gbyte livre

+02-05-2011 10:15:24]
+02-05-2011 10:15:24]
+ 02-05-2011 10:15:24]
+ 02-05-2011 10:15:24]
+ 02052011 10:15:24
Pl 5

=

s Data Tempo

02-05-2011 10:15:24

+ 16-07-2013 11:35:55]
+ 02-05-2011 10:15:24]
+ 02-05-2011 10:15:24
+ 26-07-2012 08:08:20)

110:15:24

+ 18-09-2012 13:06:26|
+ 05.03-2013 11:54:16|

25.07-2012 10:41:26]

+ 10-07-2013 08:51:08|
+ 26-07-2012 09:59:02]

02-05-2011 10:15:24
02-05-2011 10:15:24

+16-07-2013 11:50:35|

09-10-2012 07:11:22

+ 11-03-2013 10:19:46|

SELECCAO

E |

COPIAR

S

SELECCT.

i)

TIP0

JANELA

Sia

uLTIHO

ARQUIVO
O

Tipo Tipo do ficheiro

Byte Tamanho do ficheiro em bytes

Estado Natureza do ficheiro:

E O programa esté selecionado no modo de
funcionamento Programacao

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

M O programa esté selecionado num modo

de funcionamento de execucédo do
programa

O ficheiro esta protegido contra Apagar e
Alterar

O ficheiro estéa protegido contra Apagar e
Alterar porque ja esta a ser executado

Data Data em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez
Tempo Hora em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez
106
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Selecionar unidades de dados, diretorios e ficheiros
» Chamar a Gestao de Ficheiros

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

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

» Move o cursor para cima e para baixo numa janela

PAGINA » Move o cursor nos lados para cima e para baixo,
numa janela

PAGINA

1.° passo: selecionar a unidade de dados
» Marcar a unidade de dados na janela da esquerda

SELECCRD » Selecionar a unidade de dados: Premir a softkey
m SELECIONAR ou
Nt » Premir a tecla ENT

2.° passo: selecionar diretério

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

3.° passo: selecionar o ficheiro

e » Premir a softkey SELECIONAR TIPO

SeLEccAo » Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido, ou

HOSTRAR » visualizar todos os ficheiros: Premir a softkey
VISUALIZAR TODQS, ou

» Marcar o ficheiro na janela da direita
SELECCRO » Premir a softkey SELECIONAR ou

ot » Premir a tecla ENT

O ficheiro selecionado ¢é ativado no modo de funcionamento a partir
do qual foi chamada a gestao de ficheiros.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Criar novo diretorio

Marcar o diretério na janela da esquerda em que pretende criar um
subdiretério

» NOVO (introduzir um nome de diretério novo)
enT » Premir a tecla ENT

DIRECTORIO \GERAR NOVO ?
» Confirmar com a softkey SIM, ou

SIM

» Cancelar com a softkey NAO

Criar novo ficheiro

» Selecionar o diretério em que pretende criar o novo ficheiro.

ENT » Introduzir NOVO (novo nome de ficheiro com
extensao de ficheiro) e premir a tecla ENT, ou

Novo » Abrir o didlogo para criar um ficheiro novo,
i introduzir NOVO) (novo nome de ficheiro com
extensao de ficheiro) e premir a tecla ENT.

Copiar um so ficheiro

» Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

opzam » Premir a softkey COPIAR: Selecionar a fungao de

necitxv copia. O TNC abre uma janela sobreposta

» Introduzir o nome do ficheiro de destino e
confirmar com a tecla ENT ou com a softkey OK:
O TNC copia o ficheiro para o diretério atual ou
para o diretério de destino selecionado. O ficheiro
original conserva-se guardado, ou

B2 @ » Prima a softkey Diretério de destino, para escolher
D': N o diretdrio de destino numa janela sobreposta
e aceite com a tecla ENT ou com a softkey OK:
O TNC copia o ficheiro com o0 mesmo nome no
diretorio selecionado. O ficheiro original conserva-
se guardado.

OK

O TNC mostra uma indicagao do progresso, caso
tenha iniciado o processo de copia com a tecla ENT
ou a softkey OK.
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Copiar os ficheiros para um outro diretério

» Selecionar a divisdo do ecrd com janelas do mesmo tamanho

» Visualizar os diretérios em ambas as janelas: premir a softkey
CAMINHO

Janela direita:

» Deslocar o cursor para o diretério para onde pretende copiar
os ficheiros e com a tecla ENT visualizar os ficheiros existentes
neste diretério

Janela esquerda:

» Selecionar o diretério com os ficheiros que pretende copiar, e
visualizar os ficheiros com a, tecla ENT

» Visualizar as funcdes para marcagao dos ficheiros

e » Deslocar o cursor para o ficheiro que pretende
ARGUTUO copiar, e depois marcar. Se desejar, marque mais
ficheiros da mesma maneira
CoPTAR » Copiar os ficheiros marcados para o diretério de

" destino

Outras funcdes de marcacgao: ver "Marcar ficheiros", Pagina 113.

Se se tiverem marcado ficheiros na janela da esquerda e também
na da direita, o TNC copia a partir do diretério em que se encontra
0 cursor.

Sobrescrever ficheiros

Se copiar ficheiros para um diretério onde ja se encontram

ficheiros com nome igual, o TNC pergunta se os ficheiros podem

sobrescritos no diretério de destino:

» Sobrescrever todos os ficheiros (campo "Ficheiros existentes'
selecionado): premir a softkey OK ou

» N&o sobrescrever nenhum ficheiro: premir a softkey
CANCELAR, ou

Se desejar sobrescrever um ficheiro protegido, deve seleciona-lo no

campo "Ficheiros protegidos" ou cancelar o processo.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Copiar tabelas

Importar linhas para uma tabela

Se copiar uma tabela para uma tabela existente, pode substituir
linhas individuais com a softkey SUBSTITUIR CAMPOS. Condicbes:

® A tabela de destino tem que & existir.

m QO ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as linhas a
substituir

m O tipo de ficheiro das tabelas tem de ser idéntico

Com a funcdo SUBSTITUIR CAMPOS, as linhas sdo
' substituidas na tabela de destino. Crie uma copia de
[ seguranca da tabela original, a fim de evitar a perda
de dados.

Exemplo

Num aparelho de ajuste prévio, mediu-se 0 comprimento € o raio
de ferramenta de 10 novas ferramentas. Seguidamente, o aparelho
de ajuste prévio cria a tabela de ferramentas TOOL_Import.T com
10 linhas, ou seja, 10 ferramentas.

» Copie esta tabela da base de dados externa para um diretério
qualquer

» Copie a tabela criada externamente com a gestao de ficheiros
do TNC para a tabela existente TOOL.T: o TNC pergunta se
deseja sobrescrever a tabela de ferramentas TOOL.T existente:

» Prima a softkey SIM, de seguida o TNC substitui todo o ficheiro
atual TOOL.T. Apds o processo de copia, a TOOL.T é composta
por 10 linhas

» Ou prima a softkey SUBSTITUIR CAMPOS, o TNC substitui entdo
as 10 linhas no ficheiro TOOL.T. O TNC néo altera os dados
relativos as restantes linhas

Extrair linhas de uma tabela

Nas tabelas, pode marcar uma ou diversas linhas e guardar numa
tabela a parte.

» Abra a tabela a partir da qual deseja copiar linhas

Com as teclas de seta, selecione a primeira linha a copiar
Prima a softkey FUNC. ADIC.

Prima a softkey MARCAR

Se necessério, marque outras linhas

Prima a softkey GUARDAR COMO

Introduza um nome para a tabela onde as linhas selecionadas
devem ser guardadas

vV vvyvVvyyvYvyy

Copiar diretorio
» Desloque o cursor para a janela da direita, para o diretério que
pretende copiar

» Prima a softkey copiar: o TNC realca a janela de selegcao do
diretério de destino

» Selecionar o diretério de destino e confirmar com a tecla ENT ou
a softkey OK: o TNC copia o diretério selecionado, incluindo os
subdiretérios, no diretério de destino selecionado
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Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

PGM
MGT

ULTIMO
ARQUIVO

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que

» Chamar a Gestao de Ficheiros

» Visualizar os Ultimos 10 ficheiros selecionados:
Premir a softkey FICHEIROS MAIS RECENTES

pretende selecionar:

OK

ENT
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» Move o cursor para cima e para baixo numa janela

» Selecionar ficheiro: Premir a softkey OK, ou

» Premir a tecla ENT

Trabalhar com a gestao de ficheiros 3.4

Programar
+ Programar
ey
=
= T
eamc [ i a5 02-05-2011 1071524
confia - 3 11:35:55|
2 tong |1 TNG:\no_prog\i.h B osioaiz0
20 tneg 2: TNC:\nc_prog\koord.h
3: TNC:\nc_prog\3803_1.1 [t 10:15:24
9: TNG:\nc_prog\1110.h 2 13:06:26
(f COPIAR INSERIR
| ACTUAL COPIADO
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Apagar ficheiro

' Atencao, possivel perda de dados!

° Nao é possivel anular o apagamento de ficheiros!

» Desloque o cursor para o ficheiro que pretende apagar

APAEAR » Selecionar a funcao de apagar: Premir a softkey
APAGAR O TNC pergunta se o ficheiro deve
realmente ser apagado

» Confirmar apagar: Premir a softkey ok ou
» Interromper apagar: Premir a softkey cancelar

Apagar diretorio

' Atencao, possivel perda de dados!

° Nao é possivel anular o apagamento de ficheiros!

» Desloque o cursor para o diretério que pretende apagar

e » Seleccionar a fungao de apagar: Premir a softkey

i APAGAR O TNC pergunta se realmente ser
apagado o diretério com todos os subdiretérios e
ficheiros

» Confirmar apagar: Premir a softkey OK ou
» Interromper apagar: Premir a softkey cancelar

112

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Trabalhar com a gestao de ficheiros

Marcar ficheiros

Funcao de marcacao Softkey
Marcar um so ficheiro —
ARQUIVO
Marcar todos os ficheiros dum diretério TAG
TODOS
ARQUIVOS
Anular a marcagao para um so ficheiro T
ARQUIVO
Anular a marcagao para todos os ficheiros InTAE
TODOS
ARQUIVOS
Copiar todos os ficheiros marcados coptA TAE
=0

Podem usar-se simultaneamente fungdes tais como copiar ou
apagar ficheiros tanto para cada ficheiro individual como para varios
ficheiros. Marcam-se varios ficheiros da seguinte forma:

» Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TRG

TRG
ARAQUIVO

TRG
RARAUIVO

COPIAR
3 0N

o

APRGAR

>

Visualizar as funcdes de marcacao: Premir a
softkey MARCAR

Marcar ficheiro: Premir a softkey MARCAR
FICHEIRO

Deslocar o cursor para outro ficheiro. Sé funciona
com as softkeys, ndo navegue com a teclas de
setal

Marcar mais ficheiros: Premir a softkey MARCAR
FICHEIRO, etc.

Copiar ficheiros marcados: Premir a softkey
COPIAR, ou

Apagar os ficheiros marcados: soltar a softkey
ativa e, seguidamente, premir a softkey APAGAR
para apagar os ficheiros marcados
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Mudar o nome do ficheiro
» Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome
RENONERR » Selecionar a fungdo para mudanga de nome

» Introduzir o novo nome do ficheiro; o tipo de
ficheiro nao pode ser modificado

» Executar mudanga de nome: Premir a softkey OK
ou a tecla ENT

Ordenar ficheiros
» Escolha o computador onde gostaria de classificar os ficheiros
» Escolher a softkey CLASSIFICAR

» Escolher a softkey com os critérios de
representacdo correspondentes

CLASSIFIC
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Funcoes auxiliares

Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
» Desloque o cursor para o ficheiro que pretende proteger

— » Selecionar funcdes auxiliares: Premir a softkey
FUNCOES FUNCOES AUXILIARES
PROTEGER » Ativar protecao de ficheiro: Premir a softkey
@ PROTEGER. O ficheiro recebe o simbolo de
ﬂ protecao
DESPROT . » Anular a protecéo do ficheiro: Premir a softkey
NAO PROTEG.

Escolher editor
» Desloque o cursor na janela da direita para cima do ficheiro que

deseja abrir

— » Selecionar funcdes auxiliares Premir a softkey
FUNCOES FUNCOES AUXILIARES
I » Escolha do editor com o qual se pretende abrir o
EDITOR ficheiro escolhido: Premir a softkey SELECIONAR

EDITOR
» Marcar o editor pretendido
» Para abrir o ficheiro, premir a softkey OK

Ligar/retirar aparelhos USB
» Mova o cursor para a janela esquerda

— » Selecionar fungdes auxiliares: Premir a softkey
FUNCOES FUNCOES AUXILIARES

» Comutacéo de barra de softkeys
» Procurar um dispositivo USB

.
» Para remover o dispositivo USB: Desloque o
cursor para sobre o dispositivo USB

» Remover o dispositivo USB

o

Mais informacoes: ver "Aparelhos USB no TNC", P4gina 126.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de
ficheiros externos

Com as ferramentas adicionais, & possivel visualizar ou processar
no TNC tipos de ficheiros criados externamente.

Tipos de ficheiro Descricao
Ficheiros PDF (pdf) Pagina 116
Tabelas Excel (xIs, csv) Péagina 118
Ficheiros da Internet (htm, html) Pagina 119
Ficheiros ZIP (zip) Pagina 120
Ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p.ex.,  Péagina 121
txt, ini)

Ficheiros gréaficos (bmp, gif, jpg, png) Pégina 122

Se transferir os ficheiros do PC para o comando

E> com TNCremo, é necessario que tenha registado
as extensdes de nome de ficheiro pdf, xls, zip, bmp
gif, jpg e png na lista dos tipos de ficheiros binérios
a transferir (opgao de menu >Extras >Configuracao
>Modo em TNCremo).

Visualizar ficheiros PDF
Para abrir ficheiros PDF diretamente no TNC, proceda da seguinte

forma: B e sl e aa s
» Chamar a Gestédo de Ficheiros e Faruhotae Inssssss Operear O
» Selecionar o diretério onde estéd guardado o

ficheiro PDF
» Desloque o cursor para o ficheiro PDF

» Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro PDF
com a ferramenta adicional Visualizador de
documentos numa aplicacao proépria

em qualquer altura para a &rea TNC e deixar o ficheiro
PDF aberto. Em alternativa, também pode clicar

com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para regressar a drea TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botao

no ecra, verd uma breve sugestao acerca da
respetiva funcdo do botdo no ecra. Encontrard mais
informacoes acerca da utilizacédo do Visualizador de
documentos em Ajuda.

E> Com a combinacgéao de teclas ALT+TAB, pode voltar
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Para fechar o Visualizador de documentos, proceda da seguinte

forma:

» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

» Selecionar a opcdo de menu Fechar: o TNC regressa a gestédo

de ficheiros

Caso néao utilize o rato, feche o Visualizador de documentos da

seguinte forma:

@ » Premir a tecla de comutacéo de softkeys: O
Visualizador de documentos abre o menu
desdobravel Ficheiro

» Selecionar a opcao de menu Fechar e confirmar
com a tecla ent: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizar e processar ficheiros Excel

Para abrir e processar ficheiros Excel com a extensao de ficheiro
xls, xlsx ou csv diretamente no TNC, proceda da seguinte forma:

» Chamar a Gestdo de Ficheiros

» Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro Excel

» Desloque o cursor para o ficheiro Excel

» Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro Excel
com a ferramenta adicional Gnumeric numa
aplicacéo propria

em qualquer altura para a area TNC e deixar o ficheiro
Excel aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

Nno ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respectiva funcao do botdo no ecra. Encontrard mais
informacoes acerca da utilizacdo do Gnumeric em
Ajuda.

E> Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar

Para fechar o Gnumeric, proceda da seguinte forma:

» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

» Selecionar a opcdo de menu Fechar: o TNC regressa a gestédo
de ficheiros

Caso nao utilize o rato, feche a ferramenta adicional Gnumeric da

seguinte forma:

@ » Premir a tecla de comutacéao de softkeys: A
ferramenta adicional Gnumeric abre o menu
desdobravel Ficheiro

» Selecionar a opcao de menu Fechar e confirmar
com a tecla ent: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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Visualizar ficheiros da Internet

Para abrir ficheiros da Internet com a extensao de ficheiro htm ou
html diretamente no TNC, proceda da seguinte forma:

» Chamar a Gestdo de Ficheiros

Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro da Internet

» Desloque o cursor para o ficheiro da Internet

enT » Premir a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro da
Internet com a ferramenta adicional Mozilla
Firefox numa aplicacdo propria

Com a combinagéo de teclas ALT+TAB, pode voltar
E> em qualquer altura para a drea TNC e deixar o ficheiro
PDF aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de

tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

no ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respectiva funcao do botdo no ecra. Encontrard mais
informacoes acerca da utilizacédo do Mozilla Firefox
em Ajuda.

Para fechar o Mozilla Firefox, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

» Selecionar a opcdo de menu Fechar: o TNC regressa a gestédo
de ficheiros

Caso nao utilize o rato, feche o Mozilla Firefox da seguinte forma:

@ » Premir a tecla de comutacéo de softkeys: O
Mozilla Firefox abre o menu desdobravel
Ficheiro

» Selecionar a opcdo de menu Sair e confirmar com

a tecla ent: o TNC regressa a gestao de ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Trabalhar com ficheiros ZIP

Para abrir ficheiros ZIP com a extenséo de ficheiro zip diretamente
no TNC, proceda da seguinte forma:

» Chamar a Gestdo de Ficheiros

» Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro de arquivo

» Desloque o cursor para o ficheiro de arquivo

» Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro de
arquivo com a ferramenta adicional Xarchiver
numa aplicacdo propria

em qualquer altura para a area TNC e deixar o ficheiro
de arquivo aberto. Em alternativa, também pode
clicar com o rato no simbolo correspondente na barra
de tarefas, para regressar a drea TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

Nno ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respectiva funcao do botdo no ecra. Encontrard mais
informacoes acerca da utilizagdo do Xarchiver em
Ajuda.

E> Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar

Tenha em atencédo que, ao importar ou exportar
programas NC e tabelas NC, o TNC né&o faz qualquer
conversao de ficheiros binarios para ASCII ou vice-
versa. Caso se facam transferéncias para comandos
TNC com outras versoes de software, tais ficheiros
poderao, eventualmente, nao ser lidos pelo TNC.

Para fechar o Xarchiver, proceda da seguinte forma:

» Selecionar a opcdo de menu Arquivo com o rato

» Selecionar a opcdo de menu Terminar: o TNC regressa a gestao
de ficheiros

Caso nao utilize o rato, feche o Xarchiver da seguinte forma:

@ » Premir a tecla de comutacéo de softkeys: O
Xarchiver abre 0 menu desdobrével Arquivo

» Selecionar a opgdo de menu Terminar e confirmar
com a tecla ent: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizar ou processar ficheiros de texto

Para abrir e processar ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p.ex., com
a extensao de ficheiro txt), utilize o processador de texto interno.
Para isso, proceda da seguinte forma:

o » Chamar a Gestao de Ficheiros

» Selecionar a unidade de disco e o diretério onde
estd guardado o ficheiro de texto

» Desloque o cursor para o ficheiro de texto

» Premir a tecla ENT: abre o ficheiro de texto com o
processador de texto interno

com a ferramenta adicional Leafpad. O Leafpad
disponibiliza os atalhos ja conhecidos do Windows,
com 0s quais pode processar os textos rapidamente
(CTRL+C, CTRL+V....).

Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar
em qualquer altura para a drea TNC e deixar o ficheiro
de texto aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para regressar a drea TNC.

E> Em alternativa, também pode abrir ficheiros ASCII

Para abrir o Leafpad, proceda da seguinte forma:

» Com o rato dentro da barra de tarefas, selecionar o icone
HEIDENHAIN Menu

» No menu desdobravel, selecionar as opgdes de menu Tools e
Leafpad

Para fechar o Leafpad, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

» Selecionar a opcdo de menu Terminar: o TNC regressa a gestao
de ficheiros
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizar ficheiros graficos
Para abrir ficheiros graficos com a extensao de ficheiro bmp, gif, jpg

Datel_Bearbeien_rsiht_Gehezs_Hile

ou png diretamente no TNC, proceda da seguinte forma: IR
o » Chamar a Gestao de Ficheiros

» Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro gréfico
» Desloque o cursor para o ficheiro grafico
ENT » Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro gréafico
com a ferramenta adicional ristretto numa
aplicagcao propria

grafico aberto. Em alternativa, também pode clicar
com o rato no simbolo correspondente na barra de
tarefas, para regressar a area TNC.

Encontrard mais informagoes acerca da utilizagdo do
ristretto em Ajuda.

Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar
em qualquer altura para a area TNC e deixar o ficheiro
Para fechar o ristretto, proceda da seguinte forma:
» Selecionar a opcéo de menu Ficheiro com o rato

» Selecionar a opcao de menu Terminar: o TNC regressa a gestao
de ficheiros
Caso nao utilize o rato, feche a ferramenta adicional ristretto da
seguinte forma:
> » Premir a tecla de comutacéo de softkeys: O
ristretto abre o menu desdobravel Ficheiro

» Selecionar a opcédo de menu Terminar e confirmar

com a tecla ent: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Transmissao de dados para/de um suporte de dados
externo

3.4

fdbdé de operacao... j@ﬁmgxamaz

. | 3
Antes de poder transferir dados para um suporte 1
de dados externo, é necessario ajustar a interface o T —] ‘
de dados (ver "Ajustar interfaces de dados", s &L E =
Pagina 513). . - - 1 —
Se transmitir dados através da interface serial, e = \ ‘
poderao surgir problemas dependendo do software e —— i ‘
de transmissao de dados utilizado, problemas esses e & i
gue poderéa anular através de uma nova execucao da s Fa i
. ~ TCH.h 1344 + I
transmissao. tuzbino.n 1omt j
5o tionesio(e) 197.07 Goyto 1rvio s racnesrots) 197,07 aoyte 1vre | -
» Chamar a Gestao de Ficheiros £ TR S | P
JANELA » Selecionar a divisdo de ecra para a transmissao de
dados: Premir a softkey JANELA.

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que
pretende transmitir

» Move o cursor para cima e para baixo numa janela
» Move o cursor da janela direita para a janela

esquerda e vice-versa
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Se pretender copiar do TNC para um suporte de dados externo,
desloque o cursor na janela esquerda sobre o ficheiro que se
pretende transmitir.

Se pretender copiar de uma base externa para o TNC, desloque
0 cursor na janela da direita sobre o ficheiro que se pretende

transmitir.

MOSTRA
ARVORE

VISUAL .
FICHEROS

COPIAR

S S
e

>

>

Seleccionar outra base de dados ou directério:
Premir a softkey mostrar arvore

Selecione o diretoério desejado com as teclas de
seta

Selecionar o ficheiro pretendido: premir a softkey
mostrar ficheiros

Selecione o ficheiro desejado com as teclas de
seta

Transmitir um dnico ficheiro: premir a softkey
COPIAR

» Confirmar com a softkey OK ou com a tecla ENT. O TNC ilumina
uma janela de apresentacao de estados que informa sobre a
evolucao do processo de copia, ou

JANELRA

124

>

Finalizar a transmissao de dados: Premir a softkey
JANELA. O TNC volta a visualizar a janela standard
para a gestéao de ficheiros
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

O TNC na rede

Para ligar a placa Ethernet a sua rede, ver "Interface
Ethernet ", Pagina 519.

O TNC regista mensagens de erro durante a
operagao de rede, ver "Interface Ethernet ",
Pagina 519.

Se o0 TNC estiver ligado a uma rede, sao disponibilizadas unidades
de dados adicionais na janela de diretérios a esquerda (ver figura).
Todas as funcdes anteriormente descritas (selecionar unidade de
dados, copiar ficheiros, etc.) sdo igualmente aplicaveis a unidades
de dados em rede, desde que a sua licenca de acesso o permita.

Ligar e desligar a unidade de dados em rede

» Selecionar Gestéao de ficheiros: Premir a tecla PGM

MGT, e se necessdério seleccionar com a softkey
JANELA a divisdo do ecra, de forma a ficar como
na figura em cima a direita

REDE

REDE (segunda barra de softkeys).

» Gerir redes: premir a softkey

DEFINIR LIGAGCOES DE REDE. O TNC mostra numa

janela possiveis unidades de dados em rede a
que se pode aceder. Com as softkeys a seguir
descritas, determinam-se as ligagoes para cada
base de dados

» Selecionar as definicoes de rede: premir a softkey

Funcao Softkey
Estabelecer a ligagdo em rede; o TNC marca Ligar

a coluna Mount quando a ligacao se encontra

ativa.

Finalizar a ligagdo em rede Separar
Estabelecer automaticamente a ligacao Auto

em rede ao ligar o TNC. O TNC marca a
coluna Auto, quando a ligacao é realizada
automaticamente

Estabelecer uma nova ligagdo em rede Adicionar
Eliminar a ligacao em rede existente Eliminar
Copiar a ligagdo em rede Copiar
Editar a ligagdo em rede Maquinagem
Eliminar a janela de estado Esvaziar
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Aparelhos USB no TNC

E bastante facil guardar dados através de aparelhos USB ou instalar
dados no TNC. O TNC suporta os seguintes blocos de aparelhos
USB:

® Unidades de dados em disquetes com sistema de ficheiros FAT/
VFAT

® Memory-Sticks com sistema de ficheiros FAT/VFAT
®m Disco rigido com sistema de ficheiros FAT/VFAT

B Unidades de dados em CD-ROM com sistema de ficheiros
Joliet (ISO9660)

Estes aparelhos USB séo reconhecidos automaticamente pelo
TNC logo ap6s a ligacdo deste aos mesmos. O TNC ndo suporta
aparelhos USB com outros sistemas de ficheiros (por exemplo,
NTFS). Se forem conectados, o TNC emite a mensagem de erro
USB: o TNC néo suporta o dispositivo.

O TNC emite a mensagem de erro USB: o TNC nao

E> suporta o dispositivo quando é ligado um hub USB.
Neste caso, basta confirmar a mensagem com a
tecla CE.

Em principio, todos os aparelhos USB com os
sistemas de dados acima referidos podem ser
ligados ao TNC. Em determinadas circunstancias,
pode acontecer que um aparelho USB nao seja
corretamente reconhecido pelo comando. Nestes
casos, utilizar um outro aparelho USB.

Na gestao de ficheiros podera verificar a existéncia de aparelhos
USB como unidades de dados independentes no diretorio,

para que possa usar as correspondentes funcdes descritas nos
paragrafos anteriores para gestao de ficheiros.

O fabricante da sua maquina pode dar nomes fixos
aos aparelhos USB. Respeitar o manual da maquina!

N4
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Trabalhar com a gestao de ficheiros

Para retirar um aparelho USB, proceda da seguinte forma:

» Seleccionar Gestao de ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

» Selecionar a janela da esquerda com a tecla de
seta

Selecionar o aparelho USB a retirar com uma tecla
de seta

» Continuar a comutar a barra de softkeys

-
v

o » Selecionar funcoes auxiliares

FUNCOES

» Continuar a comutar a barra de softkeys

» Seleccionar fungdes para retirar aparelhos USB: O
TNC retira o aparelho USB da arvore de directérios

END » Finalizar a gestao de ficheiros

H%;@

Com o procedimento inverso podera voltar a ligar um aparelho USB
retirado, para o que devera ativar a seguinte softkey:

» Selecionar funcoes para voltar a ligar aparelhos

Y USB

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

3.4

127









Programacao: ajudas a programacao

4.1 Teclado do ecra

4.1 Teclado do ecra

Caso utilize a versao compacta (sem teclado alfabético) do , pode
introduzir letras e carateres especiais com o teclado do ecra ou
com o teclado de um PC conectado através da ligacdo USB.

Introduzir texto com o teclado do ecra

» Prima a tecla GOTO quando quiser introduzir letras com o

teclado do ecra, p. ex. para nomes de programas ou nomes de

diretorios.

» O TNC abre uma janela onde o campo de introducéo de
ndmeros do TNC é apresentado juntamente com a respectiva
distribuicao de letras

» Se premir vérias vezes a respectiva tecla, o cursor move-se
sobre o caracter pretendido

» Aguarde até que o TNC aceite o caracter escolhido no campo de

introducéo, antes de introduzir o caracter seguinte

» Confirmar o texto na janela de dialogo aberta com a softkey OK

Com a softkey abc/ABC podera escolher entre maiusculas e
minusculas. No caso de o fabricante da maquina ter definido
carateres especiais, podera chama-los e introduzi-los através da

softkey CARATERES ESPECIAIS. Para apagar carateres individuais,

utilize a softkey BACKSPACE.

130
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4.2 Inserir comentarios

Aplicacao

Poderé introduzir comentarios num programa de magquinagem, para
explicar passos do programa ou efetuar indicagoes.

Quando o TNC nao pode mostrar um comentario na
sua totalidade no ecra, surge o simbolo >> no ecra.

O ultimo carater num bloco de comentario nao pode
ser um til (~).

Comentario no proprio bloco

» Selecionar o bloco a seguir ao qual se pretende inserir o
comentario

» Abrir o dialogo de programacgao com a tecla ;" (ponto e virgula)
do teclado alfanumérico

» Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END
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4.2 Inserir comentarios

Funcoes ao editar o comentario

Funcao Softkey
Saltar no inicio do comentario INICTO
H«
Saltar no fim do comentario FIn
=
Saltar no inicio de uma palavra. As palavras uLTIvR
PALAVRA
tem que ser separadas por um espacgo i)
Saltar no fim de uma palavra. As palavras tem HouER
PALAVRA
que ser separadas por um espaco
Alternar entre o modo de inserir e de escrever
por Cima REESCREV.

132 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Apresentacao dos programas NC

4.3 Apresentacao dos programas NC

Realce de sintaxe

O TNC representa elementos de sintaxe, consoante o respetivo
significado, com cores diferentes. O realce a cor permite ler e
compreender melhor os programas.

Realce a cor de elementos de sintaxe

Utilizacao Cor
Cor padrao Preto
Representacdo de comentarios Verde
Representacao de valores numéricos Azul
Numero de bloco Lilas

Barra de deslocamento

Com a barra de deslocamento (barra de deslocamento no ecra)

na margem direita da janela do programa, pode deslocar o
conteldo do ecra com o rato. Além disso, através do tamanho e da
posicao da barra de deslocamento, pode tirar conclusdes sobre o
comprimento do programa e a posi¢ao do cursor.
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4.4 Estruturar programas

4.4 Estruturar programas

Definicao, possibilidade de aplicacao

O TNC da-Ihe a possibilidade de comentar os programas

de maquinagem com blocos de estruturagdo. Os blocos de
estruturacao sao textos (max. 252 carateres) que se entendem
como comentarios ou titulos para os blocos seguintes do
programa.

Os programas extensos e complicados ficam mais visiveis e
entendem-se melhor por meio de blocos de estruturacéo.

Isto facilita o trabalho em posteriores modificagcdes do programa.
Os blocos de estruturacdo podem inserirse num ponto qualquer do
programa de maquinagem.

Além disso, é possivel visualizar os blocos de estruturagdo numa
janela prépria. Para isso, utilize a necessaria divisédo do ecra.

Os pontos de estrutura acrescentados sdo geridos pelo TNC num
ficheiro separado (extensao .SEC.DEP). Desta forma, aumenta a
velocidade ao navegar na janela de estrutura.

Visualizar a janela de estruturacao/mudar de janela
ativada

» Mostrar a janela de estruturacdo: Selecionar a
divisdo do ecra PROGRAMA + ESTRUT.

PROGRAMA
+
SECCOES

» Mudar de janela ativa: Premir a softkey Mudar de
janela

B

Acrescentar bloco de estruturacao na janela do

programa

» Selecionar o bloco pretendido a seguir ao qual se pretende
acrescentar o bloco de estruturagao

» Premir a tecla SPEC FCT

AJUDAS >
DE
PROGRAMCAD

Premir a softkey Ajudas de programacao

Premir a softkey ACRESCENTAR ESTRUTURACAO
ou a tecla * num ASCII externo

INSERIR >

SECCAO

» Introduzir o texto de estruturacdo

» Se necessério, modificar com softkey a
profundidade de estruturagao

Selecionar blocos na janela de estruturacao

Se na janela de estruturagao se saltar de bloco para bloco, o TNC
acompanha a apresentacéao do bloco na janela do programa. Assim,
é possivel saltar partes extensas do programa com poucos passos.
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TNC: \nc_prog\168.H
> 168.1

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3+ - Maci 1 pattern

- Tapping
|END PGM 168 M
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45 A calculadora

Comando

O TNC dispoe de uma calculadora com as fungdes matematicas

mais importantes.

» Com a tecla CALC realcar a calculadora ou voltar a fecha-la

» Selecionar funcdes de célculo: Selecionar o comando abreviado
mediante softkey ou introduzi-lo com um teclado alfanumérico

A calculadora

4.5

G- \no_prog\Pan x4 [

SExiin e

o

1
2
s
4
s

BEGIN PG EXT1 W
ANY COMMENT |

BLK FORM 0.1 Z X-135 Y-40 2.5 |

BLK FORM 0.2 X+30 Y+40 Z+0

TOOL CALL 3 Z $1500

L 2420 RO FUAX W3

CYCL DEF 200 FURAR

15 PROFUNDIDADE
2064150  ;AVANGO INCREMENTC ——
0202543 INGREMENTO R |
210-+0  (TEWPO ESPERA EM C
0203=+0  {COORD. SUPERFICIE

204=450 ;2. DIST. SEGURANC [JARG)|'SINY| 608 |[ITAN

Q211=40  TEWPO ESP. EU BAI

L Xs0 ¥e0 RO FlAX USS xy |[sonr 17 | pr
X330 Y0 RO FUAX NS

ToOL CALL 6 2 53000 F2222

L 2420 R0 FuAX U3

CYGL DEF 14.0 CONTORNO

GYCL DEF 14.1 LABEL CONTORNOT /2

CYGL DEF 20 DADOS DO CONTORNO

Q1--30  :PROF. OF FRESAGEM

Q2e+1  ;SOBREPOSICAO

|
]
|
J

06:12

Q3=+0  SOBRE-METAL LATERAL

CONFIRUAR
VALOR

FIM

externo.

Funcao de calculo Comando
abreviado

Somar +
Subtrair -
Multiplicar *
Dividir /
Célculo entre parénteses ()
Arco-co-seno ARC
Seno SIN
Co-seno COS
Tangente TAN
potenciar valores XAY
Tirar a raiz quadrada SQRT
Fungao de inversao 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Valor para adicionar a memoria intermédia M+
Armazenar valor em memdria intermédia MS
Chamar memoria intermédia MR
Apagar a memoria intermédia MC
Logaritmo natural LN
Logaritmo LOG
Funcao exponencial eNX
Verificar sinal SGN
Construir valor absoluto ABS
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4.5 A calculadora

Funcao de calculo Comando
abreviado

cortar posicoes depois de virgula INT

cortar posicoes depois de virgula FRAC

Valor de médulo MOD

Escolher vista Vista

Apagar valor CE

Unidade de medicao MM ou INCH

Representar o valor angular em radianos RAD

(padrao: valor angular em graus)

Selecionar o tipo de representagao do valor DEC (decimal)
numérico ou HEX
(hexadecimal)

Aceitar no programa o valor calculado

» Com as teclas de setas, selecionar a palavra onde deve ser
aceite o valor calculado

» Com a tecla calc realcar a calculadora e executar o célculo
pretendido
» Premir a tecla "Aceitar posicéo real" ou a softkey ACEITAR

VALOR: o TNC aceita o valor no campo de introducéo ativo e
fecha a calculadora

Também pode aceitar valores de um programa na
E> calculadora. Se pressionar a softkey IR BUSCAR

VALOR ATUAL ou a tecla GOTO, o TNC aplica o valor

do campo de introducao ativo na calculadora.

A calculadora continua ativa mesmo depois de se

mudar de modo de funcionamento. Prima a softkey

END para fechar a calculadora
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Funcoes na calculadora
Funcao

Aplicar o valor da respetiva posicao de eixo da
visualizacao de estado adicional (indicacao de
posicao 2) na calculadora

Softkey

VAL .EIXO0

Aplicar o valor numérico do campo de
introducéo ativo na calculadora

OBTER
VALOR
ATUAL

Aplicar o valor numérico da calculadora no
campo de introducéo ativo

CONFIRMAR
VALOR

Copiar o valor numérico da calculadora

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Inserir o valor numérico copiado na calculadora

INSERIR
VALOR
COPIRDO

Abrir a calculadora de dados de corte

CUTTING
DATA
CALCULATOR

Posicionar a calculadora no centro

de seta do teclado. Pode, igualmente, posicionar a
calculadora com o rato, caso tenha algum ligado.

E> Também pode deslocar a calculadora com as teclas
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4.6 Calculadora de dados de corte

4.6 Calculadora de dados de corte

Aplicacao

Com a calculadora de dados de corte, pode calcular a velocidade
do mandril e 0 avanco para um processo de maquinagem. Em
seguida, os valores calculados podem ser aplicados no programa
NC, num didlogo de avanco ou velocidade aberto.

A

Nao utilize a calculadora de dados de corte, se
tiver programado a fungao M136. Com a fungao
M136, o TNC desloca a ferramenta com o avanco F
determinado no programa em milimetros/rotacdes
do mandril, mas a calculadora de dados de corte
calcula sempre os avancos apenas em mm por
minuto.

Para abrir a calculadora de dados de corte, prima a softkey
CALCULADORA DE DADOS DE CORTE. O TNC apresenta a
softkey quando:

® se abre a calculadora (tecla CALC)

B se abre o campo de dialogo para introducao da velocidade no
bloco TOOL CALL,

B se abre o campo de dialogo para introducao do avanco em
blocos de deslocagao ou ciclos

B se introduz um avango no modo de funcionamento Manual
(softkey F)

B se introduz uma velocidade do mandril no modo de
funcionamento Manual (softkey S)

Dependendo de se calcular uma velocidade ou um avancgo, a
calculadora de dados de corte é apresentada com diferentes
campos de introdugao:

Janela para o calculo da velocidade:

Letra identificativa Significado
R: Raio da ferramenta (mm)
VC: Velocidade de corte (m/min)
S= Resultado para a velocidade
do mandril (rpm)
138

anoa reczna

TNC: \nc_prog\zvK_2.h

‘anoglamowanl
. | "C4 Programowanie

Svart U wglebnego ?

0 BEGIN PGU ZYK 2 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

3 TOOL CALL 15 Z 52000
s cv

Q211= PRI
0203=+0
0204=+50
END PGM ZYK_2 UM

2-GA BEZPIECZNA W

Cutting data ca:

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 z+0 Spindle speed?

shaft speed

g | Foo!

e

1culator

4 l =a206

11:08

@2: [T o0

@Fu=|0.000
000

Fs
ate: F = 150 mm/min

w
N

=
VORSCHUB ‘
UBERNEHIEN

AKTUALNA
WARTOSC
POBRAC

POCKET
CALGULATOR

K-EC
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Janela para o calculo do avanco:

Calculadora de dados de corte

Letra identificativa Significado

S: Velocidade do mandril (rpm)

Z: NUmero de dentes na
ferramenta (n)

FZ: Avanco por dente (mm/dente)

FU: Avanco por rotacao (mm/rpm)

F= Resultado para o avango (mm/
min)

Também pode calcular 0 avanco no bloco TOOL
CALL, e aplica-lo automaticamente nos blocos

de deslocacao e ciclos seguintes. Para isso, ao
introduzir o avanco em blocos de deslocagao ou
ciclos, selecione a softkey F AUTO. O TNC utiliza
entao o avanco definido no bloco TOOL CALL, . Caso
seja necessario modificar o avango posteriormente,
basta ajustar o valor do avancgo no bloco TOOL

CALL, .

Funcoes na calculadora de dados de corte:
Funcao

Aplicar a velocidade do formulario da
calculadora de dados de corte num campo de
dialogo aberto

Aplicar o avanco do formulério da calculadora
de dados de corte num campo de didlogo
aberto

w F
MM/MIN
é T

Aplicar a velocidade de corte do formulério da
calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto

@ ve
M/MIN

Aplicar o avango por dente do formulario da
calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto

& Fz
MM/ZAHN

Aplicar o avanco por rotacdo do formuldrio da
calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto

Aplicar o raio da ferramenta no formulario da
calculadora de dados de corte

Aplicar a velocidade do campo de dialogo
aberto no formulario da calculadora de dados
de corte

CONFIRM
RPM

Aplicar o avanco do campo de didlogo aberto
no formulario da calculadora de dados de corte

"
ACCEPT
FEED RATE

Aplicar o avanco por rotagao do campo de
dialogo aberto no formulério da calculadora de
dados de corte

£
ACCEPT
FEED RATE

Aplicar o avanco por dente do campo de
didlogo aberto no formuléario da calculadora de
dados de corte

&
RACCEPT
FEED RATE
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4.6 Calculadora de dados de corte

Funcao

Aplicar o valor de um campo de didlogo aberto
no formuldrio da calculadora de dados de corte

Softkey

OBTER
VALOR
RATUAL

Alternar para a calculadora

POCKET
CALCULATOR

Deslocar a calculadora de dados de corte na
direcao da seta

Posicionar a calculadora de dados de corte no
centro

Utilizar valores em polegadas na calculadora
de dados de corte

Fechar a calculadora de dados de corte

140
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Grafico de programacao

4.7 Grafico de programacao

Desenvolvimento com ou sem grafico de
programacao

Enguanto é criado um programa, o TNC pode visualizar o contorno
programado com um grafico 2D.

» Para mudar o programa para a esquerda e o gréafico para a
direita na divisao do ecra: pfemir a tecla de comutacao do ecra e
a softkey PROGRAMA + GRAFICO

» Colocar a softkey DESENH. AUTOM em LIGADO.
Enquanto se vao introduzindo os blocos do
programa, o TNC vai visualizando cada um dos
movimentos de trajetéria / programados na janela
do gréfico, a direita.

GRAFICO
RAUTOMAT .

FF] ow

Se nao pretender visualizar o gréfico, coloque a softkey DESENH.
AUTOM EM DESLIGADO.

DESENH. AUTOM LIGADO né&o visualiza repeticoes parciais dum
programa.

Criar o grafico de programacao para o programa
existente
» Com as teclas de setas, selecione o bloco até ao qual se deve

realizar o grafico, ou prima GOTO, e introduza diretamente o
numero de bloco pretendido

» Criar grafico: Premir a softkey RESET + START

RESET
+
START

Outras funcgoes:

Funcao Softkey

Criar por completo um grafico de programacéo RESET
STRART

Criar um grafico de programacéo bloco a bloco sTART
PASSO
=

Efetuar por completo um gréfico de
programacao ou completar depois de REPOR +
ARRANQUE

Parar o grafico de programacéo. Esta softkey
s6 aparece enquanto o TNC cria um grafico de
programacao

START

STOP
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4.7 Grafico de programacao

Mostrar e ocultar numeros de bloco

@ » Comutar a barra de softkeys: Ver figura
SHow » Indicar niUmeros de bloco: colocar a softkey
MOSTRAR VISUALIZ. N.° BLOCO em VISUALIZAR

» Ocultar nUmeros de bloco: colocar a softkey
MOSTRAR VISUALIZ. N.° BLOCO em OCULTAR

Apagar o grafico
@ » Comutar a barra de softkeys: Ver figura

S » Apagar o grafico: Premir a softkey APAGAR
GRAFICO GRAF'CO

Mostrar linhas de grelha

@ » Comutar a barra de softkeys: Ver figura
% » Mostrar linhas de grelha: premir a softkey "Mostrar
oFF  [on] linhas de grelha"
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Ampliacao ou reducao duma seccao
E possivel determinar a vista de um gréfico.
» Comutar a barra de softkeys (segunda barra, ver figura)

Assim, fica-se com as seguintes func¢oes a disposicao:

Funcao Softkey
Para deslocar a secgcado, mantenha premida a
respetiva softkey
! -
Para reduzir a seccéo, prima a softkey b =
Para aumentar a seccao, prima a softkey —

Com a softkey REPOR BLOCO, volta-se a produzir o pormenor
original.

para a adrea a ampliar com o botdo esquerdo do rato.
Também pode ampliar ou reduzir o grafico com a
roda do rato.

E> Se tiver um rato ligado, pode puxar uma moldura
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i

TNC: \nc_prog\Hebel.H
> Hevel H
5 L Z-5 RO FUAX M3

7 APPR LCT X-10 Y+0 RS AL B
5 FPOL X+100 Y+0

S FC DR- R10 CLSD+ COX+0

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+0
12 FLT

13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15

15 FSELECT1
16 FCT DR+

DX Y+0 D15
18 FCT DR- R10 GLSD- OCX+0 CGY+0
19 FSELECT!

20 DEP LOT X-30 Y+0 2+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL UM
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4.8 Mensagens de erro

4.8 Mensagens de erro

Mostrar erro

O TNC mostra erros, entre outros, através de:
B introducodes erradas

B erros de légica no programa

B elementos de contorno nao executaveis

B aplicagdes irregulares do apalpador

Um erro surgido é mostrado na linha superior a vermelho. Para
isso, as mensagens de erro longas ou com varias linhas sao
apresentadas abreviadas. A janela de erros contém todas as
informacdes sobre os erros em espera.

Se, excecionalmente, surgir um "Erro no processamento de dados",
o TNC abre automaticamente a janela de erros. Nao é possivel
eliminar este tipo de erro. Encerre o sistema e reinicie o TNC.

A mensagem de erro surge na linha superior até ser apagada ou
até ser substituida por um erro de maior prioridade.

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco de
programa foi originada por este bloco ou por um anterior.

Abrir a janela de erros

» Prima a tecla Err. O TNC abre a janela de erros e
mostra na totalidade todas as mensagens de erro
existentes.

Fechar a janela de erros
» Prima a softkey Fim ou

FIM

» prima a tecla Err. O TNC fecha a janela de erros.
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Mensagens de erro 4.8

Mensagens de erro detalhadas

O TNC mostra possibilidades para a origem dos erros e
possibilidades para eliminar os erros:

» Abrir a janela de erros - —— | \

— » Informacoes para a origem e eliminacao de erros:
ADICTONAL Posicione o cursor sobre a mensagem de erro e
prima a softkey INFO. ADICIONAL. O TNC abre |
uma janela com informacées sobre a origem e Tege do entsiororts ke poetics dnt g wn seuicte o vt
eliminacéo de erros

» Abandonar info: prima a softkey INFO Info de novo

Execucao continua ‘ﬂ'[este de programa
cu

| Teste de programa
20 FK: bloc

o

[

MATS

TANELA

APAGAR
Topos

APAGAR

FIM

m mFo FICHETROS
|
INTERNA || PROTOCOLO

Softkey INTERNE INFO

A softkey INTERNE INFO fornece informacoes sobre as
mensagens de erro, que sao significativas exclusivamente em caso
de assisténcia técnica.

» Abrir a janela de erros.

— » Informacoes detalhadas sobre mensagens de erro:
INTERNA Posicione o cursor sobre a mensagem de erro e
prima a softkey INFO INTERNA. O TNC abre uma
janela com informagdes internas sobre os erros

» Sair dos detalhes: prima de novo a softkey INFO
INTERNA.
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4.8 Mensagens de erro

Apagar erros

Apagar erros fora da janela de erros

» Apagar erros/instrucoes apresentados no
cabecalho: Premir a tecla CE

Em alguns modos de funcionamento (exemplo:
Editor), ndo podera utilizar a tecla CE para apagar os
erros, pois a mesma é utilizada para outras funcoes.

Apagar erros
» Abrir a janela de erros

» Apagar erros individualmente: posicione o cursor
sobre a mensagem de erro e prima a softkey

APAGAR

APAGAR.
e » Apagar todos os erros: prima a softkey APAGAR
Tonos TODOS.

Se a origem de um erro ndo puder ser resolvida,
0 erro nao pode ser apagado. Nesse caso, a
mensagem de erro mantém-se.

Protocolo de erros

O TNC memoriza erros surgidos e ocorréncias importantes (p.

ex. reinicio do sistema) num protocolo de erros. A capacidade do
protocolo de erros ¢ limitada. Quando o protocolo de erros estiver
cheio, o TNC utiliza um segundo ficheiro. Se este também ficar
cheio, o primeiro é apagado e escrito novamente, e por al adiante.
Se necessério, passe do Ficheiro atual para oFicheiro anterior,
para visualizar o histérico.

» Abrir a janela de erros.

roHETROS » Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO.
PROTOCOLO
E— » Abrir o protocolo de erros: premir a softkey
ERRO PROTOCOLO DE ERROS.
FToHETRO » Se necessério, ajustar o protocolo de erros
ANTERIOR anterior: premir a softkey Ficheiro anterior.
R > Se necessério, ajustar o protocolo de erros atual:
ACTUAL premir a softkey Ficheiro atual.

A entrada mais antiga do protocolo de erros situa-se no inicio, a
mais recente situa-se no fim do ficheiro.
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Mensagens de erro

Protocolo de teclas

O TNC memoriza as teclas premidas e ocorréncias importantes

(p. ex. reinicio do sistema) num protocolo de teclas. A capacidade
do protocolo de teclas é limitada. Se o protocolo de teclas estiver
cheio, o TNC mudara para um segundo protocolo de teclas. Se este
também ficar cheio, o primeiro é apagado e escrito novamente, etc.
Se necessério, passe do Ficheiro atual para oFicheiro anterior,
para visualizar o histérico de introdugoes.

FICHEIROS
PROTOCOLO

PROTOCOLO
APALPACAOQ

FICHEIRO
RANTERIOR

FICHEIRO
ACTUAL

>

Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO

Abrir o protocolo de teclas: premir a softkey
PROTOCOLO DE TECLAS.

Se necessério, ajustar o protocolo de teclas
anterior: Premir a softkey Ficheiro anterior

Se necessério, ajustar o protocolo de teclas atual:
premir a softkey Ficheiro actual

O TNC armazena cada tecla acionada, no processo de operacdo do
teclado, no protocolo de teclas. A entrada mais antiga situa-se no
inicio, a mais recente situa-se no fim do ficheiro.
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4.8 Mensagens de erro

Resumo das teclas e softkeys para visualizar o protocolo

Funcao Softkey/Teclas
Salto para o inicio do protocolo de teclas ICcTo
Salto para o fim do protocolo de teclas FIn
Protocolo de teclas atual ToHETRO

ACTUAL
Protocolo de teclas anterior ToHETRO

ANTERIOR

Linha seguinte/anterior

Regressar ao menu principal

Texto de instrucoes

Numa operacéao errada, por exemplo, quando se aciona uma tecla
nao permitida ou quando se introduz um valor ndo vélido, o TNC
avisa-o através de um texto de instrucdes (a verde) localizado na
linha superior dessa operacao errada. O TNC apaga o texto de
instrugdes na préxima entrada valida.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica

Se necessério, podera memorizar a "situacao atual do TNC", pondo-
a ao dispor do técnico de assisténcia para avaliacao da situacao.
Para tal, € memorizado um grupo de ficheiros de assisténcia
técnica (protocolos de erros e de teclas, bem como outros
ficheiros, que fornecem informagodes sobre a situacao atual da
maquina e a maquinagem).

Se executar diversas vezes a funcdo "Memorizar ficheiros de
assisténcia técnica" com o mesmo nome, o grupo de ficheiros

de assisténcia anteriormente memorizados sao substituidos. Por
esta razéo, utilize outro nome de ficheiro ao executar novamente a
funcéo.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica
» Abrir a janela de erros.

T » Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO.
GUARDAR » Premir a softkey Memorizar ficheiros de
e assisténcia técnica: o TNC abre uma janela

sobreposta, onde pode introduzir um nome para o
ficheiro de assisténcia.

» Memorizar ficheiros de assisténcia técnica: Premir
a softkey OK.

oK
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Mensagens de erro

Chamar o sistema de ajuda TNCguide

Podera chamar o sistema de ajuda do TNC através de softkey. De
momento mantém-se 0os mesmos esclarecimentos de erros no
sistema de ajuda, que podera receber premindo a tecla HELP.

Se o fabricante da sua maquina puser também
? ao seu dispor um sistema de ajuda, o TNC realca
B softkey suplementar fabricante da maquina,
com a qual podera chamar este sistema de ajuda
independente. Al poderéd encontrar mais informagoes
detalhadas sobre as mensagens de erro em espera.

HETDENHAIN » Chamar a ajuda sobre mensagens de erro da
TNCguid
& HEIDENHAIN
FRBRTCANTE » Se disponivel, chamar ajuda sobre as mensagens
MAQUINA rpe , .
: de erro especificas da maquina
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4.9 Sistema de ajuda sensivel ao
contexto TNCguide

Aplicacao

Antes de poder usar o TNCguide, tem de fazer

E> o download dos ficheiros de ajuda do site da
HEIDENHAIN (ver "Fazer o download dos ficheiros de
ajuda atuais", Pagina 155).

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém

a documentacéo do utilizador no formato HTML. A chamada

do TNCguide é realizada através da tecla HELP, onde o TNC
dependendo da situacdo mostra diretamente as informacoes
correspondentes (chamada sensivel ao contexto). Da mesma
forma, se estiver a editar um bloco NC e premir a tecla HELP por
norma chegaré ao ponto da documentacdo em que esta descrita a
funcao correspondente.

O TNC procura, por norma, iniciar o TNCguide no

E> idioma de didlogo que tem regulado no TNC. Se
os ficheiros destes idiomas de didlogo ainda nao
estiverem disponiveis no seu TNC, este abrira na
versao inglesa.

A seguinte documentacao de utilizador esta disponivel no
TNCguide:

®m Didlogo em texto claro do Manual do Utilizador
(BHBKIlartext.chm)

® Manual do Utilizador DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
(BHBtchprobe.chm)

B |ista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

Esté ainda disponivel o ficheiro de livro main.chm, no qual é
apresentado o conjunto de todos os ficheiros CHM existentes.

ainda documentacao especifica da maquina no
TNCguide. Estes documentos sdo mostrados como

? Como opcéo, o fabricante da maquina pode inserir
livro separado no ficheiro main.chm.

150 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide 4.9

Trabalhar com o TNCguide

Chamar o TNCguide
Para iniciar o TNCguide, existem disponiveis vérias possibilidades:

» Premir a tecla HELP, se o TNC nao estiver a mostrar uma
mensagem de erro

» Através de cligue do rato nas softkeys, se tiver clicado
previamente no simbolo de ajuda inserido na parte inferior
direita do ecra

» Abrir um ficheiro de ajuda através da gestdo de ficheiros
(ficheiro CHM). O TNC pode abrir qualquer ficheiro CHM,
mesmo que este ndo esteja armazenado na memodria interna do
TNC

TNC realca diretamente a ajuda sobre mensagens de
erro. Para poder iniciar o TNCguide tera de confirmar
primeiro todas as mensagens de erro.

E> Quando existem uma ou mais mensagens de erro, o

Em caso de chamada ao sistema de ajuda no posto
de programacao, o TNC abre o browser padrao
definido internamente.

Para muitas softkeys esta disponivel uma chamada sensivel ao
contexto, através da qual pode aceder diretamente a descricéo
da funcéo das vérias softkeys. Esta funcionalidade esta disponivel
apenas através da utilizacao do rato. Proceda da seguinte forma:

» Selecionar a barra de softkeys onde a softkey pretendida é
apresentada

» Com o rato, clicar no simbolo de ajuda mostrada pelo TNC
directamente a direita por cima da barra de softkeys: O ponteiro
do rato muda para ponto de interrogagao

» Clicar com o ponto de interrogacédo sobre a softkey cuja funcao
deseja esclarecer: o TNC abre o TNCguide. Se ndo existir
uma entrada para a softkey que selecionou, o TNC abre o
ficheiro de livro main.chm, a partir do qual terad de procurar o
esclarecimento desejado por procura em todo o texto ou por
navegagao manual

Também quando esteja a editar um bloco NC, esta a disposicao
uma chamada sensivel ao contexto:

» Selecionar um bloco NC qualquer
» Marcar a palavra desejada

» Premir a tecla HELP: o TNC inicia o sistema de ajuda e mostra
a descricdo da funcéo ativa (nao aplicavel a fungdes auxiliares
ou ciclos que tenham sido integrados pelo fabricante da sua
maquina)
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Navegar no TNCguide

A forma mais facil é navegar no TNCguide com o rato. No lado
esquerdo pode ver-se o diretério. Se clicar sobre o triangulo
apresentado a direita, pode ver o capitulo localizado por baixo, ou
clicando diretamente sobre a respetiva entrada pode ver a pagina
correspondente. A operacao é idéntica a utilizada para o Explorador
do Windows.

Os pontos de texto com ligacao (referéncias cruzadas) sdo

mostrados em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligacao
abrir-se-a a pagina respetiva.
E claro que podera também operar o TNCguide utilizando as teclas
e as softkeys. A tabela seguinte contém um resumo das respetivas
teclas de funcéo.

Funcao

O diretdrio a esquerda esta ativo:
selecionar o registo situado abaixo ou
acima

A janela de texto a direita esta ativa:
deslocar a pagina para baixo ou para
cima, se o texto ou os graficos nao forem
mostrados na totalidade

Softkey

O diretdrio a esquerda esta ativo: Abrir o
diretorio.

A janela de texto a direita esta ativa: sem
funcao

O diretdrio a esquerda esté ativo: fechar o
diretério

A janela de texto a direita esta ativa: sem
funcéo

O diretdrio a esquerda esta ativo: mostrar
a pagina selecionada através da tecla do
cursor

A janela de texto a direita esta ativa: se o
cursor estiver sobre um link, salta para a
pagina com ligacao

O diretdrio a esquerda esta ativo: alternar
separadores entre visualizacdo do diretério
de conteuldo, a visualizacdo do diretério de
palavras-chave e a fungao de procura em
todo o texto e comutar no lado direito do
ecré

A janela de texto a direita esta ativa: salto
de volta para a janela esquerda

O diretdrio a esquerda esta ativo:
selecionar o registo situado abaixo ou
acima

A janela de texto a direita esta ativa: saltar
para o link seguinte

B0
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Funcao Softkey
Selecionar a pagina mostrada em ultimo lugar RETROCEDER
=
Passar para a pagina seguinte, se tiver AvANCAR
utilizado vérias vezes a fungao "selecionar a =
pagina mostrada em ultimo lugar"
Passar para a pagina anterior PRGTNA
Passar para a pagina seguinte PAGTNA
Mostrar/apagar diretérios DIREGTORTO
=
Mudar entre apresentacdo de imagem total JANELA
e apresentacao reduzida. Na apresentacao :

reduzida vera apenas uma parte da superficie

do TNC
O foco é mudado internamente para a AEANBONER
aplicagao TNC, para que possa utilizar o TR

comando quando o TNCguide esté aberto. Se
a apresentacao em imagem total estiver ativa,
o TNC reduz automaticamente o tamanho da

janela antes da mudanca da focagem

Terminar o TNngde FINALIZAR

TNCGUIDE

Diretério de palavras-chave

As palavras-chave mais importantes sao apresentadas no diretério
de palavras-chave (separador Indice) e podem ser escolhidas
diretamente clicando com o rato ou selecionando com as teclas de
seta.

A péagina a esquerda esta ativa.

» Selecionar o indice

» Ativar o campo de introducdo palavra-passe

» Para introduzir a palavra procurada, o TNC
sincroniza o diretério de palavra-chave referente ao
texto introduzido, para que possa encontrar mais
rapidamente a palavra-chave na lista apresentada, (
ou <

» Realcar a palavra-chave pretendida através da tecla
de seta

» Visualizar informacdes sobre a palavra-chave
selecionada com a tecla ENT

serre sere | verzerom.

BE=

G FrEEE
= |

ThEGUTOE.
VERLASSEN

TNEGUIDE.
BEENDEN

Sé pode introduzir a palavra procurada através de um
teclado ligado por USB.
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Procura em todo o texto
No separador Procurar podera pesquisar todo o TNCguide
relativamente a uma palavra especifica.
A péagina a esquerda esta ativa.
» Selecionar o separador Procurar
» Ativar o campo de introducdo Procurar:
» Introduzir a palavra a procurar, confirmar com

a tecla ENT. o TNC lista todas as posicoes
encontradas que contenham esta palavra

» Realcar a seguir a posicdo pretendida através da
tecla de seta

» Mostrar a posicao de descoberta selecionada com
atecla ENT

Sé pode introduzir a palavra procurada através de um
teclado ligado por USB.

A procura em todo o texto podera ser sempre
realizada apenas com uma palavra.

Se ativar a fungdo Procurar apenas em titulos
(através da tecla do rato ou por selegao e
confirmando, em seguida, com a tecla de espaco),
o TNC nao pesquisa no texto completo mas apenas
em todos os titulos.
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Fazer o download dos ficheiros de ajuda atuais

Os ficheiros de ajuda correspondentes ao seu software
TNC poderao ser encontrados no site da HEIDENHAIN
www.heidenhain.de em:

vV vy VvV Vv Vv VvVvyYyvyy

v

Documentacéo e informacao

Documentacao

Documentacao destinada ao utilizador

TNCguide

Selecionar o idioma desejado

Comandos TNC

Série, p. ex., TNC 300

Numero do software NC desejado, p. ex., TNC 320 (77185x-01)

Selecionar o idioma desejado na tabela Ajuda online
(TNCguide)

Descarregar e descompactar o ficheiro ZIP

Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o TNC no

diretério TNC:\tncguide\de ou transmitidos para o respectivo
diretério de idioma (ver também a tabela seguinte)

Se transmitir os ficheiros CHM com o TNCremo para
E> o TNC, devera introduzir na opgao de menu Extras

> Configuracdo > Modo > Transmissdao em formato

binario a extensao .CHM.
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Idioma

Alemao

Diretério TNC
TNC:\tncguide\de

Inglés

TNC:\tncguide\en

Checo

TNC:\tncguide\cs

Francés

TNC:\tncguide\fr

[taliano

TNC:\tncguide\it

Espanhol

TNC:\tncguide\es

Portugués

TNC:\tncguide\pt

Sueco

TNC:\tncguide\sv

Dinamarqués

TNC:\tncguide\da

Finlandés

TNC:\tncguide\fi

Holandés

TNC:\tncguide\nl

Polaco

TNC:\tncguide\pl

Hungaro

TNC:\tncguide\hu

Russo

TNC:\tncguide\ru

Chinés (simplificado)

TNC:\tncguide\zh

Chinés (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Esloveno (opgdo de software)

TNC:\tncguide\sl|

Noruegués

TNC:\tncguide\no

Eslovaco

TNC:\tncguide\sk

Coreano

TNC:\tncguide\kr

Turco

TNC:\tncguide\tr

Romeno
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5.1 Introducoes relativas a ferramenta

Avanco F

O avanco F ¢ a velocidade em mm/min (poleg./min) com que se
desloca a ferramenta na sua trajetéria. O avango maximo pode ser
diferente para cada méaquina, e é determinado por parametros da
maquina.

Introducao

E possivel introduzir 0 avanco no bloco TOOL CALL, bloco
(chamada da ferramenta) e em cada bloco de posicionamento (ver
"Elaboracéo de blocos de programa com as teclas de movimentos
de trajetoria’, Pagina 190). Nos programas em mm, o avango
devera ser indicado na unidade mm/min, nos programas em
polegadas, devido a resolucdo, em 1/10 poleg./min.

Marcha rapida

Para a marcha rapida, introduzaF MAX. Para introduzir F MAX na
pergunta de didlogo Avan¢o F= ?, prima a tecla ENT ou a softkey
FMAX.

Para deslocar a sua maquina em marcha rapida,

E> também se pode programar o valor numérico
respetivo, p.ex. F30000. Esta marcha rapida, em
oposicao a FMAX, nao atua somente bloco a bloco,
como também atua até se programar um novo
avango.

Tempo de atuacao

O avanco programado com um valor numérico é vélido até ao bloco
em que se programe um novo avancgo. F MAX so é vélido para o
bloco em que foi programado. Depois do bloco com F MAX, volta a
aplicar-se o ultimo avango programado com um valor numeérico.

Alteracao durante a execucao do programa

Durante a execugao do programa, pode-se modificar o avango com
o potencidmetro de avango F para esse avango.
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Introducoes relativas a ferramenta

Velocidade S do mandril

A velocidade do mandril S é introduzida em rotacdes por minuto
(rpm) num bloco TOOL CALL (chamada da ferramenta). Em
alternativa, é possivel também definir uma velocidade de corte Vc
em metros por minuto (m/min).

Programar uma modificacao

No programa de maquinagem, pode-se modificar a velocidade do
mandril com um bloco TOOL CALL, no qual se introduz unicamente
a nova velocidade:

» Programar a chamada da ferramenta: Premir a

tecla TOOL CALL

» Passar a pergunta do didlogo Namero de
Ferramenta? com a tecla NO ENT

» Passar a pergunta do didlogo Eixo de mandril
paralelo Y/Y/Z? com a tecla NO ENT

» No didlogo Velocidade S do mandril= ? introduz-
se a nova velocidade do mandril e confirma-

se com a tecla END, ou através da softkey VC
comutar para a introducéo de velocidade de corte

Modificacao durante a execucao do programa

Durante a execugédo do programa, é possivel modificar a velocidade
do mandril com o potencidémetro de rotacdes S para a velocidade
do mandril.
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5.2 Dados da ferramenta

Condicao para a correcao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajetéria /

sao programadas tal como a pecga de trabalho esta cotada no
desenho. Para o TNC poder calcular a trajetéria do ponto central da
ferramenta, isto é, para poder realizar uma correcao da ferramenta,
tem de se introduzir o comprimento e o raio de cada ferramenta
utilizada.

Tanto é possivel introduzir os dados da ferramenta com a fungao
TOOL DEF diretamente no programa, como em separado nas
tabelas de ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em
tabelas, dispde de outras informacoes especificas da ferramenta.
O TNC tem em conta todas as informacbes introduzidas quando se
executa o programa de maquinagem.

Numero da ferramenta, nome da ferramenta

Cada ferramenta ¢ identificada por um numero entre 0 e 32767
Quando trabalha com tabelas de ferramenta, também pode
indicar nomes de ferramentas. Os nomes das ferramentas podem
consistir, no méaximo, de 32 carateres.

A ferramenta com o nimero 0 determina-se como ferramenta
zero, e tem o comprimento L=0 e o raio R=0. Nas tabelas de
ferramentas, deve-se definir também a ferramenta TO com L=0 e
R=0.

Comprimento L da ferramenta

Deve-se introduzir o comprimento L da ferramenta, em principio,
como comprimento absoluto referente ao ponto de referéncia da
ferramenta. O TNC necessita obrigatoriamente do comprimento
total da ferramenta para diversas fungbes em combinacao com a
maquinagem de eixos multiplos.

Raio R da ferramenta

O raio R da ferramenta é introduzido diretamente.

L1

L2

L3

x Y
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Valores delta para comprimentos e raios

Os valores delta indicam desvios do comprimento e do raio das
ferramentas.

Um valor delta positivo corresponde a uma medida excedente (DL,
DR, DR2>0). Numa maquinagem com medida excedente, introduza
este valor excedente na programacao por meio de uma chamada
da ferramenta TOOL CALL.

Um valor delta negativo significa uma submedida (DL, DR, DR2<0).
Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o
desgaste da ferramenta.

Os valores delta sao introduzidos como valores numéricos, sendo
também possivel admitir num bloco TOOL CALL um parédmetro Q
como valor.

Campo de introdugao: os valores delta podem ter no méximo

+ 99,999 mm.

Os valores delta da tabela de ferramentas
influenciam na representacao grafica da ferramenta.

Os valores delta do bloco TOOL CALL ndo modificam
o tamanho representado da ferramenta na
simulacdo. Contudo, na simulacéo, os valores delta
programados deslocam a ferramenta pelo valor
definido.

Introduzir os dados da ferramenta no programa

O nUmero, o comprimento € o raio para uma determinada
ferramenta sédo determinados uma Unica vez no programa de
maquinagem num bloco TOOL DEF:

» Selecionar a definicao de ferramenta: Premir a tecla TOOL DEF

» Numero da ferramenta: Com o nimero da
ferramenta, assinalar claramente uma ferramenta

» Comprimento da ferramenta: Valor de correcéo
para 0 comprimento

» Raio da ferramenta: Valor da correcao para o raio

Durante o didlogo, o valor para o comprimento e
o raio pode ser inserido diretamente na caixa de

didlogo: premir a softkey de eixo pretendida.

Exemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Introduzir dados de ferramenta na tabela

Numa tabela de ferramentas, pode definir até 32767 ferramentas
e guardar os respetivos dados. Consulte também as fungoes

de edicdo apresentadas mais adiante neste capitulo: Para poder
introduzir mais dados de correccao para uma ferramenta (indicar
numero de ferramenta), acrescente uma linha e aumente os
numeros da ferramenta através de um ponto e um nuimero de 1
até 9 (p. ex. T 5.2).

Devem-se utilizar as tabelas de ferramentas nos seguintes casos:

m Se quiser aplicar as ferramentas indicadas, como p. ex. brocas
escalonadas com diversas correcoes de comprimento

®  Se a sua maqguina estiver equipada com um permutador de
ferramentas automatico

m Se quiser desbastar com o ciclo de maquinagem 22 (consultar o
Manual do Utilizador Programacao de Ciclos, ciclo DESBASTE)

B Se quiser trabalhar com os ciclos de maquinagem 251 a 254

(consultar o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos, ciclos
251 a 254)

Se criar ou gerir mais tabelas de ferramentas, o
nome do ficheiro tem de comecar por uma letra.

Nas tabelas, pode selecionar entre uma vista de lista
ou uma vista de formulario com a tecla de divisdo do
ecra.

Também pode alterar a vista da tabela de
ferramentas quando abre a tabela de ferramentas.
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Tabela de ferramentas: Dados da ferramenta standard

Abrev. Introducoes

T Numero com que se chama a ferramenta no programa (p.

ex., b, indica: 5.2)

Dialogo

NOME Nome com que a ferramenta é chamada no programa Nome da ferramenta?
(méaximo 32 carateres, apenas letras maiusculas, sem
€espacos)
L Valor de correcédo para o comprimento L da ferramenta Comprimento da ferramenta?
R Valor de correcédo para o raio R da ferramenta Raio R da ferramenta?
R2 Raio R2 da ferramenta para fresa toroidal (sé para Raio da ferramenta R2?

correcao do raio tridimensional ou representacéo grafica
da maquinagem com fresa esférica)

DL Valor Delta do comprimento L da ferramenta Medida excedente do
comprimento da ferramenta?
DR Valor Delta do raio R da ferramenta Medida excedente do raio da
ferramenta ?
DR2 Valor Delta do raio R2 da ferramenta Medida excedente do Raio da
ferramenta R2?
ANGLE Méximo angulo de afundamento da ferramenta em Angulo maximo de
movimento pendular de afundamento para ciclos 22 e afundamento?
208
TL Definir o blogqueio da ferramenta Ferrta. bloqueada?

(TL: de Tool Locked = em inglés, ferramenta bloqueada)

Sim = ENT / Nao = NO ENT

RT Numero de uma ferramenta gémea - se existente - como
ferramenta de substituicdo (RT: de Replacement Tool
= em inglés, ferramenta de substituicao); ver também
TIME2

Ferramenta gémea ?

TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Esta
funcédo depende da maquina e encontra-se descrita no
manual da maquina

Max. tempo de vida?

TIME2 Tempo de vida maximo da ferramenta em TOOL CALL
em minutos: Se o tempo de vida atingir ou exceder este
valor, o TNC introduz a ferramenta gémea na TOOL CALL
seguinte (ver também CUR_TIME)

Maximo tempo de vida em
TOOL CALL ?

CUR_TIME Tempo de vida maximo da ferramenta em minutos: O
TNC conta o tempo de vida actual (CUR_TIME: para
CURrent TIME = em inglés: tempo atual/corrente)

automaticamente. Para ferramentas usadas, pode fazerse

uma entrada de dados

Tempo de vida atual?
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Abrev.
TIPO

Introducoes

Tipo de ferramenta: premir a tecla ENT, para editar o
campo; a tecla GOTO abre uma janela onde é possivel
selecionar o tipo de ferramenta. E possivel negligenciar
tipos de ferramenta, de modo a definir configuragdes de
filtro de visualizagdo em que apenas o tipo selecionado é
visivel na tabela

Dialogo

Tipo de ferramenta?

DOC

Comentario sobre a ferramenta (méaximo 32 carateres)

Comentario da ferramenta?

FUNCOES

Informacéao sobre esta ferramenta que se pretende
transmitir ao PLC

Estado do PLC?

LCUTS

Comprimento da lamina da ferramenta para o ciclo 22

Comprimento da lamina do eixo
da ferramenta?

PTYP

Tipo de ferramenta para avaliacdo na tabela de posicoes

Tipo de ferramenta para tabela
de posicoes?

NMAX

Limitacdo da velocidade do mandril para esta ferramenta.
E supervisionado tanto o valor programado (mensagem
de erro), como também o aumento de velocidade,
mediante potenciometro. Fungao inativa: Introduzir -.

Campo de introducao: 0 a +999999, funcéo inativa:
Introduzir -

Velocidade maxima [1/min]?

LIFTOFF

Determinar se o TNC deve retirar a ferramenta em

caso de paragem NC na direcdo do eixo da ferramenta
positivo, para evitar marcas de corte livre no contorno.
Se Y estiver definido, o TNC levanta a ferramenta

do contorno, caso esta funcao tenha sido ativada no
programa NC com M148, ver "Em caso de paragem do
NC, levantar a ferramenta automaticamente do contorno:
M148", Pagina 359

Levantar a ferramenta Y/N ?

TP_NO

Remissao para o nimero do apalpador na tabela de
apalpador

Numero do apalpador

T_ANGLE

Angulo de ponta da ferramenta. E utilizado pelo ciclo
Centrar (Ciclo 240), para poder calcular a profundidade de
centragem a partir da introducéo do didmetro

Angulo de ponta?

LAST_USE

164

Data e hora as quais o TNC introduziu a ferramenta por
TOOL CALL pela ultima vez

Campo de introducao: No maximo 16 carateres, formato
determinado internamente: Data = AAAA.MM.DD, Hora
= hh.mm

LAST_USE
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Dados da ferramenta 5.2

Tabela de ferramentas: Dados de ferramenta para medicao
automatica da ferramenta

=

Descricédo dos ciclos para a medicdo automatica de
ferramentas: ver Manual do Utilizador Programacgao

de ciclos.
Abrev. Introducoes Dialogo
CuUT Quantidade de laminas da ferramenta (max. 99 laminas) Quantidade de laminas?
LTOL Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de desgaste:
reconhecimento de desgaste Se o valor introduzido for Comprimento?
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 a 0,9999 mm
RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para Tolerancia de desgaste: Raio?
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC bloqueia a ferramenta (estado L). Campo
de introdugao: 0 a 0,9999 mm
R2TOL Desvio admissivel do raio R2 da ferramenta para Tolerancia de desgaste: Raio 2?
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 a 0,9999 mm
DIRECT. Direccéo de corte da ferramenta para medigao com Direcdo de corte (M3 =-)?
ferramenta a rodar
R_OFFS Medicéo do raio: Desvio da ferramenta entre o centro Raio de desvio da ferramenta ?
da haste e o centro da prépria ferramenta. Ajuste prévio:
nenhum valor registado (desvio = raio da ferramenta)
L_OFFS Medigao do comprimento: desvio suplementar da Comprimento do desvio da
ferramenta para offsetToolAxis entre o lado superior da ferramenta?
haste e o lado inferior da ferramenta. Ajuste prévio: 0
LBREAK Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de rotura:
reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for Comprimento?
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 a 3,2767 mm
RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para Tolerancia de rotura: Raio?

reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introdugao: 0 a 0,9999 mm
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Editar tabelas de ferramentas

A tabela de ferramentas vélida para a execucao do programa tem B
o nome de ficheiro TOOL.T e tem de ser memorizada no diretério S
TNC:\table. ) ——— Cam—

Para as tabelas de ferramentas que se desejar arquivar ou aplicar i ]
no teste do programa, introduzir um outro nome qualquer de Bpss o :

tabela de ferramenta
cao continuabEdicao tabela ferr

ficheiro com a extensao .T. Para os modos de funcionamento Teste o
de programa e Programacao, por norma, o TNC utiliza também a : ‘
tabela de ferramentas TOOL.T. Para editar, prima a softkey TABELA s I 1

DE FERRAMENTAS no modo de funcionamento Teste de programa. ‘
Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T = _ _ - @
» Selecionar um modo de funcionamento da maquina qualquer T T T ] e | 2| o
FERRAM. » Seleccionar tabela de ferramentas: Premir a
L softkey TABELA DE FERRAMENTAS
T » Colocar a softkey EDITAR em ON
ore]l  on

Visualizar somente determinados tipos de ferramenta
(configuragao do filtro)

» Premir a softkey filtro de tabela (quarta barra de softkeys).

» Selecionar o tipo de ferramenta desejado por softkey: o TNC
mostra apenas as ferramentas do tipo selecionado

» Suprimir novamente o filtro: premir a softkey Visualizar todos
O fabricante da maquina adapta o alcance funcional

da funcéo de filtro a sua maquina. Consulte o manual
3B da sua maquinal!
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Ocultar ou classificar as colunas da tabela de ferramentas

Tem a possibilidade de adaptar a representacao da tabela de
ferramentas as suas necessidades. As colunas que nao devem ser
mostradas podem ocultar-se facilmente:

» premir a softkey CLASSIFICAR/OCULTAR COLUNAS (quarta barra
de softkeys)

» Selecionar o nome da coluna desejada com a tecla de seta

» Premir a softkey OCULTAR COLUNA, para retirar esta coluna da
visualizagdo da tabela

Também é possivel alterar a ordem pela qual as colunas da tabela
sdo mostradas:

» através do campo de didlogo Deslocar a frente, pode alterar a
ordem pela qual as colunas da tabela sdo mostradas. O registo
marcado em Colunas mostradas é deslocado para a frente
desta coluna

Pode navegar no formulario com um rato conectado ou com o
teclado do TNC. Navegacao com o teclado do TNC:

» prima as teclas de navegagao para saltar para os
campos de introdugao. Dentro de um campo de
introducéo, pode navegar com as teclas de seta.
Os menus desdobraveis abrem-se com a tecla
GOTO.

Com a funcéo Fixar a quantidade de colunas, pode

E> determinar quantas colunas (0 - 3) ficam fixas na
margem esquerda do ecra. Estas colunas também
sao mostradas quando navega para o lado direito da
tabela.
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5.2 Dados da ferramenta

Abrir outra tabela de ferramentas qualquer
» Seleccionar o modo de funcionamento Programac¢éao
» Chamar a Gestédo de Ficheiros
» Selecione um ficheiro ou introduza o nome de um

novo ficheiro. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECIONAR

Quando tiver aberto uma tabela de ferramentas para editar,

pode mover o cursor na tabela com as teclas de setas ou com
as softkeys para uma posicdo qualquer. Em qualquer posicéao &
possivel sobrescrever os valores memorizados e introduzir novos
valores. Para mais funcodes, consultar o quadro seguinte.
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Funcoes de edicao para tabelas de
ferramentas

Selecionar o inicio da tabela

Softkey

INICIO

Selecionar o fim da tabela

FIM

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Procurar texto ou nimero

PROCURAR

Salto para o inicio da linha

INICIO
FILAS
=

Salto para o fim da linha

FINAL
FILAS
—y

Copiar a area por detras iluminada

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Acrescentar a area copiada

INSERIR
VALOR
COPIRDO

Acrescentar a quantidade de linhas
(ferramentas) possiveis de se introduzir no fim
da tabela

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Inserir linha com nimero de ferramenta
introduzivel

INSERIR
LINHA

Apagar a linha atual (ferramenta)

RAPAGAR
LINHA

Classificar ferramentas de acordo com o
contelido de uma coluna selecionavel

CLASSIFIC

Mostrar todos os furos na tabela de
ferramentas

BROCA

Mostrar todas as fresadoras na tabela de
ferramentas

FRESA

Mostrar todas as brocas de roscagem /
fresadoras de roscas na tabela de ferramentas

FRESA
DE
ROSCAGEM

Mostrar todos os apalpadores na tabela de
ferramentas
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Sair de outra tabela de ferramentas qualquer

» Chamar a Gestao de Ficheiros e selecionar um ficheiro de outro
tipo, p.ex. um programa de maquinagem

Importar tabelas de ferramentas

IMPORTAR TABELA. Consulte o manual da sua
3 maquina!

? O fabricante da maquina pode adaptar a fungao

Se exportar uma tabela de ferramentas de um iTNC 530 e a
importar num TNC 320, tem de adaptar o formato e o contelido
antes de poder utilizar a tabela de ferramentas. No TNC 320, pode
efetuar comodamente a adaptacao da tabela de ferramentas com

a funcdo Importar tabela. O TNC converte o conteudo da tabela
de ferramentas importada num formato valido para o TNC 320 e
guarda as alteracdes no ficheiro selecionado. Observe os seguintes
procedimentos:

» Guarde a tabela de ferramentas do iTNC 530 no diretério TNC:
\table

» Selecione o modo de funcionamento Programacao
» Selecione a gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT

» Desloque o campo selecionado para a tabela de ferramentas
que pretende importar

» Selecione a softkey Fun¢des adicionais
» Comute a barra de ferramentas

» Selecionar a softkey IMPORTAR TABELA: o TNC pergunta se a
tabela de ferramentas selecionada deve ser substituida

» N&o sobrescrever o ficheiro: premir a softkey CANCELAR ou
» Sobrescrever o ficheiro: premir a softkey OK
» Abra a tabela convertida e verifique o contetdo

Na tabela de ferramentas, na coluna Nome

E> sao permitidos os seguintes carateres:
"ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ01234567894#
$&-._". Ao importar, o TNC converte uma virgula num
ponto no nome da ferramenta.

O TNC substitui a tabela de ferramentas selecionada
ao executar a funcdo IMPORTAR TABELA. Antes da
importacao, crie uma cépia de seguranca da tabela
de ferramentas original, a fim de evitar a perda de
dados!

A forma como pode copiar tabelas de ferramentas
através da gestdo de ficheiros do TNC encontra-se
descrita na seccéo "Gestao de ficheiros" (ver "Copiar
tabelas", Pagina 110).

Ao importar tabelas de ferramentas do iTNC

530, todos os tipos de ferramenta disponiveis

sa0 importados com o tipo de ferramenta
correspondente. Tipos de ferramenta ndo disponiveis
sao importados como tipo 0 (MILL). Verifique a
tabela de ferramentas apés a importacao.
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Tabela de posicoes para o trocador de ferramentas

e
3

QE.dEl:cao tabela de ferramenta iTest,e de programa [

cao continuabEdicao tabela ferr

O fabricante da maquina adapta a abrangéncia
de fungdes a tabela de posicdes na sua maquina. L —E L S - o
B Consulte o manual da sua maquina! : :

E necessaria uma tabela de posicoes para a troca automética et :‘; ;

de ferramenta. A ocupacéao do trocador de ferramenta é gerida - .

na tabela de posicoes. A tabela de posicdes encontra-se no & Q
diretério TNC:\TABLE. O fabricante da maquina pode ajustar o e e a : ‘7@
nome, caminho e contetdo da tabela de posicoes. Eventualmente, e e
também pode selecionar diferentes vistas através de softkeys no FT T T e e | 22 )

menu FILTRO DE TABELA.

Editar a tabela de posicoes num modo de funcionamento de
execucao do programa

FERRAN. » Selecionar tabela de ferramentas: Premir a softkey
T TABELA DE FERRAMENTAS

zxn > Selecionar a tabela de posicoes: Selecionar a

TABELA softkey TABELA DE POSICOES

T » Colocar a softkey EDITAR na posigdo LIGADA, pode
oFF]  on eventualmente nao ser necessario ou possivel na

sua maquina: Consulte o manual da maquina
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5.2 Dados da ferramenta

Selecionar a tabela de posicoes no modo de funcionamento

Programacao
» Chamar a Gestao de Ficheiros

» Visualizar a seleccao de ficheiros: premir a softkey
Visualizar todos

» Selecione um ficheiro ou introduza o nome de um
novo ficheiro. Confirme com a tecla ENT ou com a

softkey SELECIONAR
Abrev. Introducoes Dialogo
P Numero da posicao da ferramenta no carregador de ferramenta -
T NUmero da ferramenta Numero da
ferramenta ?
RSV Reserva de posicao para o carregador de superficies Posicdo reserv.:
Sim=ENT/Nao =
NOENT
ST A ferramenta é especial (ST: de Special Tool = em inglés, Ferramenta
ferramenta especial); se a sua ferramenta especial blogqueia especial?
posicoes depois e antes da sua posicao, bloqueie a respetiva
posicao na coluna L (estado L)
F Trocar de volta a ferramenta sempre na mesma posi¢ao no Posicao fixa? Sim =
carregador (F: de Fixed = em inglés, determinado) ENT / Nao = NO ENT
L Bloguear a posicao (L: de Locked = em inglés, bloqueado, ver Posicdo bloqueada
também a coluna ST) Sim = ENT / Nao =
NO ENT
DOC Visualizagdo do comentario sobre a ferramenta a partir de -
TOOL.T
PLC Informagao sobre esta posigao da ferramenta que se pretende Estado do PLC?
transmitir para o PLC
P1...P5 A funcéo é determinada pelo fabricante da maquina. Consultar Valor?
0 manual da maquina
PTYP Tipo de ferramenta. A fungao é determinada pelo fabricante da Tipo de ferramenta

maéquina. Consultar o manual da maquina

para a tabela de
posicdes?

LOCKED_ABOVE

Carregador de superficies: bloquear posicao por cima

Bloquear posicao em
cima?

LOCKED_BELOW

Carregador de superficies: bloguear posi¢ao por baixo

Bloquear posicao em
baixo?

LOCKED_LEFT

Carregador de superficies: bloguear posicao a esquerda

Bloquear posicao a
esquerda?

LOCKED_RIGHT

172

Carregador de superficies: bloquear posicao a direita

Bloquear posicao a
direita?
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Funcoes de edicao para tabelas de posicoes Softkey

Selecionar o inicio da tabela Inzcio
Selecionar o fim da tabela FIn
Selecionar a pagina anterior da tabela PAGTNA
Selecionar a pagina seguinte da tabela PAGINA
Repor no estado inicial a tabela de posi¢oes RESET
CAIXA
TABELA
Coluna anular coluna nimero de ferramenta T CANCELAR
COLUNA
iF:
Salto para o inicio da linha INIcTo
FILAS
=
Salto para o fim da linha FInAL
FILRS
=
Simular a troca de ferramenta TROCAR
FERRAM.
SIMUL.
Selecionar a ferramenta na tabela de
, SELECC.
ferramentas: o TNC mostra o contetido

da tabela de ferramentas. Selecionar a
ferramenta com a tecla de seta, confirmar na
tabela de posicdes com a softkey OK

Editar o campo atual EDTTAR
CAMPO
ACTUAL

Ordenar a vista

CLASSIFIC

O fabricante da maquina determina a fungao,
a natureza e a descricdo dos diversos filtros de
3B visualizacado. Consulte o manual da sua méaquina!
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Chamar dados da ferramenta

Uma chamada da ferramenta TOOL CALL no programa de
maquinagem é programada com as seguintes indicacoes:

» Selecionar a chamada da ferramenta com a tecla TOOL CALL

@ » Numero da ferramenta: Introduzir nimero ou
nome da ferramenta. A ferramenta foi definida
anteriormente num bloco TOOL DEF ou numa
tabela de ferramentas. Com a softkey Nome
de ferramenta, pode introduzir um nome e
com a softkey QS, indica-se um parametro de
string. O TNC fixa o nome duma ferramenta
automaticamente entre aspas. E necessario
atribuir antecipadamente um nome de ferramenta
a um parametro de string. Os nomes referem-se a
um registo na tabela de ferramentas TOOL.T ativa.
Para chamar uma ferramenta com outros valores
de correcao, introduza o indice definido na tabela
de ferramentas a seguir a um ponto decimal. Com
a softkey selecionar, é possivel realcar uma janela
através da qual se pode escolher diretamente
uma ferramenta definida na tabela de ferramentas
TOOL.T sem introduzir o seu nimero ou nome

» Eixo do mandril paralelo a X/Y/Z: Introduzir eixo
da ferramenta

» Velocidade do mandril S: introduzir a velocidade
do mandril S em rotacdes por minuto (rpm). Em
alternativa, é possivel definir uma velocidade de
corte Vc em metros por minuto (m/min). Para isso,
prima a softkey VC

» Avanco F: o0 avanco [mm/min. ou 0,1 poleg./min.]
atua até que programe um novo avanco num bloco
de posicionamento ou num bloco TOOL CALL.

> Medida excedente do comprimento da
ferramenta DL: Valor delta do comprimento da
ferramenta

» Medida excedente do raio da ferramenta DR:
Valor delta do raio da ferramenta

» Medida excedente do raio da ferramenta DR2:
Valor delta do raio da ferramenta 2

ferramenta, o TNC marca todas as ferramentas
existentes no carregador de ferramenta a verde.

Também pode procurar uma ferramenta na janela
sobreposta. Para isso, prima a softkey PROCURAR
e indique o numero de ferramenta ou o nome de

ferramenta. Através da softkey OK, pode aceitar a
ferramenta no didlogo.

E> Ao abrirse a janela sobreposta para selecdo de
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Exemplo: chamada da ferramenta

Chama-se a ferramenta nimero 5 no eixo Z da ferramenta com a
velocidade de mandril de 2500 rpm/min € um avango de 350 mm/
min. A medida excedente para o comprimento da ferramenta é de
0,2 mm ou 0,05 mm, e a submedida para o raio da ferramenta é

1T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

O D antes de L, R e R2 representa o valor delta.

Pré-selecao de ferramentas

dependente da maquina. Consulte o manual da sua

? A pré-selecao de ferramentas é uma funcéo
B maquina!

Se se utilizarem tabelas de ferramentas, faz-se entdo uma pré-
selecdo com um bloco TOOL DEF para a ferramenta a utilizar a
seguir. Para isso, indique o nimero de ferramenta ou um paradmetro
Q, ou 0 nome da ferramenta entre aspas.
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Troca de ferramenta

Troca automatica da ferramenta

A troca de ferramenta é uma fungao dependente da
maéaquina. Consulte o manual da sua maquina!
-

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a
execucdo do programa. Numa chamada da ferramenta com TOOL
CALL, o TNC troca a ferramenta no carregador de ferramentas.

Troca automatica da ferramenta ao exceder-se o tempo de
vida:M101

M101 é uma funcédo dependente da maquina.
Consulte o manual da sua maquina!

4

Ao expirar um tempo de vida predefinido, o TNC pode trocar
automaticamente uma ferramenta gémea e prosseguir com a
maquinagem. Para tal, ative a funcédo adicional M101. Pode-se
anular novamente o efeito do M101 com a tecla M102.
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Na tabela de ferramentas, registe o tempo de vida da ferramenta
na coluna TIME2, depois do que a maquinagem deve ser
prosseguida com uma ferramenta gémea. O TNC regista o tempo
de vida atual da maquina na coluna CUR_TIME. Se o tempo de
vida atual exceder o valor registado na coluna TIME2, no ponto de
programa seguinte possivel é trocada uma ferramenta gémea, no
maximo, um minuto ap6s expirar a vida Util. A mudanca realiza-se
apenas depois de o bloco NC estar terminado.

O TNC executa a troca automatica de ferramenta num ponto de
programa adequado. A troca automatica de ferramenta nao é
executada:

B durante a execucao de ciclos de maquinagem
enguanto uma correcao de raio (RR/RL) estiver ativa
diretamente apds uma funcao de aproximagcao APPR
diretamente antes de uma fungao de afastamento DEP
diretamente antes e apés CHF € RND

durante a execucao de macros

durante a execugao de uma troca de ferramenta
diretamente apds uma TOOL CALL ou TOOL DEF
durante a execucgao de ciclos SL

Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
trabalho!

o Desligue a troca automatica de ferramenta com
M102, se desejar trabalhar com ferramentas
especiais (p.ex., uma fresa de disco), dado que o
TNC afasta sempre a ferramenta da peca de trabalho,
em primeiro lugar, na direcao do eixo da ferramenta.

Através da verificacdo do tempo de vida ou do célculo de troca
automatica de ferramenta, pode-se aumentar o tempo de
maquinagem, dependendo do programa NC. Neste caso, pode
exercer influéncia com o elemento de introdugao opcional BT
(Block Tolerance).

Se introduzir a fungcdo M101, o TNC continua o dialogo com

uma pergunta sobre BT. Aqui defina a quantidade de blocos NC
(1-100) com que a troca automatica de ferramenta pode ser
retardada. O tempo de vida pelo qual a troca de ferramenta pode
ser retardada dai resultante depende do contelido dos blocos NC
(p. ex., avanco, trajeto de percurso). Se nao definir BT, o TNC utiliza
o valor 1 ou, se necessario, um valor standard determinado pelo
fabricante da maquina.
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Quanto mais aumentar o valor BT, menor seré a

E> influéncia de um eventual retardamento do tempo
de operacao através do M101. Certifique-se de que
troca automatica de ferramenta é assim executada
mais tarde!

Para calcular um valor de saida adequado para

BT, utilize a férmula BT = 10: tempo médio de
maquinagem de um bloco NC em segundos.
Arredonde os resultados impares. Caso o valor
calculado seja superior a 100, utilize o valor méaximo
de introducao 100.

Se quiser repor o tempo de vida atual de uma
ferramenta (p. ex., apds uma troca de placas de
laminas), registe o valor 0 na coluna CUR_TIME.

Teste operacional da ferramenta

A funcéo de verificacao da aplicacdo da ferramenta
deve ser fornecida pelo fabricante da maquina.
3B Consulte o manual da sua maquina!

Para poder realizar um teste operacional da ferramenta, devem ser
criados ficheiros de aplicacdo da ferramenta. Pagina 507

O programa em didlogo em texto claro a verificar deve ser
totalmente simulado no modo de funcionamento Teste

de programa ou integralmente processado nos modos de
funcionamento Execucdo de Programa Continua/Execucao de
Programa Bloco a Bloco.

Aplicar o teste operacional da ferramenta

Através das softkeys aplicacdo da ferramenta e teste operacional 5 o [E—

da ferramenta pode controlar, antes do arranque de um programa e s ‘

no modo de funcionamento Executar, se as ferramentas utilizadas T —

no programa selecionado existem e se ainda dispéem de tempo by 0K EoRli 0.6 s VB0 Pas

de vida suficiente. O TNC compara os valores reais de tempo de o L Zeion o Bk

vida da tabela de ferramentas com os valores teéricos do ficheiro M T

de aplicacao da ferramenta. QE:EL?@E' S N |‘
Depois de se ter pressionado a softkey teste operacional da -

ferramenta, o TNC mostra o resultado do teste operacional numa = 5 ﬂa‘o’f&z 2:000 |
janela sobreposta. Fechar a janela sobreposta com a tecla ENT. W o000 = @

F_omm/min ovz 100% M s/s ol

O TNC memoriza os tempos de aplicacao da ferramenta num ‘ “ ” H
ficheiro separado com a extensdo pgmname.H.T.DEP. Este

ficheiro so é visivel se o parametro de maquina CfgPgmMgt/

dependentFiles estiver definido para MANUAL. Os dados

de aplicacao da ferramenta gerados fornecem as seguintes

informacoes:
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Coluna
TOKEN

Significado

B TOOL: Tempo de aplicacdo da
ferramenta por TOOL CALL. Os registos
estao ordenados por ordem cronoldgica

B TTOTAL: Tempo de aplicacao total de
uma ferramenta

B STOTAL: chamada de um subprograma,;
0s registos estao ordenados por ordem
cronoldgica

® TIMETOTAL: O tempo total de
maguinagem do programa NC é
introduzido na coluna WTIME. Na
coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho do programa NC
correspondente. A coluna TIME contém
a soma de todas as entradas TIME
(tempo de avango sem movimentos em
marcha rapida). O TNC define todas as
restantes colunas a 0

® TOOLFILE: na coluna PATH, o TNC
introduz o0 nome do caminho da tabela
de ferramentas com a qual se executou
o teste do programa. Dessa forma, o
TNC pode determinar no proéprio teste
operacional da ferramenta se executou
o teste do programa com TOOL.T

TNR

Ndmero da ferramenta (-1: ainda nao foi
trocada nenhuma ferramenta)

IDX

index de ferramenta

NAME

Nome da ferramenta da tabela de
ferramentas

TIME

Tempo de aplicagao da ferramenta
em segundos (tempo de avango sem
movimentos em marcha rapida)

WTIME

Tempo de aplicacéo da ferramenta em
segundos (tempo de aplicagao total
de troca de ferramenta para troca de
ferramenta)

Raio da ferramenta R + Medida
excedente do raio DR da ferramenta da
tabela de ferramentas. Unidade em mm

BLOCO

Numero de bloco no qual o TOOL CALL foi
programado

PATH

B TOKEN = TOOL: Nome do caminho do
programa principal ou subprograma
ativo

B TOKEN = STOTAL: Nome do caminho do
subprograma

Ndmero de ferramenta com index de
ferramenta
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Programacao: ferramentas
5.2 Dados da ferramenta

Coluna Significado

OVRMAX Override de avango méximo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor 100
(%)

OVRMIN Override de avango minimo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor -1

NAMEPROG m (: estd programado o numero da
ferramenta

B 1: estd programado o nome da
ferramenta

No teste operacional da ferramenta de um ficheiro de paletes estdo

disponiveis duas possibilidades:

® O campo realcado no ficheiro de paletes estad sobre um registo
de palete: o TNC executa o teste operacional da ferramenta para
a palete completa

B O campo realcado no ficheiro de paletes esta sobre um registo
de programa: o TNC executa o teste operacional da ferramenta
somente o programa selecionado
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5.3 Correcao da ferramenta

Introducao

O TNC corrige a trajetéria da ferramenta segundo o valor de
correcao para o comprimento da ferramenta no eixo do mandril e o
raio da ferramenta no plano de maquinagem.

Se criar o programa de maquinagem diretamente no TNC,
a correcao do raio da ferramenta atua apenas no plano de
maquinagem.

O TNC considera entao até cinco eixos, incluindo os eixos
rotativos.

Correcao do comprimento da ferramenta

A correcao de ferramenta para o comprimento atua assim que
se chama uma ferramenta. Elimina-se logo que se chama uma
ferramenta com o comprimento L=0 (p. ex., TOOL CALL 0).

' Atencao, perigo de colisao!

Se eliminar uma correcao de comprimento de valor
o positivo com TOOL CALL 0, a distancia entre a
ferramenta e a peca de trabalho diminui.

Depois de uma chamada da ferramenta TOOL CALL,
a trajetdria programada da ferramenta modifica-

se no eixo do mandril segundo a diferenca de
comprimentos entre a ferramenta anterior e a nova.

Na correcao do comprimento, tém-se em conta os valores Delta do
bloco TOOL CALL e também da tabela de ferramentas.

Valor de correcao= L + DL TOOL CALL + DL TAB COM
L: Comprimento da ferramenta L do bloco TOOL DEF ou
da tabela de ferramentas

DL 1o0L caLL:Medida excedente DL para o comprimento do bloco
TOOL CALL

DL 1ag: Medida excedente DL para comprimento, tirada da
tabela de ferramentas
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Programacao: ferramentas
5.3 Correcao da ferramenta

Correcao do raio da ferramenta

O bloco do programa para um movimento da ferramenta contém:
® RL ou RR para uma correcéo de raio
® RO, quando nao se pretende realizar nenhuma correcéo de raio

A correcéo de raio atua assim que se chama uma ferramenta e se
faz a deslocagédo com um bloco linear no plano de maquinagem
com RLou RR.

E> O TNC anula a correcao do raio se:
B programar um bloco linear com RO

se sair do contorno com a funcao DEP

|
B se programar uma PGM CALL
B se selecionar um novo programa com PGM MGT

Na correcéo do raio, o TNC tem em conta os valores delta do bloco
TOOL CALL e também da tabela de ferramentas:

Valor de correcao = R+ DRTOOL CALL + DRTAB com

R: Raio da ferramenta R do bloco TOOL DEF ou da tabela
de ferramentas

DR 1o0L Medida excedente DR para o raio do bloco TOOL

DR 1ag: Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajetoria sem correcao do raio: RO

A ferramenta desloca-se no plano de maquinagem com o seu
ponto central na trajetéria programada ou nas coordenadas
programadas.

Aplicacéo: furar, posicionamento prévio.
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Movimentos de trajetoria com correcao de raio: RR e RL

RR: A ferramenta desloca-se a direita do contorno
RL: A ferramenta desloca-se a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia do raio da
ferramenta do contorno programado. "A direita’ e "a esquerda"
designam a posicdo da ferramenta na direcao de deslocacéo ao
longo do contorno da peca de trabalho. Ver figuras.

correcao de raio RR e RL deve existir, pelo menos,
um bloco de deslocacao no plano de maquinagem
sem correcao do raio (isto €, com RO).

O TNC ativa uma correcéo de raio no final do bloco
em que se programou a corregao pela primeira vez.
No primeiro bloco com corregao de raio RR/RL € na
eliminacdo com RO, o TNC posiciona a ferramenta
sempre na perpendicular no ponto inicial ou final

E> Entre dois blocos de programa com diferente

programado. Posicione a ferramenta a frente ou atrés

do primeiro ponto do contorno, para que este nao
fique danificado.

Introducao da correcao de raio

Introduza a correcao do raio num bloco L. Introduzir as coordenadas

do ponto de destino e confirmar com a tecla ENT
CORREC. DE RAIO: RL/RR/SEM CORREC. ?

» Movimento da ferramenta a esquerda do contorno

programado: Premir a softkey RL ou

» Movimento da ferramenta a direita do contorno
BE programado: Premir a softkey RR ou

do raio ou correccao do raio: Premir a tecla ENT

» Terminar bloco: premir a tecla END
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Programacao: ferramentas
5.3 Correcao da ferramenta

Correcao de raio: maquinar esquinas

B Esquinas exteriores:
Se tiver programado uma corregao de raio, o TNC desloca a
ferramenta nas esquinas exteriores segundo um circulo de
transicdo. Se necessario, o TNC reduz o avango nas esquinas
exteriores, por exemplo, quando se efetuam grandes mudancas
de direcéao.

B Esquinas interiores:
Nas esquinas interiores, o TNC calcula o ponto de interseccao
das trajetérias para o qual o ponto central da ferramenta se
desloca com correcédo. A partir deste ponto, a ferramenta
desloca-se ao longo do elemento seguinte do contorno. Desta
forma, a peca de trabalho néo fica danificada nas esquinas
interiores. Isto significa que nao se pode selecionar um raio da
ferramenta com um tamanho qualquer para um determinado
contorno.

' Atencao, perigo de colisao!
Né&o situe o ponto inicial ou final numa maquinagem
o interior no ponto da esquina do contorno, caso
contrério, o contorno pode danificarse.
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Programacao: programar contornos
6.1 Movimentos da ferramenta

6.1 Movimentos da ferramenta

Funcoes de trajetoria

O contorno de uma peca de trabalho compde-se normalmente de
varias trajetérias como retas e arcos de circulo. Com as fungbes
de trajetdria, podera programar os movimentos da ferramenta para
retas e arcos de circulo.

Programacao de contorno livre FK

Quando n&o existir um plano cotado, e as indicacoes das medidas
no programa NC estiverem incompletas, programe o contorno da
peca de trabalho com a livre programacao de contornos. O TNC
calcula as indicagdes que faltam.

Com a programacéao FK, também se programam movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Funcoes auxiliares M
Com as fungdes auxiliares do TNC, comandam-se
B 3 execucgao do programa, p.ex. uma interrupcao da execucao

m as funcdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotagéo do
mandril e o agente refrigerante

B 0 comportamento da ferramenta na trajetéria

—
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_¢QC
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€cC
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N
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Movimentos da ferramenta

Subprogramas e repeticoes parciais de um
programa

Introduza sé uma vez como subprogramas ou repeticoes parciais
de um programa os passos de maquinagem que se repetem.

Se se quiser executar uma parte do programa s6 consoante

certas condicoes, devem determinarse também esses passos de
maguinagem num subprograma. Para além disso, um programa de
maguinagem pode chamar um outro programa e executa-lo.

A programacao com subprogramas e repeticdes parciais de
programa: ver "Programacao: subprogramas e repeticoes parciais
dum programa", Pagina 253.

Programacao com parametros Q

No programa de maquinagem, os parametros Q representam os
valores numéricos: A um parametro Q é atribuido noutro lugar

um valor numérico. Com parametros Q podem-se programar
funcdes matematicas que comandem a execucao do programa ou
descrevam um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacgao de parametros
Q também é possivel efetuar medicdes com um apalpador 3D
durante a execugao do programa.

A programacao com parametros Q: ver " Programacéao: parametros
Q", Pagina 269.
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Programacao: programar contornos
6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetodria

6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de
trajetoria

Programar o movimento da ferramenta para uma
maquinagem

Quando criar um programa de maguinagem, programe
sucessivamente as fungoes de trajetdria para cada um dos
elementos do contorno da peca de trabalho. Para isso, introduza as
coordenadas para os pontos finais dos elementos do contorno
indicadas no desenho. Com a indicacdo das coordenadas, os dados
da ferramenta e a correcdo do raio, o TNC calcula o percurso real
da ferramenta.

O TNC desloca simultaneamente todos os eixos da maquina que
se programaram no bloco do programa de uma fungao de trajetéria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

O bloco do programa contém a indicacdo das coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta paralela aos eixos da maquina programados.

Consoante o tipo de maquina, na execucao desloca-se a
ferramenta ou a mesa da maquina com a peca de trabalho fixada. A
programacao dos movimentos de trajetéria faz-se como se fosse a
ferramenta a deslocarse.

Exemplo:
50 L X+100
50 Numero de bloco
L Funcéo de trajetdria "Reta’
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicao X=100. Ver figura.

Movimentos em planos principais
O bloco do programa contém duas indicagdes de coordenadas: o
TNC desloca a ferramenta no plano programado.
Exemplo
L X+70 Y+50

A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY 50
para a posicdo X=70, Y=50. Ver figura

188 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetoria 6.2

Movimento tridimensional

O bloco do programa contém trés indicacdes de coordenadas: o
TNC desloca a ferramenta no espaco para a posicao programada.

Exemplo
L X+80 Y+0 Z-10

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o TNC desloca simultaneamente dois
eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relacédo a peca

de trabalho segundo uma trajetéria circular. Para movimentos
circulares, é possivel introduzir um ponto central do circulo CC.

Com as fungdes de trajetdria para arcos de circulo programe
circulos nos planos principais: ha que definir o plano principal na
chamada da ferramenta TOOL CALL ao determinar-se o eixo do
mandril:

Eixo do mandril Plano principal

yA XY, também UV, XY, UY
Y ZX, tambéem WU, ZU, WX
X YZ, também VW, YW, VZ

Os circulos que néo sao paralelos ao plano principal
sao programados com a funcéo "Inclinacéo do

plano de maquinagem" (ver Manual do Utilizador
Ciclos, Ciclo 19, PLANO DE MAQUINAGEM) ou com
parametros Q (ver "Principio e resumo das funcoes”,
Péagina 270).

Sentido de rotacao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares nao tangentes a outros elementos
do contorno, introduza o sentido de rotacdo da seguinte forma:
Rotacao em sentido horéario: DR-

Rotacado em sentido anti-horario: DR+
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Programacao: programar contornos

6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetodria

Correcao do raio

A correcao do raio deve estar no bloco com que se faz a
aproximacao ao primeiro elemento de contorno. A corregao
do raio nao pode ser ativada num bloco para uma trajetéria
circular. Programe esta correcao previamente num bloco linear
(ver "Movimentos de trajetéria - coordenadas cartesianas”,
Pagina 200 ou no bloco de aproximagao (bloco APPR, ver "
Aproximacao e salda de contorno”, Pagina 192).

Posicionamento prévio

' Atencao, perigo de colisao!
Posicione previamente a ferramenta no principio
® do programa de maquinagem, de forma a nédo
se danificar nada na ferramenta nem na peca de
trabalho

Elaboracao de blocos de programa com as teclas de
movimentos de trajetodria

Abre-se o didlogo em texto claro com as teclas cinzentas de
funcoes de trajetéria. O TNC vai perguntando sucessivamente
todos os dados necessarios e insere este bloco no programa de
maguinagem.
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BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 2 $3500

L z.100 Ro _FiAx JREDS

L X-50 Y-50 RO FMAX M13
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3
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L 2+2 RO FUAX
7 L z-6 RO F2000
5 APPR LCT X+12 Y45 RS AL F250

17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L Z+2 RO FMAX 9
19 L 2+100 RO FMAX M30
20 END PGM 14 UM
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Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetoria

Exemplo - programacao de uma reta
» Abrir o didlogo de programacéo, p.ex., reta

COORDENADAS ?

» Introduzir as coordenadas do ponto final da reta,
por exemplo -20 em X

COORDENADAS ?

» Introduzir as coordenadas do ponto final da reta,
por exemplo 30 em Y, e confirmar com a tecla ENT

CORRECC. DE RAIO: RL/RR/SEM CORREC. ?

» Selecionar correcao de raio: por exemplo, se se
premir a softkey RO, a ferramenta desloca-se sem
COIrecao.

RO

AVANGCO F=? / F MAX = ENT

EnT » Introduzir 100 (p. ex., um avanco de 100 mm/min;
na programacao em polegadas: a introducgao de
100 corresponde a um avancgo de 10 poleg./min) e
confirmar com a tecla ENT, ou

» deslocar em marcha rapida: premir a softkey
FMAX ou

F MAX

» deslocar com o avanco definido no bloco TOOL
CALL: premir a softkey F AUTO.

F RAUTO

FUNCAO AUXILIAR M ?
» Introduzir 3 (funcao auxiliar, p.ex. M3) e fechar o

didlogo com a tecla END

Linha no programa de maquinagem
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Aproximacao e saida de contorno

Resumo: tipos de trajetoria para a aproximacao e
saida do contorno

As funcoes APPR (em inglés, approach = aproximacéao) e DEP
(em inglés, departure = saida) ativam-se com a tecla APPR/DEP.

Depois, com as softkeys podem-se selecionar os seguintes tipos
de trajetoria:

Funcao Aproximacao Saida
Reta tangente APPR LT DEP LT
: .
Reta perpendicular ao ponto de APPR LN DEP LN
contorno 0
Trajetoria circular com ligagao APPR T DEP o7
tangencial ol
Trajetdria circular tangente APPR LeT bEP Lot
ao contorno, aproximacéo e < S <0

saida dum ponto auxiliar fora do
contorno segundo um segmento
de reta tangente

Aproximacao e saida a uma trajetodria helicoidal

Na aproximacéao e saida a uma hélice, a ferramenta desloca-se
segunda um prolongamento da hélice, unindo-se assim com uma
trajetdria circular tangente ao contorno. Utilize para isso a funcéo
APPR CT ou a DEP CT.
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Aproximacao e saida de contorno

Posicoes importantes na aproximacao e saida

Ponto inicial Pg

Esta posicdo é programada sempre antes do bloco APPR. Pg
encontra-se fora do contorno e atinge-se sem correcao do raio
(RO).

Ponto auxiliar Py

A aproximacéao e afastamento passa, em alguns tipos de
trajetoria, por um ponto auxiliar Py, que o TNC calcula com

indicacoes nos blocos APPR e DERP O TNC desloca-se da
posicao atual para o ponto auxiliar Py no ultimo avancgo
programado. Se se tiver programado no ultimo bloco de
posicionamento antes da funcao de aproximacao FMAX
(posicionar com marcha rapida), entdo o TNC também se
aproxima do ponto auxiliar P4 em marcha rapida.

Primeiro ponto do contorno Pae ultimo ponto do contorno Pg
O primeiro ponto do contorno Pp € programado no bloco APPR,;
e o Ultimo ponto do contorno Pg com uma funcéo de trajetéria
qualquer. Se o bloco APPR contiver também a coordenada Z,
o TNC desloca primeiro a ferramenta para o ponto Py no plano

de maquinagem e ai para a profundidade indicada no eixo da
ferramenta.

Ponto final Py

A posicao Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a partir

das indicacoes introduzidas no bloco DEP Se o bloco DEP
contiver também a coordenada Z, o TNC desloca primeiro a
ferramenta no plano de maquinagem para o ponto Py e ai para a
altura indicada no eixo da ferramenta.

Abreviatura Significado

APPR em ingl. APPRoach = Aproximacao
DEP Em ingl. DEParture = saida

L em ingl. Line = reta

Cc Em ingl. Circle = Circulo

T Tangente (passagem continua, plana,
N Normal (perpendicular)

No posicionamento da posicao real em relacao ao

E> ponto auxiliar Py, o TNC nao verifica se o contorno
programado é danificado. Faga a verificacdo com o
Gréfico de Teste!

Nas fungdes APPR LT, APPR LN e APPR CT, o TNC
desloca-se da posicao real para o ponto auxiliar Py
com o Uultimo avango/marcha répida programado/a.
Na funcdo APPR LCT, o TNC aproxima-se do ponto
auxiliar Py com o avango programado no bloco APPR.
Se ainda néo tiver sido programada nenhum avango
antes do bloco de aproximacao, o TNC emite uma
mensagem de erro.
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Programacao: programar contornos
6.3 Aproximacao e saida de contorno

Coordenadas polares

Também é possivel programar, por meio de coordenadas polares,
0s pontos de contorno para as seguintes funcdes de aproximacgao/
saida:

APPR LT torna-se APPR PLT
APPR LN torna-se APPR PLN
APPR CT torna-se APPR PCT
APPR LCT torna-se APPR PLCT
DEP LCT torna-se DEP PLCT

Para isso, prima a tecla laranja P depois de ter escolhido com
softkey uma funcédo de aproximacao ou de saida.

Correcao do raio

A correcao do raio é programada juntamente com o primeiro
ponto do contorno Pa no bloco APPR. Os blocos DEP eliminam
automaticamente a correcao de raio!

Aproximacao sem correcao do raio: quando no bloco APPR se
programar RO, o TNC desloca a ferramenta como se fosse uma
ferramenta com R = 0 mm e correcdo de raio RR! Desta forma
esta determinada a direcao nas funcées APPR/DEP LN ¢ APPR/DEP
CT, na qual o TNC desloca a ferramenta até e a partir do contorno.
Além disso, devera programar ambas as coordenadas do plano de
maguinagem no primeiro bloco de deslocacao apés APPR
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Aproximacao e saida de contorno 6.3

Aproximacao numa reta com uniao tangencial:
APPR LT
O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto
inicial Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferramenta
desloca-se para o primeiro ponto do contorno P sobre uma reta
tangente. O ponto auxiliar Py tem a distancia LEN para o primeiro
ponto de contorno Pa.
» Qualquer fungdo de trajectéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
> Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:

» Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

» LEN: Distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro
ponto do contorno Pp

» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

Aproximacao numa reta perpendicularmente ao
primeiro ponto de contorno: APPR LN

» Qualquer fungao de trajetdria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LN:
» Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

» Comprimento: Distancia do ponto auxiliar Py.
Introduzir LEN sempre positivo!
» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC
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Programacao: programar contornos
6.3 Aproximacao e saida de contorno

Aproximacao numa trajetoria circular com uniao
tangente: APPR CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma
trajetoria circular tangente ao primeiro elemento do contorno e ao
primeiro ponto do contorno Pa.

A trajetéria circular de Py para Pp esta determinada pelo raio R e

o angulo do ponto central CCA. O sentido de rotacao da trajetoria
circular esta indicado pelo percurso do primeiro elemento do
contorno.

» Qualquer funcédo de trajetéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR CT:
APPR CT » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

&/ » Raio R da trajetoria circular

B Aproximacéao pelo lado da peca definido pela
correccao do raio: Introduzir R positivo.

B Aproximacao a partir dum lado da peca de
trabalho: Introduzir R negativo.

» Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular
®  Introduzir CCA sé positivo.
B Maximo valor de introdugao 360°

» Corregao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aproximacao a Pg sem correcao do raio

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa com corr. do raio RR, Raio R=10

9L X+20 Y+35
10L...

196

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao e saida de contorno 6.3

Aproximacao segundo uma trajetoria circular
tangente ao contorno e segmento de reta: APPR LCT
O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto

. " ! vi
de partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo 35
uma trajetodria circular para o primeiro elemento do contorno Pa.

O avanco programado no bloco APPR é vaélido para todo o trajeto ((4 g
percorrido pelo TNC no bloco de aproximagéao (trajeto Pg — Pa). 20 Pa

Quando tiver programado as trés coordenadas X, Y e Z do .
eixo principal no bloco de aproximacao, entdao o TNC vai 10 < K
simultaneamente da posicao definida antes do bloco APPR em . } | Pl
todos os trés eixos para o ponto auxiliar PH e, em seguida, de Py \“_4-/ RO
para Pa apenas no plano de maquinagem. *’@ "IVRR

x Y

A trajetoria circular é tangente, tanto a reta Pg — Py como também 10 20 40

ao primeiro elemento de contorno. Assim, a trajetdria determina-se
claramente através do raio R.

» Qualquer fungao de trajectéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:
APPR LCT » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

» Raio R da trajetéria circular. Indicar R positivo
» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacédo a Pg sem correcao do raio
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 Pa com corr. do raio RR, Raio R=10
9 L X+20 Y+35 Ponto final do primeiro elemento do contorno

10L... Elemento de contorno seguinte

Saida segundo uma reta tangente: DEP LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do Ultimo ponto
do contorno Pg para o ponto final Py. A reta encontra-se no
prolongamento do ultimo elemento do contorno Py situa-se na At
distancia LEN de Pg.

» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e 20
correcao do raio
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:

DEP LT » LEN: Introduzir a distancia do ponto final Py do
o ultimo elemento de contorno Pg >

Yi

x ¥

Exemplo de blocos NC

23 L Y+20 RR F100 Ultimo elemento do contorno: Pg com correcdo do raio
24 DEP LT LEN12.5 F100 Sair com LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Programacao: programar contornos
6.3 Aproximacao e saida de contorno

Saida numa reta perpendicularmente ao ultimo
ponto do contorno: DEP LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do Ultimo ponto do Y
contorno Pg para o ponto final Py. A reta sai na perpendicular, do
Ultimo ponto do contorno Pg. Py situa-se a partir de Pg na disténcia
LEN + raio da ferramenta.
» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e 20
correcao do raio

» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LN:

DEP L » LEN: Introduzir a distancia do ponto final Py.

Importante: Introduzir LENpositivo!

X

Exemplo de blocos NC
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Saida numa trajetoria circular com uniao tangente:

DEP CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular do
Ultimo ponto do contorno Pg para o ponto final Py. A trajetéria

circular une-se tangencialmente ao Ultimo elemento do contorno.
» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e

correcao do raio

» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP CT:
DEP oT » Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular
» Raio R da trajetéria circular
® A ferramenta deve sair da peca pelo lado que N

Yi

Aproximacao e saida de contorno 6.3

20

esta determinado através da correcgao do raio:

Introduzir R positivo.

m A ferramenta deve sair da peca pelo lado
oposto que estd determinado através da
correccao do raio: Introduzir R negativo.

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

x Y

Ultimo elemento do contorno: Pg com correcdo do raio

Angulo do ponto central=180°,

Raio de trajetoria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa

Aproximacao segundo uma trajectoria circular
tangente ao contorno e segmento de recta: DEP LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular,

desde o ultimo ponto do contorno Pg para um ponto auxiliar

Py. Dai desloca-se segundo uma reta para o ponto final P . O

ultimo elemento de contorno € a reta de Py — Py tém transicoes
tangentes com a trajetéria circular. Assim, a trajetéria circular 20
determina-se claramente através do raio R.

» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e 12

correcao do raio

0

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RRF100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT: BVZ
bEP LoT » Introduzir as coordenadas do ponto final Py .@L;

Yi

RR}
v

2 "
Fa « Vel
et

2] 5 "

N Ro

10

» Raio R da trajetéria circular. Introduzir R positivo

<Y

Ultimo elemento do contorno: Pg com correcdo do raio

Coordenadas Py, raio da trajetéria circular=8 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Programacao: programar contornos

6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

6.4 Movimentos de trajetoria -
coordenadas cartesianas

Resumo das funcoes de trajetoria

Funcao Tecla de funcoes Movimento da Introducoes Pagina
de trajetoria ferramenta necessarias

Reta L L Reta Coordenadas do ponto 201
em inglés: Line final da reta
Chanfre: CHF e Chanfre entre duas Comprimento de 202
em inglés.: retas chanfre
CHamFer
Ponto central do cc+ Sem fungao Coordenadas do ponto 204
circulo CC; central do circulo ou do
em inglés: Circle polo
Center
Arco de circulo C Trajetéria circular em Coordenadas do ponto 205
em inglés: Circle redor do ponto central final do circulo e sentido

do circulo CC para o de rotagao

ponto final do arco de

circulo
Arco de circulo CR Trajetéria circular com Coordenadas do ponto 206
em inglés: Circle by raio determinado final do circulo, raio do
Radius circulo e sentido de

rotacao

Arco de circulo CT o p Trajetéria circular Coordenadas do ponto 208
em inglés: Circle tangente ao elemento final do circulo
Tangential de contorno anterior e

posterior
Arredondamento RND o Trajetéria circular Raio de esquina R 203
de esquinas RND tangente ao elemento
em inglés: de contorno anterior e
RouNDing of posterior
Corner

Reta ou trajetoria ver "Movimentos de 222

Livre programacao )
de contornos FK .

200

circular com uma
tangente qualquer ao
elemento de contorno
anterior
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Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas 6.4

Reta L
O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde a sua vi
posicao atual até ao ponto final da reta. O ponto de partida € o
ponto final do bloco anterior. 40 —
Lo » Coordenadas do ponto final das retas, caso of |© .
necessario a,
- . ~.
» Correcao de raio RL/RR/RO °
» Avanco F a
» Funcao auxiliar M
AN
N -
20 —» X

60

Exemplo de blocos NC
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Aceitar a posicao real

Também se pode gerar um bloco linear (bloco L) com a tecla
.Aceitar posicao real”:

» Desloque a ferramenta no modo de funcionamento Manual para
a posicao que se quer aceitar

» Mudar a visualizacao do ecra para Memorizacao/Edicao do
Programa

» Selecionar o bloco do programa depois do qual se quer
acrescentar o bloco L

» Premir a tecla "Aceitar posicao real": O TNC gera
um bloco L com as coordenadas da posicéo real
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Inserir chanfre entre duas retas

Podem-se recortar com um chanfre as esquinas do contorno Y ‘
geradas por uma interseccao de duas retas.

se as duas coordenadas do plano em que se executa o chanfre

® A correcao de raio antes e depois do bloco CHF tem que ser 20 ol = 3
igual -

® Nos blocos lineares antes e depois do bloco CHF, programam- x,
-

®m O chanfre deve poder executar-se com a ferramenta atual

» Seccao do chanfre: Comprimento do chanfre, se
necessario:

> Avanco F (atua somente no bloco CHF) @

Exemplo de blocos NC I
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

40

E> Nao comecar um contorno com um bloco CHF.
Um chanfre s6 é executado no plano de
maquinagem.
Nao se faz a aproximacao ao ponto de esquina
cortado pelo chanfre.
Um avanco programado no bloco CHF sé atua

nesse bloco CHFE Depois, volta a ser vélido o avanco
programado antes do bloco CHF.
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Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas

Arredondamento de esquinas RND

A funcdo RND arredonda esquinas do contorno.

A ferramenta desloca-se sobre uma trajetéria circular, que se une
tangencialmente tanto ao elemento de contorno precedente como
ao seguinte.

O circulo de arredondamento tem que poder executarse com a
ferramenta chamada.

» Raio de arredondamento: Raio do arco de circulo,
Se necessario:

» Avanco F (atua somente no bloco RND)

Exemplo de blocos NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

Os elementos de contorno anterior e posterior
E> devem conter as duas coordenadas do plano onde

se executa o arredondamento de esquinas. Se

se elaborar o contorno sem corregao do raio da

ferramenta, entdo devem-se programar ambas as

coordenadas do plano de maquinagem.

Nao se faz a aproximacao ao ponto da esquina.

Um avango programado no bloco RND s6 atua nesse
bloco RND. Depois, volta a ser valido o avango
programado antes do bloco RND.

Também se pode utilizar um bloco RND para a
aproximagao suave ao contorno.
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Ponto central do circulo CC

Determina-se o ponto central do circulo para trajetérias circulares
gue se programem com a tecla C (trajetéria circular C), ou . Para
isso,

B introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do
circulo no plano de magquinagem ou

B gceite a Ultima posicao programada ou

B aceite as coordenadas com a tecla "Aceitar posicdes reais"

» Introduzir as coordenadas para o ponto central do
circulo ou para aceitar a posicao programada em
Ultimo lugar: Néo introduzir coordenadas

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25

ou
10 L X+25 Y+25
11 CC

As linhas 10 e 11 do programa nao se referem a figura.

Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até se
programar um novo ponto central do circulo.

Introduzir o ponto central do circulo de forma incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central
do circulo refere-se sempre a ultima posicao programada da
ferramenta.

Com CC, define-se uma posicao como centro do
circulo: a ferramenta nao se desloca para essa
posicao.

O ponto central do circulo € ao mesmo tempo polo
das coordenadas.
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Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas 6.4

Trajetoria circular C em torno do ponto central do

circulo CC

Determine o ponto central de circulo CC antes de programar a
trajetdria circular. A Ultima posicdo da ferramenta programada antes
da trajetéria circular é o ponto de partida da trajetéria circular.

» Deslocar a ferramenta sobre o ponto inicial da trajetéria circular

=
=

Introduzir as coordenadas do ponto central do
circulo

Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se
necessario:

Sentido de rotacao DR

Avanco F

Funcao auxiliar M

Normalmente, o TNC descreve movimentos

E> circulares no plano de maquinagem ativo. Se
programar circulos, que ndo se encontram no plano
de maquinagem ativo, p.ex., C Z... X... DR+ no
eixo da ferramenta Z e, simultaneamente, rodar
esse movimento, entdo o TNC descreve um circulo
espacial, isto é, um circulo em 3 eixos (opcao de
software 1).

Exemplo de blocos NC

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo

Programe para o ponto final as mesmas coordenadas que para o
ponto de partida.

O ponto de partida e o ponto final devem estar na
mesma trajetoria circular.

Tolerancia de introducao: até 0,016 mm (selegdo no
parametro da méaquina circleDeviation).

Circulo mais pequeno que o TNC pode deslocar:
0,0016 pm.
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Programacao: programar contornos

6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Trajetoria circular CR com raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetoéria circular com
raio R.

cnp » Coordenadas do ponto final do arco de circulo

» Raio R Atencdo: O sinal determina o tamanho do
arco de circulo!

> Sentido de rotacao DR Atencéo: O sinal
determina se a curvatura é cbncava ou convexa!

» Funcao auxiliar M
» Avanco F

Circulo completo

Para um circulo completo, programe dois blocos circulares
sSucessivos:

O ponto final da primeira metade do circulo é o ponto de partida do
segundo. O ponto final da segunda metade do circulo é o ponto de
partida do primeiro.

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto de partida e o ponto final do contorno podem unirse entre
si por meio de quatro arcos de circulo diferentes com o mesmo
raio:

Arco de circulo pequeno: CCA<180°

O raio tem sinal positivo R>0

Arco de circulo grande: CCA>180°
O raio tem sinal negativo R<0

Com o sentido de rotagao, determina-se se o arco de circulo esta
curvado para fora (convexo) ou para dentro (concavo):

Convexo: sentido de rotacdo DR- (com correcéo de raio RL)
Concavo: sentido de rotacdo DR+ (com correcéo de raio RL)

A distancia do ponto de partida ao ponto final do
didmetro do circulo ndo pode ser maior do que o
didmetro do circulo.

O raio maximo tem 99,9999 m.
Podem utilizarse eixos angulares A, B e C.
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo de blocos NC

o

u
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Trajetoria circular CT com uniao tangencial

A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao vi
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicao € "tangente" quando no ponto de interseccao dos
elementos de contorno ndo se produz nenhum ponto de inflexao
ou de esquina, tendo os elementos de contorno uma transicao
continua entre eles. > —

. 30 ")
O elemento de contorno ao qual se une tangencialmente o arco de 25 b §
circulo é programado diretamente antes do bloco CT. Para isso, sdo 20
precisos pelo menos dois blocos de posicionamento

s » Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se

(. W7 N\
necessario:

» Avanco F '
» Funcdo auxiliar M

25 45

Exemplo de blocos NC
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10L Y+0

O bloco CT e o elemento de contorno anteriormente
programado devem conter as duas coordenadas do
plano onde é executado o arco de circulo!

208
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo: Movimento linear e chanfre em
cartesianas

10

20
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetodria - coordenadas cartesianas

Exemplo: movimento circular em cartesianas

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo: circulo completo em cartesianas

50

)]
o
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

6.5 Movimentos de trajetoria —
Coordenadas polares

Resumo

Com as coordenadas polares, determina-se uma posicao por meio
de um angulo PA e uma distancia PR a um polo CC, anteriormente
definido.

As coordenadas polares sao introduzidas, de preferéncia, para

B Posicoes sobre arcos de circulo

B Desenhos da peca de trabalho com indicacdes angulares, p.ex.
circulos de furos

Resumo dos tipos de trajetoria com coordenadas polares

Funcao Tecla de func¢oes de Movimento da Introducoes Pagina
trajetoria ferramenta necessarias
Reta LP L o+ Reta Raio polar e angulo polar 213
E @ do ponto final da reta
Arco de circulo c p * @ Trajetéria circular em Angulo polar do ponto 214
CcP redor do ponto central final do circulo, sentido
do circulo/polo para o de rotagao
ponto final do arco de
circulo
Arco de circulo T, + Trajetoria circular Raio polar e angulo polar 214
o - p
CTP [: @ tangente ao elemento do ponto final do circulo
de contorno anterior
Hélice (Helix) c p *+ Sobreposicao de uma Raio polar, angulo 215
[: [E trajetdria circular com polar do ponto final do
uma reta circulo e coordenada do
ponto final no eixo da
ferramenta
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Movimentos de trajetdria — Coordenadas polares 6.5

Origem de coordenadas polares: Pélo CC

E possivel determinar o polo CC em qualquer posicdo do programa
de maquinagem, antes de indicar as posicoes com coordenadas
polares. Ao determinar o polo, proceda da mesma forma que para a
programacao do ponto central do circulo.

{H} » Coordenadas: introduzir coordenadas cartesianas
para o polo ou aceitar a posicao programada
em ultimo lugar: Nao introduzir coordenadas.
Determinar o polo antes de programar as
coordenadas polares. Programar o polo s6 em
coordenadas cartesianas. O polo permanece
ativado até se determinar um novo polo.

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25

Reta LP

A ferramenta desloca-se segundo uma reta desde a sua posicao
atual para o seu ponto final. O ponto de partida é o ponto final do
bloco anterior.

» Raio das coordenadas polares PR: Introduzir a
distancia do ponto final da recta ao poélo CC
E » Angulo das coordenadas polares PA: Posicéo

angular do ponto final da recta entre -360° e +360°

O sinal de PA determina-se através do eixo de referéncia angular:

® Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR contrario ao
sentido horario: PA>0

® Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR no sentido
horario: PA<O

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

Trajetoria circular CP em torno do polo CC

O raio em coordenadas polares PR é ao mesmo tempo o raio do Y A
arco de circulo. PR determina-se através da distancia do ponto de
partida ao polo CC. A Ultima posigao da ferramenta programada

antes da trajetéria circular é o ponto de partida da trajetéria circular. v

> Angulo das coordenadas polares PA: Posicdo }\
angular do ponto final da trajectéria circular entre 0
E -99999,9999° e +99999,9999° «L

> Sentido de rotacdo DR 25 CCC

-4

Exemplo de blocos NC
18 CC X+25 Y+25 N\

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+ 25

Quando as coordenadas sédo incrementais, introduz-
se 0 mesmo sinal para DR e PA.

Trajetoria circular CTP com uniao tangencial

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetdria circular, que se vi
une tangencialmente a um elemento de contorno anterior.

o p » Raio das coordenadas polares PR: Distancia do v/"\
ponto final da trajetéria circular ao polo CC Pl 120° \
@ » Angulo das coordenadas polares PA: Posicdo °
angular do ponto final da trajectéria circular E X2
35 &

E> O polo nao ¢ o ponto central do circulo do contorno!

<V

Exemplo de blocos NC 40
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0
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Movimentos de trajetdria — Coordenadas polares 6.5

Hélice

Uma hélice produz-se pela sobreposicao de um movimento circular
e um movimento linear perpendiculares. A trajetéria circular é
programada num plano principal.

Os movimentos de trajetodria para a hélice s6 podem programar-se
em coordenadas polares.

Aplicacao
® Roscar no interior € no exterior com grandes diametros
® Ranhuras de lubrificacdo

Calculo da hélice

Para a programacéao, é necessaria a indicacao incremental do
angulo total que a ferramenta percorre sobre a hélice e da altura
total da hélice.

N° de passos n: Passos de rosca + sobrepassagens no
inicio e fim da rosca

Altura total h: Passo P x N° de passos n

Angulo total incremental  N° de passos x 360° + angulo para inicio

IPA: da rosca + angulo para sobrepassagem

Coordenada inicial Z: Passo P x (passos de rosca +

sobrepassagem no inicio da rosca)

Forma da hélice

O quadro mostra a relagéo entre a diregdo da maquinagem, o
sentido de rotacdo e a correcao de raio para determinadas formas
de trajetodria.

Rosca interior Direcao da maquinagem  Sentido de rotacao Correcao do raio
para a direita Z+ DR+ RL
para a esquerda Z+ DR- RR
para a direita /- DR- RR
para a esquerda /- DR+ RL

Roscagem exterior

para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda Z+ DR- RL
para a direita /- DR- RL
para a esquerda /- DR+ RR
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6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

Programar uma hélice

Introduza o sentido de rotacao e o angulo total
IPA em incremental com o0 mesmo sinal, senéo a Y
ferramenta pode deslocarse numa trajetéria errada.

Para o angulo total IPA , pode introduzir-se um valor

de -99 999,9999° até +99 999,9999°. 25
¢ » » Angulo em coordenadas polares: Introduzir
o angulo total em incremental segundo o qual
E a ferrta. se desloca sobre a hélice. Depois
de introduzir o angulo, selecione o eixo da

ferramenta com a tecla de selecao de eixos.

» Introduzir em incremental a Coordenada para a
altura da hélice

» Sentido de rotagcdo DR
Hélice em sentido horério: DR—-
Hélice em sentido anti-horario: DR+

» Introduzir acorrecao do raio conforme a tabela

Exemplo de blocos NC: rosca M6 x 1 mm com 5 passos
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Movimentos de trajetoria — Coordenadas polares 6.5

Exemplo: movimento linear em polares
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria — Coordenadas polares

Exemplo: hélice

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

6.6 Movimentos de trajetoria —
Programacao de contorno livre FK

Principios basicos

Os desenhos de pecas de trabalho ndo cotados contém muitas
vezes indicacdes de coordenadas que nao se podem introduzir com
as teclas cinzentas de didlogo. Assim,

B pode haver coordenadas conhecidas no elemento de contorno
OU na sua proximidade,

® 3s indicacdes de coordenadas podem referirse a um outro
elemento de contorno ou

® podem conhecerse as indicacdes da direcdo e do percurso do
contorno.

Este tipo de indicagdes programa-se diretamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno com
as coordenadas conhecidas e auxilia o didlogo de programagao
com o gréafico FK interativo. A figura em cima, a direita, mostra
uma cotacdo que é introduzida, da maneira mais facil, com a
programacao FK.
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Para a programacao FK, tenha em conta as
seguintes condicoes

Os elementos de contorno s6 podem programarse
com a Livre Programacéao de Contornos no plano de
maquinagem.

O plano de maquinagem da programacéo FK é
determinado de acordo com a seguinte hierarquia:
® 1. Através do plano descrito num bloco FPOL

B 2. No plano Z/X, caso a sequéncia FK seja
executada em modo de torneamento

3. Através do plano de maquinagem definido em
TOOL CALL (p. ex., TOOL CALL 1 Z = plano X/Y)

4. Caso nada se aplique, € o plano padrdo X/Y que
estéa ativo

A visualizacao das softkeys FK depende do eixo
do mandril em BLK FORM. Por exemplo, se em
BLK FORM se introduzir o eixo do mandril Z, o TNC
mostra apenas as softkeys FK para o plano X/Y.

Introduza para cada elemento de contorno todos os
dados disponiveis. Programe também em cada bloco
as indicacdes que nao se modificam: os dados que
nao se programam nao sao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os
elementos FK, exceto em elementos com
referéncias relativas (p.ex. RX ou RAN), isto &,
elementos que se referem a outros blocos NC.

Se se misturar no programa uma programagao
convencional e a Livre Programacéo de Contornos,
cada seccao FK tem que estar determinada com
clareza.

O TNC precisa de um ponto fixo a partir do qual se
realizem os calculos. Programe diretamente, antes
da seccao FK, uma posicao com as teclas cinzentas
de didlogo que contenha as duas coordenadas do
plano de maquinagem. Nesse bloco, nao programe
nenhuns parametros Q.

Quando na primeira secgao FK hd um bloco FCT

ou FLT, ha que programar antes como minimo dois
blocos NC, usando as teclas de didlogo cinzentas,
para determinar claramente a direcao de deslocacao.
Uma seccao FK ndo pode comecar diretamente a
seguir a uma marca LBL.
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Movimentos de trajetdria — Programacao de contorno livre FK 6.6

Grafico da programacao FK

Modo de operacao.. aﬁmgxamaz
| *Ce

} Programax

TNG: \nc_prog\Hebel.H

selecione a divisdo do ecra PROGRAMA + GRAFICO

3 TOOL CALL 2 Z 52000 F500

E> Para poder usar o grafico na programacéao FK,

8 FPOL X+100 Y+0
S FC DR- R10 CLSD+ COX+0

10 FLT

Se faltarem indicagdes das coordenadas, muitas vezes é dificil e B i S

13 FCT DR-_R10_GOPR+40 CCPA-110
Dis

determinar o contorno de uma peca de trabalho. Neste caso, I m——— ‘
o TNC mostra diferentes solugdes no grafico FK e o utilizador e

19 FSELECT1

. e \
seleciona a correta. O gréafico FK representa o contorno da pecga de e 1

\

\

|

|
i
|
ver "Programacao”, Pagina 69 § & L e 1 e
: |
|
|

trabalho em diferentes cores:

5 kD B o6 @]

azul: O elemento do contorno esta claramente — ‘ “ ‘ 5
[

uosTAAR || SELECCAO
PASSO FIM

determinado. ! =]
verde: Os dados introduzidos indicam varias solucoes;

selecione a correta.
vermelho: Os dados introduzidos ndo séo suficientes para

determinar o elemento de contorno; introduza mais

dados.

Se os dados indicarem vérias solugdes e o elemento de contorno
se visualizar em verde, selecione o contorno correto da seguinte

forma:
p— » Premindo a softkey MOSTRAR SOLUCAO as vezes
soLucao necessarias até se visualizar corretamente o
contorno desejado. Utilize a funcdo de zoom
(2.7 barra de softkeys), se ndo se distinguirem
possiveis solucdes da representacao standard
T » O elemento de contorno visualizado corresponde
soLucao ao desenho: Determinar com a softkey

SELECCIONAR RESOLUGAO

Se ainda nao quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softkey TERMINAR SELECCAO para continuar com o didlogo
FK.

Os elementos de contorno representados a verde
E> devem ser determinados tdo cedo quanto possivel

com SELECCIONAR SOLUCAO, para limitar a

ambiguidade dos elementos de contorno seguintes.

O fabricante da maquina pode determinar outras
cores para o grafico FK.

Os blocos NC dum programa chamado com PGM
CALL indicam-se noutra cor.

Mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico
Para mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico:

Stow » Colocar a softkey visualizar indicagdes bloco n.°
OMIT . :
em visualizar (barra de softkeys 3).
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Abrir o dialogo FK

Se premir a tecla cinzenta FK de funcao de trajetéria, o TNC
visualiza softkeys com que se pode abrir o didlogo: ver quadro
seguinte Para voltar a selecionar as softkeys, prima de novo a tecla
FK.

Se se abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o TNC

mostra outras barras de softkeys com que se podem introduzir
coordenadas conhecidas, ou aceitar indicagdes de direcao e do
percurso do contorno.

Elemento FK Softkey
Reta tangente FLT ],
Reta nao tangente o0

il
Arco de circulo tangente For T
Arco de circulo nao tangente Fo
Pélo para programacao FK Fp%

Polo para programacao FK

» Visualizar as softkeys para a Programacéo de
Contornos livres: Premir a tecla FK

FPoL » Abrir o didlogo para definicdo do polo: premir a
softkey FpoL. O TNC exibe as softkeys dos eixos
do plano de maquinagem ativo.

» Introduzir as coordenadas de polo através destas
softkeys

O polo de programacao FK permanece ativo até que
defina um novo através de FPOL.
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Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Programacao livre de retas

Reta nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Programacao de
Contornos livres: Premir a tecla FK

FL » Abrir o didlogo para reta livre: Premir a softkey FL.
] O TNC visualiza outras softkeys

» Com estas softkeys, introduzir no bloco
todas as indicacdes conhecidas O grafico FK
mostra a vermelho o contorno programado
até as indicacdes serem suficientes. O gréfico
mostra varias solucdes a verde (ver "Gréfico da
programacéao FK", Pagina 221)

Reta tangente

Quando a reta se une tangencialmente a outro elemento de
contorno, abra o didlogo com a softkey FLT:

» Visualizar as softkeys para a Programacao de
Contornos livres: Premir a tecla FK

» Abrir didlogo: Premir a softkey FLT

» Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicagdes conhecidas

FLT I
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Programacao livre de trajetorias circulares

Trajetoria circular nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Programacao de
Contornos livres: Premir a tecla FK

Fe » Abrir o didlogo para o arcos de circulo livre:

A Premir a softkey FC; o TNC mostra softkeys para
indicacoes directas sobre a trajectoria circular ou
indicacoes sobre o ponto central do circulo

» Com estas softkeys, introduzir no bloco
todas as indicacoes conhecidas: O grafico FK
mostra a vermelho o contorno programado
até as indicagoes serem suficientes. O grafico
mostra varias solucdes a verde (ver "Gréfico da
programacéao FK", Pagina 221)

Trajetoria circular tangente

Quando a trajetéria circular se une tangencialmente a outro
elemento de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

» Visualizar as softkeys para a Programacao de
Contornos livres: Premir a tecla FK

» Abrir didlogo: Premir a softkey FCT

» Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicagdes conhecidas

FCT I
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Movimentos de trajetdria — Programacao de contorno livre FK 6.6

Possibilidades de introducao

Coordenadas do ponto final

Indicacoes conhecidas Softkeys Yi
Coordenadas cartesianas X e Y éﬁ éﬁ N
X hd 15
o Jo ) |
Coordenadas polares referidas a FPOL PR Pa '
i
| e . .
o
Exemplo de blocos NC .
7 FPOL X+20 Y+30 o
8 FL IX+10 Y+20 RR F100 *"@E\ - l— ;
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 0 0
Direcao e comprimento de elementos de contorno
Indicac6es conhecidas Softkeys Yi
Comprimento das retas LEN /
= %
Angulo de entrada das retas Ay %
/ 0°
Comprimento de passo reduzido LEN da seccéo e
do arco de circulo @
Angulo de entrada AN da tangente de entrada gN@ @ 7 -
X
Angulo do ponto central da seccao do arco de Coor,
circulo O] Yi

Atencao: perigo para a peca de trabalho e
ferramenta!

o O TNC aplica os angulos de subida que se definiram

de forma incremental (IAN) na direcdo do ultimo
bloco de deslocacdo. Os programas que contém
angulos de subida incrementais e que foram
efetuados num iTNC 530 ou em TNCs mais antigos
nao sao compativeis.

Exemplo de blocos NC
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Ponto central do circulo CC, raio e sentido de rotacao no bloco
FC/FCT
Para as trajetérias de livre programacao, com as indicacoes que
. , . Y
se introduzem, o TNC calcula um ponto central do circulo. Assim,
também é possivel programar num bloco um circulo completo com
/e

a programacéao FK.
Quando quiser definir o ponto central do circulo em coordenadas -
polares, é necessario definir o polo com a fungdo FPOL em vez 7S

de definir com CC. FPOL atua até ao bloco seguinte com FPOL, e Q\/,f\'

determina-se em coordenadas cartesianas. . FPOL 40° -

Um ponto central do circulo, programado de forma
convencional ou ja calculado, ja ndo atua na seccao

FK como polo ou como ponto central do circulo:
quando as coordenadas polares programadas

de forma convencional se referem a um polo
determinado anteriormente num bloco CC,
determine este polo de novo segundo a secgao FK,
com um bloco CC.

Y/

IndicacOes conhecidas Softkeys

Ponto central em coordenadas

cartesianas @ﬁ &Tﬂ

cc

2 sy

Ponto central em coordenadas polares

Sentido de rotagao da trajetoria circular DR- DR+
-
Raio da trajetéria circular @R

Exemplo de blocos NC
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK 6.6

Contornos fechados

Com a softkey CLSD, marca-se o inicio e o fim de um contorno
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solucdes do ultimo
elemento do contorno.

CLSD ¢ introduzido adicionalmente para uma outra indicagao do
contorno no primeiro e no ultimo bloco de uma secgao FK.

Inicio do contorno: CLSD+
Fim do contorno:  CLSD-

Exemplo de blocos NC
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6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Pontos auxiliares

Tanto para retas livres como para trajetérias circulares livres,

podem introduzir-se coordenadas para pontos auxiliares sobre ou

ao lado do contorno.

Pontos auxiliares sobre um contorno

Os pontos auxiliares encontram-se diretamente nas retas ou no vi

prolongamento das retas, ou diretamente na trajetéria circular.
Indicacoes conhecidas Softkeys 60.071 ~ TR0

53 &
Coordenada X dum ponto P ah ’
auxiliar P1 ou P2 duma reta pax] pzx] W 70°

7
Coordenada Y dum ponto " .
auxiliar P1 ou P2 duma reta P1y P2y ‘ :
1
Coordenada X dum ponto PIX P2x Pax R\ |
auxiliar P1, P2 ou P3 duma O 191 19
trajetoria circular ! 50
42.929
PRy

Coordenada Y dum ponto PIY
auxiliar P1, P2 ou P3 duma Ol
trajetdria circular

Pontos auxiliares junto dum contorno

Indicac6es conhecidas Softkeys

Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto
a uma reta DX POY

Distancia do ponto auxiliar as retas

i

Coordenada X e Y do ponto auxiliar junto
a uma trajetdria circular PDX o 7

Distancia do ponto auxiliar a trajetéria
circular

A

Exemplo de blocos NC
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

228 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

<Y



Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Referéncias relativas

As referéncias relativas sao indicacdes que se referem a um outro
elemento de contorno. As softkeys e as palavras do programa para
referéncias Relativas comecam com um "R". A figura a direita
mostra as indicagdes de cotas que se devem programar como
referéncias relativas.

Introduzir as coordenadas com referéncia relativa

E> sempre de forma incremental Além disso, introduzir
o numero de bloco do elemento de contorno a que
se quer referir.

O elemento do contorno cujo n° de bloco se indica
ndo pode estar mais de 64 blocos de posicionamento
antes do bloco onde se programa a referéncia.

Quando se apaga um bloco a que se fez referéncia,
o TNC emite uma mensagem de erro. Modifique o
programa antes de apagar esse bloco.

Referéncia Relativa sobre bloco N: coordenadas do ponto final

IndicacOes conhecidas Softkeys

Coordenadas cartesianas referentes ao
bloco N e e

Coordenadas polares referidas ao
blOCO N RPR : RPA :

Exemplo de blocos NC
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK

Referéncia Relativa sobre bloco N: direcao e distancia do
elemento de contorno

Indicagoes conhecidas Softkey Yi

Angulo entre uma reta e outro elemento de
contorno, ou entre uma tangente de entrada em
arco de circulo e outro elemento de contorno

RAN [N ...

Reta paralela a outro elemento do contorno PAR [T 2]

Distancia das retas ao elemento do contorno ﬁp
paralelo

x ¥

Exemplo de blocos NC
17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Referéncia relativa sobre bloco N: ponto central do circulo CC

Indicac6es conhecidas Softkey Yi

Coordenadas cartesianas do ponto 20
’ . RCCX : RCCY :
central do circulo referidas ao bloco N 35

Coordenadas polares do ponto central \
’ . RCCPR : RCCPA : u
do circulo referidas ao bloco N y 0

1 o \
Exemplo de blocos NC 10 \ \

12 FL X+10 Y+10 RL N i
13 FL... %

14 FL X+18 Y+35

15FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

<Y
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria - Programacao de contorno livre FK

Exemplo: Programacao 2 FK

30

w
o

N
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Movimentos de trajetoria — Programacao de contorno livre FK 6.6

Exemplo: Programacao 3 FK
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria - Programacao de contorno livre FK
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros DXF ou contornos em texto
claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

71 Processar dados DXF (opcao de
software)

Aplicacao

E possivel abrir diretamente no TNC ficheiros criados num sistema
CAD para extrair contornos ou posicdes de maquinagem e

guardar os mesmos como programas de didlogo de texto claro

ou como ficheiros de pontos. Os programas de dialogo de texto
claro registados na selecao de contornos podem ser também
trabalhados em comandos TNC antigos, visto que os programas de
contornos s6 contém blocos L e CC/C.

Ao processar ficheiros DXF no modo de funcionamento
Programacao, por norma, o TNC cria programas de contornos com
a extenséao de ficheiro .H e ficheiros de pontos com a extenséo
.PNT. Ao processar ficheiros DXF no modo de funcionamento
smarT.NC, por norma, o TNC cria programas de contornos com o7
a extenséao de ficheiro .HC e ficheiros de pontos com a extenséao

.HP. No entanto, o tipo de ficheiro pode ser selecionado liviemente

no didlogo para guardar. Além disso, o contorno selecionado ou

as posicoes de maquinagem selecionadas também podem ser

colocados na area de transferéncia do TNC, para, em seguida,

serem inseridos diretamente num programa NC.

guardados no disco rigido do TNC.

Antes da leitura no TNC ter em atencdo que o nome
dos ficheiros DXF ndo contém quaisquer sinais
vazios nem permite sinais especiais ver "Nomes de
ficheiros", Pagina 102.

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

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

O TNC nao suporta o formato DXF bindrio. Na criacao
do ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de
caracteres certifiqgue-se que memoriza o ficheiro no
formato ASCII.

E possivel selecionar os seguintes elementos DXF
como contorno:

B |LINE (Reta)

m CIRCLE (Circulo completo)
m  ARC (Circulo tedrico)

® POLYLINE (Linha Poly)

E> Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem ser
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Abrir ficheiros DXF
» Seleccionar o modo de funcionamento
Programacao
» Selecionar Gestao de ficheiros
SELEcoT. » Seleccionar o menu de softkey para escolher
@% o tipo de ficheiro a mostrar: Premir a softkey
SELECCIONAR TIPO
rosTRAR » Apresentar todos os ficheiros DXF: Premir a
N softkey mostrar DXF
» Selecionar o diretério onde estd armazenado o
ficheiro DXF
» Selecionar o ficheiro DXF desejado, aceitar com

a tecla ENT:. O TNC inicia o conversor de DXF e
mostra o conteldo do ficheiro DXF no ecra. Na
janela da esquerda, o TNC mostra a chamada

camada (plano) e na janela da direita o desenho

Trabalhar com o conversor DXF

dispor de um rato. Todos os modos de
funcionamento e funcdes, assim como a escolha de
contornos e posicoes de maquinagem sao possiveis
unicamente por meio do rato.

E> Para poder operar o conversor DXF. é imprescindivel

O conversor DXF corre como aplicacao separada no 3.° desktop

do TNC. Por isso, com a tecla de comutacédo de ecra, tem

a possibilidade de alternar a vontade entre os modos de
funcionamento da maquina, os modos de funcionamento de
programacao e o conversor DXF, o que é especialmente Util quando
pretenda inserir contornos ou posicoes de maguinagem num
programa em texto claro através da area de transferéncia.
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claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

Ajustes basicos

Os ajustes bésicos referidos seguidamente sao selecionados 5
através dos icones na barra de titulo. O TNC mostra alguns deles

apenas em determinados modos.
Ajuste

Aplicar zoom para a maxima representacao
possivel

Alternar esquema de cores (mudar a cor de
fundo)

Alternar entre o modo 2D e 3D. Com o modo
3D ativo, € possivel rodar e inclinar a vista com
o botao direito do rato

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

Definir a unidade de medicao do ficheiro DXF
em mm ou polegadas. O TNC emite também
0 programa de contornos ou as posicoes de
magquinagem nesta unidade de medida

Regular resolugao: a resolucdo determina com
guantas casas decimais o TNC devera criar o
programa de contornos. Ajuste béasico: 4 casas
decimais (corresponde a uma resolucéo de 0,1
gm na unidade de medida MM)
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Ajuste

Modo Aceitacao do contorno, ajustar a
tolerancia: a tolerancia determina qual a
distancia que deve existir entre elementos
de contorno contiguos. Com a tolerancia &
possivel compensar imprecisdes causadas
durante a elaboracédo do desenho. O ajuste
basico depende da dimenséao do ficheiro DXF
completo.

icone

Modo Aceitacao de pontos em circulos

e arcos de circulo: 0 modo determina se

o TNC, ao selecionarem-se posicoes de
maquinagem com um clique do rato, devera
aceitar diretamente o ponto central do circulo
(DESL.) ou se, primeiro, mostra pontos de
circulo adicionais.

® DESL: Nao mostrar pontos de circulo
adicionais, aceitar diretamente o ponto
central do circulo quando se cliqgue num
circulo ou num circulo tedrico.

® LIG: Mostrar pontos de circulo adicionais,
aceitar o ponto de circulo desejado clicando
novamente

Modo Aceitacao de pontos: determinar se

o0 TNC, ao selecionarem-se posicoes de
magquinagem, deve ou ndo mostrar 0 percurso
da ferramenta.

Deve terse em atencao o ajuste da unidade de
medida correta, visto que no ficheiro DXF nédo existe

qualquer informacéo relacionada.

Quando se pretende criar programas para comandos
do TNC antigos, a resolucdo deve estar limitada

a 3 casas decimais. Além disso deve retirar 0s
comentarios que o conversor de DXF emite também

No programa de contornos.

O TNC indica os ajustes basicos ativos no rodapé do

ecra.
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claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

Ajustar camadas

Os ficheiros DXF contém, em geral, vérias camadas (planos) com
as quais o engenheiro projetista pode organizar os seus desenhos.
Com a ajuda da técnica de camadas, o0 engenheiro projetista agrupa
diferentes elementos, por exemplo, o contorno efetivo da peca

de trabalho, as dimensoes, as linhas de ajuda e de construcéo,
sombreados e texto.

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

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

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

E possivel também selecionar um contorno quando
0 engenheiro projetista o tiver guardado em camadas

diferentes.
— » Se ainda nao estiver ativo, selecionar o modo para
o ajuste das camadas: na janela da esquerda, o

TNC mostra todas as camadas contidas no ficheiro
ativo

» Para omitir uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e apagar
clicando na caixinha de controlo

» Para iluminar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e voltar
a acender clicando na caixinha de controlo
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Determinar ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa de forma

a que possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia da
peca de trabalho. O TNC tem disponivel uma funcdo, com a qual é
possivel deslocar o ponto zero do desenho através do clique sobre
um elemento num local conveniente.

Poderé definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

® No ponto inicial ou final ou no meio de uma reta

® No ponto inicial ou final de um arco de circulo

B Respetivamente na transicdo do quadrante ou no meio de um oy s eeee
circulo completo

® No ponto de intersecgao de

B reta —reta, também quando o ponto de intersecgao se situa
no prolongamento da respetiva reta

B reta — arco de circulo

e |

® reta — circulo completo

®m Circulo — Circulo (independentemente de ser um circulo
parcial ou completo)

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

E possivel também alterar o ponto de referéncia
quando o contorno j4 tiver sido escolhido. O TNC
s6 calcula o dados de contorno reais quando o
contorno selecionado € memorizado num programa
de contornos.
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7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

= » Selecionar o modo de determinacgao do ponto de
=S referéncia

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no elemento
em que deseja colocar o ponto de referéncia: o
TNC mostra, por estrela, os pontos de referéncia
que podem ser escolhidos e que estao sobre o
elemento seleccionado

» Clicar na estrela que deseja seleccionar como
ponto de referéncia: o TNC coloca o simbolo do
ponto de referéncia no ponto selecionado. Se
necessario, utilizar a funcdo de zoom, caso o
elemento selecionado seja muito pequeno

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

= » Selecionar o modo de determinacao do ponto de
B referéncia

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo): o TNC mostra, por estrela, os pontos de
referéncia que podem ser escolhidos e que estao
sobre o elemento selecionado

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo): o TNC coloca o simbolo do ponto de
referéncia no ponto de interseccéo

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

Quando o TNC consegue calcular mais pontos

de interseccédo, o comando seleciona o ponto de
interseccédo que se situa a seguir ao clique do rato do
segundo elemento.

Quando o TNC nao consegue calcular qualguer ponto
de interseccéao, anulard de novo um elemento ja
marcado.
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda do ecra, o TNC mostra a que distancia
do ponto zero do desenho se encontra o ponto de referéncia
selecionado.

|9l
#e ¢ v al . @

ent info.
ox 0.0000
ov o.0000
o0z 0.0000

e |

Selecionar e guardar contorno

TeP

mesa sensivel ao toque situada no teclado do TNC
ou um rato ligado por USB.

Na selecao do contorno, determine a direcdo de
volta de modo a que esta coincida com a diregdo de
maquinagem desejada.

Selecione o primeiro elemento de contorno de forma
a que seja possivel uma aproximagao sem colisdo.

E> Para poder selecionar um contorno, deve utilizar a

5}

smd 00O DO0OO0OCOEs 8
H
2l

262.5722

Se os elementos de contorno tiverem de estar muito
préximos uns dos outros, utilizar a funcao de zoom.

[Eo>xv_iz7eiesmn - aeL asc w>=tzeee |
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7.1

Processar dados DXF (opcao de software)

» Escolher o modo para seleccionar o contorno:
O TNC apaga a camada mostrada na janela da
esquerda e a janela da direita é activada para a
seleccédo do contorno

» Para escolher um elemento de contorno: clicar no
elemento de contorno pretendido com o botéao
esquerdo do rato. O TNC apresenta o elemento
de contorno selecionado a azul. Em simultaneo,

o TNC mostra o elemento selecionado com um
simbolo (circulo ou reta) na janela da esquerda

» Para escolher o elemento de contorno seguinte:
clicar no elemento de contorno pretendido com
0 botdo esquerdo do rato. O TNC apresenta o
elemento de contorno selecionado a azul. Quando
outros elementos de contorno sao claramente
selecionaveis na direcdo de volta escolhida, o TNC
assinala estes elementos a verde. Ao clicar nestes
ultimos elementos a verde, todos os elementos
sao aceites no programa de contornos. Na janela
da esquerda, o TNC mostra todos os elementos
de contorno selecionados. O TNC mostra os
elementos ainda marcados a verde sem aspas
na coluna NC. O TNC né&o guarda tais elementos
no programa de contornos. Também é possivel
aceitar elementos marcados, clicando na janela
esquerda no programa de contornos

» Se necessdrio, pode anular a selegéo de
elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela da direita, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL. Clicando no
icone de reciclagem, é possivel desmarcar todos
os elementos selecionados

E> Se selecionou linhas Poly, entdo o TNC mostra

244

na janela da esquerda um numero de ID de

dois escaldes. O primeiro nimero é o nimero
consecutivo de elemento de contorno, o segundo
ndmero é o numero de elemento originado pelo
ficheiro DXF da linha Poly respetiva.
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» Guardar os elementos de contorno selecionados
na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inserir o contorno num programa de didlogo
em texto claro ou

» Guardar os elementos de contorno selecionados
num programa de dialogo de texto claro: o TNC
mostra uma janela sobreposta na qual podera
introduzir quaisquer nomes de ficheiros. Ajuste
basico: Nome do ficheiro DXF Se o nome do
DXF contiver tremas ou espacos, entdo o TNC
substitui estes sinais por um traco de sublinhado.
Em alternativa, também pode selecionar o tipo de
ficheiro: programa de didlogo em texto claro (.H)
ou descricao de contorno (.HC)

» Confirmar a introducdo: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério selecionado

» Se desejar selecionar ainda outros contornos:
premir o icone Desselecionar elementos
selecionados e escolher o contorno seguinte
conforme anteriormente descrito

O TNC emite duas definicoes de bloco () no
programa de contornos. A primeira definicdo contém
as dimensoes de todo o ficheiro DXF, a segunda
abrange os elementos de contorno selecionados

- sendo a definicdo em funcionamento de seguida

- de modo que se obtém um tamanho de bloco
otimizado.

O TNC guarda apenas os elementos que também
foram efetivamente selecionados (elementos
marcados a azul) e que, portanto, estao assinalados
na janela da esquerda.

Ao guardar um ficheiro, pode inserir um marcador
para a posicdo de memoaria do ficheiro. Mais tarde,
pode selecionar o marcador, se desejar guardar
outros ficheiros no mesmo diretério. Quando desejar
inserir ou selecionar um marcador, clique no didlogo
para guardar na indicacdo do caminho no lado direito

do simbolo &=. O TNC abre entdo um menu no qual
pode administrar o marcador.
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claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Se os elementos de contorno a selecionar embatem obliguamente
uns nos outros no desenho, devera, primeiro, dividir o elemento de
contorno em causa. Esta funcéo esta automaticamente disponivel,
se se encontrar no modo de selecao de um contorno.

Proceda da seguinte forma:

» O elemento de contorno de embate obliquo esté selecionado e,
portanto, marcado a azul.

» Clicar no elemento de contorno a dividir: o TNC mostra o ponto
de interseccéo através de uma estrela com circulo, e os pontos
finais selecionaveis através de uma estrela simples.

» Clicar no ponto de interseccdo com a tecla CTRL pressionada: o
TNC divide o elemento de contorno no ponto de intersecgéao e
oculta novamente os pontos. O TNC, eventualmente, prolonga
ou diminui o elemento de contorno de embate obliquo até ao
ponto de interseccao dos dois elementos

» Clicar novamente no elemento de contorno dividido: o TNC
realca novamente os pontos de interseccao e os finais.

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

» Selecionar o elemento de contorno seguinte

for uma reta, entdao o TNC prolonga / diminui
linearmente o elemento de contorno. Quando o
elemento de contorno a alongar/a encurtar € um arco
de circulo, o TNC alonga/encurta o arco de circulo
circularmente.

E> Se o elemento de contorno a prolongar / a encurtar

Para poder utilizar estas funcoes, devera ja ter
selecionado pelo menos dois elementos de
contorno, para definir claramente a diregéo.
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Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecréa diversas informagoes
sobre o elemento de contorno que selecionou em Ultimo lugar com
um cligue do rato na janela esquerda ou direita.

B Reta: ponto final da reta e, adicionalmente, o ponto inicial da
reta a cinzento

m Circulo, ponto central do circulo, ponto final do circulo e sentido
de rotagao. Adicionalmente, ponto inicial e raio do circulo a
cinzento

Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

Para poder selecionar uma posi¢cao de maquinagem,
deve utilizar a mesa sensivel ao toque situada no

teclado do TNC ou um rato ligado por USB.

Se as posicdes a selecionar tiverem de estar muito
préximas umas das outras, utilizar a funcdo de zoom.

Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo
a que o TNC mostre trajetérias de ferramenta ver
"Ajustes basicos", Pagina 238.

Para selecionar posicdes de maquinagem, ha trés possibilidades a

sua disposicao:

m Selecao individual: A posicao de maquinagem desejada é
selecionada através de cliques individuais do rato (ver "Selecdo
individual', P4gina 248)

B Selegao rapida para posicoes de furacdo através de marcagao
com o rato: Marcando uma area com o rato, todas as posicoes
de furacao af contidas sao selecionadas ("Selecéo rapida de
posicoes de furacdo através de marcagdo com o rato").

m Selecdo rapida para posicoes de furacao através de introducéo
do didmetro: Introduzindo um didmetro de furagao, todas as
posicoes de furacdo com este didmetro no ficheiro DXF séo
selecionadas ("Selecéo rapida de posicoes de furagao através de
introducédo do diametro").
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Selecao individual

» Escolher o modo para selecionar a posicao de
. magquinagem: o TNC apaga a camada mostrada na
janela da esquerda e a janela da direita é ativada
para a selecao da posigao.

» Para escolher uma posicao de maquinagem: clicar
no elemento pretendido com o botdo esquerdo do
rato: o TNC indica com uma estrela as posicoes
de maquinagem selecionaveis que se encontram
no elemento escolhido. Clicar numa das estrelas:
o TNC aceita a posicao selecionada na janela
esquerda (visualizacdo de um simbolo de ponto)
Se se clicar num circulo, o TNC aceita diretamente
0 ponto central do circulo como posicao de
maquinagem

» Se necessdrio, pode anular a selegao de
elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela da direita, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL (clicar dentro
da marcacao)

» Se desejar definir a posicado de maquinagem
pelo corte de dois elementos, clique no primeiro
elemento com o botédo esquerdo do rato: o TNC
mostra, por estrela, as posicdes de maquinagem
selecionéveis

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo): o TNC aceita o ponto de corte dos
elementos na janela esquerda (visualizagdo de um
simbolo de ponto).

; » Guardar as posicoes de maguinagem selecionadas
Ed na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa de didlogo
em texto claro ou

Ly |

= » Guardar as posicoes de maquinagem num ficheiro
B de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
na qual podera introduzir quaisquer nomes de
ficheiros. Ajuste béasico: Nome do ficheiro DXF

Se o nome do ficheiro DXF contiver tremas ou
espacos, entdo o TNC substitui estes sinais por
um traco de sublinhado. Em alternativa, também
pode selecionar o tipo de ficheiro: Tabela de
pontos (.PNT), tabela do gerador de padrdes

(.HP) ou programa de didlogo em texto claro (.H).
Caso guarde as posicoes de maguinagem num
programa de didlogo em texto claro, entao o

TNC cria um bloco linear separado com chamada
de ciclo (L X... Y... M99) para cada posicao de
maquinagem. Este programa também pode ser
transferido para comandos TNC antigos para af ser
processado.

ENT » Confirmar a introducdo: o TNC guarda o programa
de contorno no directério onde estd também
guardado o ficheiro DXF
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Z » Se desejar selecionar ainda outras posicoes de

- maquinagem, para as guardar noutro ficheiro:
premir o icone Desselecionar elementos
selecionados e escolher conforme anteriormente
descrito

Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcacao

com o rato
= » Escolher o modo para selecionar a posicdo de @
b maquinagem: o TNC apaga a camada mostrada na -

janela da esquerda e a janela da direita é ativada
para a selecéo da posicéo.
» Premir a tecla Shift no teclado e marcar com o

botao esquerdo do rato uma area onde o TNC
deveré aceitar todos 0s pontos centrais de circulo R

Positions after filterina: 12

contidos como posicdes de furacao: o TNC realca | i

uma janela onde se podem filtrar os furos segundo
0 seu tamanho

» Definir ajustes de filtro ver ™ e confirmar com o
botdo do ecra Aplicar: o TNC aceita as posicoes
selecionadas na janela esquerda (visualizagao de
um simbolo de ponto)

» Se necessdrio, pode anular a selegao de
elementos ja selecionados, marcando de novo
uma area, mas mantendo premida adicionalmente
a tecla CTRL.

» Guardar as posicdes de maquinagem selecionadas
na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa de dialogo
em texto claro ou

» Guardar as posicoes de maquinagem num ficheiro
de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
na qual podera introduzir quaisquer nomes de
ficheiros. Ajuste béasico: Nome do ficheiro DXFE
Se 0 nome do ficheiro DXF contiver tremas ou
espacos, entdo o TNC substitui estes sinais por
um traco de sublinhado. Em alternativa, também
pode selecionar o tipo de ficheiro: Tabela de
pontos (.PNT), tabela do gerador de padrdes
(.HP) ou programa de dialogo em texto claro (.H).
Caso guarde as posigdes de maquinagem num
programa de dialogo em texto claro, entao o
TNC cria um bloco linear separado com chamada
de ciclo (L X... Y... M99) para cada posigao de
maquinagem. Este programa também pode ser
transferido para comandos TNC antigos para ai ser
processado.

ENT » Confirmar a introducéo: o TNC guarda o programa

de contorno no directério onde esta também

guardado o ficheiro DXF

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015 249



Programacao: aceitacao de dados de ficheiros DXF ou contornos em texto
claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

= » Se desejar selecionar ainda outras posicoes de

. maquinagem, para as guardar noutro ficheiro:
premir o icone Desselecionar elementos
selecionados e escolher conforme anteriormente
descrito

Selecao rapida de posicoes de furacao através de introducao
do diametro

» Escolher o modo para selecionar a posicdo de
b maquinagem: o TNC apaga a camada mostrada na
janela da esquerda e a janela da direita é ativada
para a selecéo da posicéo.

» Abrir o didlogo para introducdo do diametro: o
TNC mostra uma janela sobreposta na qual podera
introduzir um didmetro qualquer

&
@ e Q| Al .

» Introduzir o didmetro desesjado e confirmar com a
tecla ENT: o TNC procura o ficheiro DXF de acordo
com o didmetro introduzido e realga em seguida
uma janela em que esta selecionado o diametro
que mais se aproxima do didmetro introduzido.
Além disso, pode posteriormente filtrar os furos
segundo o seu tamanho

» Se necessario, definir os ajustes de filtro ver
" e confirmar com o botao do ecra Aplicar: o
TNC aceita as posicoes selecionadas na janela
esquerda (visualizacdo de um simbolo de ponto)

» Se necessdrio, pode anular a selegao de
elementos ja selecionados, marcando de novo
uma area, mas mantendo premida adicionalmente

a tecla CTRL.
o » Guardar as posicdes de maquinagem selecionadas
1 na area de transferéncia do TNC para, em seguida,

poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa de didlogo
em texto claro ou

=] » Guardar as posicoes de maquinagem num ficheiro
B de pontos: o TNC mostra uma janela sobreposta
na qual podera introduzir quaisquer nomes de
ficheiros. Ajuste béasico: Nome do ficheiro DXF
Se 0 nome do ficheiro DXF contiver tremas ou
espacos, entdo o TNC substitui estes sinais por
um traco de sublinhado. Em alternativa, também
pode selecionar o tipo de ficheiro: Tabela de
pontos (.PNT), tabela do gerador de padrdes
(.HP) ou programa de dialogo em texto claro (.H).
Caso guarde as posi¢cdes de maquinagem num
programa de dialogo em texto claro, entao o
TNC cria um bloco linear separado com chamada
de ciclo (L X... Y... M99) para cada posigao de
maquinagem. Este programa também pode ser
transferido para comandos TNC antigos para ai ser
processado.
ENT » Confirmar a introducéo: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério onde estd também
guardado o ficheiro DXF
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Processar dados DXF (opcao de software) 7.1

Z » Se desejar selecionar ainda outras posicoes de

- maquinagem, para as guardar noutro ficheiro:
premir o icone Desselecionar elementos
selecionados e escolher conforme anteriormente
descrito

Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicoes de furacao atraves da selegéo B

L . . . Pocf@laBuss s owose X @ T
rapida, o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, é e
apresentado o menor didmetro de furacao encontrado e, a direita, o
maior. Com os botdes no ecréa por baixo da indicacdo de didmetro,
€ possivel ajustar o didmetro menor no lado esquerdo e o maior no i
lado direito, de modo a que possa aceitar os didmetros de furacdo e

5. 500000000000000¢

desejados. i<<| < [EEEEE <~ viswerer

[ ApPly path optimization

Number of positions after filtering: 12

Estao a disposicao os seguintes botoes no ecra: = =

Ajuste de filtragem dos menores diametros  icone

Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste <<
bésico)

Mostrar o menor didmetro mais préoximo
encontrado

encontrado

Mostrar o maior didametro encontrado. O TNC 5
define o filtro para o menor didmetro para o
valor que estéa definido para o maior didmetro.

_< |
Mostrar o maior didametro mais proximo 5

(]
o
=
(1]

Ajuste de filtragem dos maiores diametros

Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC <<
define o filtro para o maior didmetro para o
valor que esté definido para o menor didmetro.

Mostrar o menor didmetro mais proximo <
_> |

encontrado

Mostrar o maior didmetro mais préximo
encontrado

Mostrar o maior didametro encontrado (ajuste 5
basico)

Com a opgao Aplicar otimizacao de percurso (o ajuste basico

& Aplicar otimizacao de percurso), o TNC ordena as posicoes

de maquinagem de forma a que, se possivel, ndo se formem
percursos em vazio desnecessarios. Pode fazer realcar a trajetéria
da ferramenta através do icone Mostrar trajetéria da ferramenta,
ver "Ajustes basicos", Pagina 238.
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros DXF ou contornos em texto
claro

7.1  Processar dados DXF (opcao de software)

Informacoes dos elementos

Em baixo, a esquerda, o TNC mostra no ecréa as coordenadas da
posicao de maquinagem que selecionou em ultimo lugar com um
clique do rato na janela esquerda ou direita.

Anular acoes

E possivel anular as Ultimas quatro acdes que tenham sido
executadas no modo de selecao de posicoes de maquinagem. Para
isso, estao disponiveis 0s seguintes icones:

Funcao icone

Anular a acdo executada em ultimo lugar

Repetir a agcao executada em ultimo lugar

@

Funcoes do rato
Pode ampliar e reduzir com o rato da seguinte forma:

B Determinar a drea de zoom, puxando com o botdo esquerdo do
rato pressionado

m Se utilizar um rato com roda, poderd aumentar ou diminuir o
zoom rodando a referida roda. O centro do zoom esta situado no
local onde se encontra o ponteiro do rato

B A vista é reposta no ajuste basico, clicando no icone de lupa ou
fazendo duplo clique com o botao direito do rato.

Pode deslocar a vista atual, mantendo pressionado o botao central
do rato.

Com o modo 3D ativo, é possivel rodar e inclinar a vista mantendo
o botéo direito do rato pressionado.
Desselecionar a posicao selecionada:

® Mantendo a tecla CTRL pressionada, marque uma area com
0 botédo esquerdo do rato, para voltar a desselecionar varias
posicoes.

® Mantendo a tecla CTRL pressionada, marque uma area com
0 botédo esquerdo do rato, para voltar a desselecionar varias
posicoes.
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.1 Caracterizar subprogramas e repeticoes parciais de um programa

8.1 Caracterizar subprogramas e
repeticoes parciais de um programa
E possivel executar repetidas vezes com subprogramas e

repeticoes parciais dum programa os passos de maquinagem
programados uma vez.

Label

Os subprogramas e as repeticdes parciais de um programa
comecam num programa de maquinagem com a marca LBL, que é
a abreviatura de LABEL (em inglés, marca).

Os LABEL recebem um numero entre 1 e 65534 ou um nome
possivel de ser definido pelo utilizador. S6 se pode atribuir uma vez
cada numero LABEL ou cada nome LABEL no programa, premindo
a tecla LABEL SET. A quantidade de nomes Label possivel de
introduzir apenas ¢ limitada pela memaria interna.

Né&o utilize vérias vezes um nimero Label ou um
nome Labell

Label O (LBL 0) caracteriza o final de um subprograma e, por isso,
pode ser utilizado quantas vezes se pretender.
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8.2 Subprogramas

Funcionamento

1

2

O TNC executa o programa de maquinagem até a chamada de
um subprograma CALL LBL

A partir deste ponto, o TNC executa o subprograma chamado
até ao fim do subprograma LBL 0

Depois, o TNC prossegue o programa de maguinagem com o
bloco subsequente a chamada do subprograma CALL LBL

Indicacoes sobre a programacao

Um programa principal pode conter quantos subprogramas se
quiser

Pode chamarse subprogramas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

Um subprograma nao pode chamarse a si mesmo

Os subprogramas programam-se a seguir ao bloco com M2 ou
M30

Se houver subprogramas dentro do programa de maquinagem
antes do bloco com M2 ou M30, estes executam-se, pelo
menos uma vez, sem chamada

Programar um subprograma
» Assinalar o comego: Premir a tecla LBL SET

» Introduzir o nimero do subprograma. Se se
desejar utilizar nomes LABEL: Premir a softkey
nome |bl, para mudar para a introducédo de texto

» Introduzir conteldo

» Assinalar o fim: premir a tecla LBL set e introduzir
o numero Label 0
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BEGIN PGM ...
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8.2

CALL LBL1

L Z+100 M2
LBL1 <

P

LBLO

END PGM ...
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.2 Subprogramas

Chamar um subprograma

» Chamar um subprograma: Premir a tecla LBL CALL

» Introduzir o nUmero de subprograma do
subprograma a chamar. Se se desejar utilizar
nomes LABEL: Premir a softkey NOME LBL, para
mudar para a introdugao de texto.

» Se desejar introduzir o nome de um parametro
de string como endereco de destino: premindo a
softkey QS, o TNC salta para o nome Label que é
indicado no parametro string definido

» Ignorar repeticoes REP com a tecla NO ENT. As
repeticoes REP s se usam nas repeticdes parciais
de um programa

CALL LBL 0 néo é permitido, pois corresponde a
chamada do fim de um subprograma.
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Programar uma repeticao de programa parcial 8.3

8.3 Programar uma repeticao de

programa parcial

Label

As repeticoes de programas parciais comecam com a marca LBL.
Uma repeticao parcial de um programa termina com
CALL LBL n REPn.

Funcionamento

1

O TNC executa o programa de maquinagem até ao fim do
programa parcial (CALL LBL n REPn)

A seguir, o TNC repete o programa parcial entre o LABEL
chamado e a chamada de Label CALL LBL n REPn tantas vezes
quantas se tiver indicado em REP

Depois o TNC continua com o programa de maquinagem

Indicacoes sobre a programacao

Pode-se repetir uma parte de programa até 65.534 vezes
sucessivamente

O TNC executa sempre os programas parciais mais uma vez do
que as repeticdes programadas, dado que a primeira repeticao
comeca a seguir a primeira maguinagem.

Programar uma repeticao de um programa parcial
» Assinalar o comeco: Premir a tecla LBL SET e

introduzir um nuimero LABEL para repetir a parte
do programa. Se se desejarem utilizar nomes
LABEL: Premir a softkey nome Ibl, para mudar
para a introducédo de texto

» Introduzir um programa parcial
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.3 Programar uma repeticao de programa parcial

Chamar uma repeticao de um programa parcial

» Chamar um programa parcial: Premir a tecla LBL

CALL

» Introduzir o nimero de programa parcial do
programa parcial a repetir. Se se desejar utilizar
nomes LABEL: Premir a softkey NOME LBL, para
mudar para a introducao de texto.

» Introduzir o nimero das repeticoes REP e
confirmar com a tecla ENT

258 TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



Um programa qualquer como subprograma 8.4

8.4 Um programa qualquer como
subprograma
Funcionamento

Se desejar utilizar chamadas de programa variaveis
em conjunto com parametros de string, utilize a @
funcao SEL PGM.

+ CALL PGM B

1 O TNC executa um programa de maquinagem até se chamar %
outro programa de maquinagem com CALL PGM : :
2 A seguir, o TNC executa o programa de maquinagem chamado + END PGM A * END PGM B

até ao fim do programa

3 Depois, o TNC executa novamente o programa de maquinagem
a chamar com o bloco a seguir a chamada do programa

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

Indicacoes sobre a programacao

B Para chamar um programa de maquinagem qualquer, o TNC nao
necessita de labels

® O programa chamado nao pode conter a fungdo auxiliar M2 ou
M30. Se tiver definido subprogramas com Labels no programa
de maquinagem chamado, entao deve substituir M2 ou M30
pela funcédo de salto FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, para
saltar obrigatoriamente este programa parcial

m O programa de maquinagem chamado nao pode conter
nenhuma chamada CALL PGM no programa que se pretende
chamar (lago fechado)
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.4 Um programa qualquer como subprograma

Chamar um programa qualquer como subprograma

» Seleccionar fungdes para a chamada do programa:
Premir a tecla PGM CALL

» Premir a softkey PROGRAMA: o TNC inicia o
dialogo para definicdo do programa a chamar.
Introduzir nome de caminho com o teclado do ecra
(tecla GOTO), ou

— » Premir a softkey SELECIONAR PROGRAMA:

PROGRANA o TNC mostra uma janela de selecéo, através

da qual pode selecionar o programa a chamar,

confirmar com a tecla END

PROGRAMA

Se se introduzir sé o nome do programa, o programa
chamado tem que estar no mesmo diretério do
programa gue chama.

Se o programa chamado nao estiver no mesmo
diretoério que o programa a chamar, deve-se
introduzir o nome do caminho completo, p.ex. TNC:
\ZW35\DESBASTE\PGM1.H

Se se quiser chamar um programa DIN/ISO, deve-
se introduzir o tipo de ficheiro .| por trds do nome do
programa.

Também se pode chamar um programa qualquer
com o ciclo 12 PGM CALL.

Os parametros Q numa PGM CALL atuam, em
principio, de forma global. Por isso, tenha em mente
que as modificacdes em parametros Q no programa
chamado atuam também no programa que se
pretende chamar.

Atencao, perigo de colisao!

A conversao de coordenadas que definiu e nao
desligou no programa chamado € nao anulou,
mantém-se basicamente ativos também para o
programa chamado.
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Aninhamentos

8.6 Aninhamentos

Tipos de aninhamentos

m Chamadas de subprograma em subprogramas

B Repeticdes parciais dentro de uma repeticao parcial do
programa

® Chamadas de subprograma em repeticoes parciais de programa
®m Repeticdes parciais de programa em subprogramas

Profundidade de aninhamento

A profundidade de aninhamento determina quantas vezes os

programas parciais ou subprogramas podem conter outros

subprogramas ou repeticoes parciais de um programa.

B Maxima profundidade de aninhamento para subprogramas: 19

B Maxima profundidade de aninhamento para chamada do
programa principal: 19, onde CYCL CALL atua como chamada de
um programa principal

® E possivel aninhar repeticoes de programas parciais quantas
vezes se quiser
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.5 Aninhamentos

Subprograma dentro de um subprograma
Exemplo de blocos NC

Execucgao do programa
Execucéo do programa principal UPGMS até ao bloco 17
Chamada do subprograma UP1 e execucéo até ao bloco 39

Chamada do subprograma 2 e execucéo até ao bloco 62. Fim
do subprograma 2 e retrocesso ao subprograma de onde foi
chamado

O subprograma UP1 é executado do bloco 40 ao bloco 45. Fim
do subprograma UP1 e retrocesso para o programa principal
UPGMS

Execucéo do programa principal UPGMS do bloco 18 até ao
bloco 35. Retrocesso ao bloco 1 e fim do programa

w N -

N

o1

N
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Aninhamentos 8.b

Repetir repeticoes parciais de um programa

Exemplo de blocos NC

Execucao do programa
Execucao do programa principal REPS até ao bloco 27

O programa parcial é repetido 2 vezes entre o bloco 27 e o
bloco 20

Execucéo do programa principal REPS do bloco 28 até ao bloco
35

O programa parcial entre o bloco 35 e o bloco 15 é repetido 1
vez (contém a repeticdo de programa parcial entre o bloco 20 e
o bloco 27)

Execucéo do programa principal REPS do bloco 36 ao bloco 50.
Retrocesso para o bloco 1 e fim do programa

N —

w

N

o1
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.5 Aninhamentos

Repeticao do subprograma
Exemplo de blocos NC

Execucao do programa
Execucao do programa principal UPGREP até ao bloco 11
Chamada e execugao do subprograma 2

O programa parcial entre o bloco 12 e o bloco 10 é repetido 2
vezes: 0 subprograma 2 é repetido 2 vezes

Execucéo do programa principal UPGREP do bloco 13 ao bloco
19. Retrocesso para o bloco 1 e fim do programa

—

w N

N

N
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8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: fresar um contorno em varias
aproximacoes

Execucao do programa: Y

Posicionamento prévio da ferramenta sobre o lado
superior da peca de trabalho 100

Introduzir passo em incremental
Fresar contorno
Repetir passo e fresar contorno

75

30
20

20 50 75 100
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8 Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: grupos de furos

Execucao do programa:

®m  Aproximacéo de grupos de furos no programa
principal

®m Chamada de grupo de furos (subprograma 1) no
programa principal

B Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 1
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Exemplos de programacao 8.6

Exemplo: grupo de furos com varias ferramentas

Execugao do programa:

® Programar ciclos de maguinagem no programa
principal

m  Chamar figura de furos completa (subprograma 1) no
programa principal

B Aproximar ao grupo de furos (subprograma 2) no
subprograma 1

® Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 2 ! | | | X z
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8.6 Exemplos de programacao

N
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Programacao: parametros Q
9.1 Principio e resumo das funcoes

9.1 Principio e resumo das funcoes

Com parametros, € possivel definir num programa de maguinagem
uma familia completa de pecas de trabalho. Para isso, em vez

de valores numéricos, introduzem-se valores de posicao: os
parametros Q.

Os parametros Q utilizam-se, por exemplo, para
® Valores de coordenadas

= Avancos

B Velocidades

B Dados de ciclo

Além disso, com os parametros Q podem-se programar contornos
determinados através de funcbes matematicas, ou executar 0s
passos da maquinagem que dependem de condicdes ldgicas. Em
conjunto com a programacao FK, também é possivel combinar com
parametros Q os contornos que nao se adequam a ser medidos
com o célculo NC.

Os parametros Q sao assinalados por letras e um namero entre 0
e 1999. Estao disponiveis parametros com diferentes formas de
atuacao, ver a tabela seguinte:

Significado Campo

Paréametros de livre utilizacao, desde que Q0 a Q99
Nao possam surgir sobreposicoes com

ciclos SL, com acéo global para todos os

programas existentes na memoria do TNC

Parametros para funcoes especiais do Q1002 Q199
TNC
Paréametros utilizados preferencialmente Q200a Q1199

para ciclos que atuam globalmente
para todos 0s programas existentes na
memodria do TNC

Parametros utilizados preferencialmente Q1200 a Q1399
para ciclos de fabricante que atuam

globalmente para todos os programas

existentes na memoaria do TNC. Se

necessario, devera existir consonancia

com o fabricante da maquina ou vendedor

Pardmetros que sdo utilizados de Q1400 a Q1499
preferéncia para ciclos de fabricante ativos

Call, que atuam globalmente para todos

0s programas existentes na memoaria do

TNC

Parémetros que sao utilizados de Q1500 a Q1599
preferéncia para ciclos de fabricante ativos
Def, que atuam globalmente para todos os
programas existentes na memaria do TNC
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Significado Campo

Parametros de livre utilizacdo, com acéo Q1600 a Q1999
global para todos os programas existentes
na memoaria do TNC

Parametros QL utilizaveis livremente, sé QLO a QL499
atuantes no interior de um programa

Parametros QR utilizaveis livremente, QRO a QR499
atuantes em permanéncia

(remanescentes), mesmo durante uma

falha de corrente

Existem ainda parametros QS a sua disposicao (S equivale a
String), com os quais podera trabalhar também textos no TNC. Em
principio, para os parametros QS sao validos 0s mesmos campos
que para os parametros Q (ver tabela acima).

QS os campos QS100 a QS199 estao reservados para
textos internos.

Os parametros locais QL atuam apenas dentro de
um programa e nao sao aceites nas chamadas de
programas ou em macros.

E> Tenha em atencdo que também para os pardmetros

Indicacoes para a programacao

N&o podem introduzir-se pardmetros Q misturados com valores
numéricos num programa.

Pode atribuir aos pardmetros Q valores numeéricos entre

—999 999 999 e +999 999 999. O campo de introdugao esta
limitado a um maéaximo de 16 carateres, dos quais até 9 sédo
casas pré-decimais. A nivel interno, o TNC pode calcular valores
numeéricos até um montante de 107,

Podem atribuirse, no maximo, 254 caracteres aos parametros QS.

O TNC atribui a certos parametros Q e QS sempre

E> 0s mesmos dados, p. ex., ao pardmetro Q108
atribui o raio atual da ferramenta, ver "Parametros Q
previamente ocupados", Pagina 329.

O TNC memoriza internamente valores numéricos
num formato numérico bindrio (Norma IEEE 754).
Devido a utilizacado deste formato normalizado,
alguns numeros decimais nao podem ser
representados de forma bindria com uma exatidao
de 100% (erro de arredondamento). Tenha em
conta esta condicionante, em especial, quando
utilizar contetdos de pardmetros Q calculados em
comandos de salto ou posicionamentos.
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9.1 Principio e resumo das funcoes

Chamar funcoes de parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa de maquinagem, prima a
tecla Q (no campo de introducdo numérica e selecao de eixos, sob
a tecla +/-). O TNC mostra as seguintes softkeys:

Grupo de funcoes Softkey  Pagina
Funcdes matematicas basicas e 274
BASICAS
Funcbes angulares —— 276
NOMETRIA
Funcao para o célculo de um CALGULO 277
circulo CIRCULO
DecisoOes se/entao, saltos 278
DESVIOS
Funcoes especiais FuNGoES 282
DIVERSAS
Introduzir férmulas 314
. FORMULA
diretamente
Funcao para a maquinagem de LT Consultar o
contornos complexos FORMULA Manual do

Utilizador Ciclos

Quando define ou atribui um parametro Q, o TNC

E> apresenta as softkeys Q, QL e QR. Com estas
softkeys, selecione primeiro o tipo de pardmetro
desejado e, seguidamente, introduza o nimero de
parametro.

Se tiver ligado um teclado USB, pode abrir
diretamente o didlogo para a introdugao de férmulas,
premindo a tecla Q.
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9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em
vez de valores numéricos

Aplicacao
Com a funcéo paramétrica Q FN 0: ATRIBUICAO, é possivel
atribuir valores numéricos aos parametros Q. No programa de

magquinagem fixa-se entdo um pardmetro Q em vez de um valor
numerico.

Exemplo de blocos NC

Para os tipos de fungdes, programam-se p.ex. como parametros Q
as dimensbes de uma pega.

Para a maquinagem dos diferentes tipos de pecas de trabalho,
atribua a cada um destes parametros um valor numérico
correspondente.

Exemplo: cilindro com parametros Q

Raio do cilindro: R=Q1 o)
Altura do cilindro: H=Q2
Cilindro Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Cilindro Z2: Q1 =+10
Q2 = +50
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9.3 Descrever contornos por funcoes matematicas

9.3 Descrever contornos por funcoes
matematicas
Aplicacao

Com pardmetros Q podem-se programar no programa de

maquinagem fungdes matematicas basicas:

» Selecionar funcdes de parametros Q: premir a tecla Q (situada
no campo para introducao de valores numéricos, a direita). A
barra de softkeys indica as funcbes dos parametros Q

» Selecionar fun(;c')es matematicas bésicas: premir a softkey
FUNCAO BASICA. O TNC mostra as seguintes softkeys:

Resumo

Funcao Softkey
FN 0: ATRIBUICAO
p.ex. FN 0: Q5 = +60 X =
Atribuir valor diretamente

FN 1: ADICAO
p.ex. FN1: Q1 =-Q2 + -5 X+
Formar e atribuir a soma de dois valores

FN 2: SUBTRACAO
p.ex. FN2: Q1 =+10 - +5 X - ¥
Formar e atribuir a diferenca de dois valores

FN 3: MULTIPLICACAO e
p.ex. FN3: Q2 =+3* +3 L
Formar e atribuir o produto de dois valores

FN 4: DIVISAO, p. ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Formar e atribuir o quociente de dois valores L
Proibido: divisao por 0!

FN 5: RAIZ QUADRADA, p. ex. FN 5: Q20 = SQRT e
4 Extrair e atribuir a raiz quadrada de um numero RAIZ QUAD

Proibido: raiz quadrada de um valor negativo!

A direita do sinal "=", pode introduzir:
® dois nUmeros

® dois pardmetros Q

B um nUmero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparagoes podem
ser dotados de sinal.
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Programar tipos de calculo basicos

Exemplo 1
n » Selecionar pardmetros Q: Premir a tecla Q.
UNCOES » Selecionar as fupgc’)es, matematicas basicas: Premir
BRSICAS a softkey FUNCAO BASICA.
o » Selecionar a funcao de parametro Q ATRIBUICAO:
X =v premir a softkey FNO X =Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

enT » Introduzir 12 (nUmero do pardmetro Q) e confirmar
com a tecla ENT.

1. VALOR OU PARAMETRO?

ENT » Introduzir 10: atribuir o valor numérico 10 a Q5 e
confirmar com a tecla ENT.

Exemplo 2
n » Selecionar parametros Q: Premir a tecla Q.
[E— » Selecionar as fungdes rpaterr)éticas basicas:
BASICAS Premir a softkey FUNCAO BASICA.
e » Selecionar parametros Q MULTIPLICACAO: premir
X xv a softkey FN3 X * Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

ENT » Introduzir 12 (nUmero do pardmetro Q) e confirmar
com a tecla ENT.

1. VALOR OU PARAMETRO?

ENT » Introduzir Q5 como primeiro valor e confirmar com
a tecla ENT.

2. VALOR OU PARAMETRO?

EnT » Introduzir 7 como segundo valor e confirmar com
a tecla ENT.
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9.4 Funcoes angulares

94 Funcoes angulares

Definicoes

Seno: sina=a/c

Co-seno: cosa=b/c

Tangente: tana=a/b=sina/cosa
Sendo

B ¢ o lado oposto ao angulo reto

B 30 lado oposto ao dngulo a

B b o terceiro lado

Através da tangente, o TNC pode calcular o angulo:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Exemplo:

a=25mm

b=50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
E também:

a2+ b?2=c?2(coma?=axa)
c=(a?+b?

Programar funcoes angulares

Premindo a softkey FUNC. ANGULARES, aparecem as funcdes
angulares. O TNC mostra as softkeys na tabela em baixo.

Programacao: comparar "Exemplo: programar tipos de calculo

basicos'

Funcao Softkey
FN 6: SENO FNE
p. ex. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO
Determinar e atribuir o seno de um angulo em

graus (°)

FN 7: COSSENO -
p. ex. FN 7: Q21 = COS-Q5 cos 00
Determinar e atribuir o cosseno de um angulo

em graus (°)

FN 8: RAIZ DA SOMA DOS QUADRADOS o
p. ex. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v
Formar e atribuir o comprimento de dois valores

FN 13: ANGULO
p. ex. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X NG v

Determinar e atribuir o angulo com arctan de dois
lados ou 0 seno e cosseno do angulo (0 < angulo
< 360°)
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9.5 Calcular circulos

Aplicacao

Com as fungobes para o célculo de um circulo, é possivel calcular o
ponto central do circulo a partir de trés ou quatro pontos do circulo.
O célculo de um circulo a partir de quatro pontos € mais exato.

Aplicacdo: pode usar estas funcoes, p. ex., quando quiser
determinar a posicao e o tamanho de um furo ou de um circulo
original recorrendo & funcéo de apalpacdo programada.

Funcao Softkey
FN 23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de Fnzs
trés pontos do circulo e

p. ex. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de trés pontos de circulo também tém
que estar guardados no parametro Q30 e nos cinco parametros
seguintes — aqui também até Q35.

O TNC memoriza entao o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto
central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril
Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no pardametro Q22.

Funcao Softkey
FN 24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de
quatro pontos do circulo P

p. ex. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de quatro pontos de circulo também
tém que estar guardados no parametro Q30 e nos sete parametros
seguintes — aqui também até Q37.

O TNC memoriza entao o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto
central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril
Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no pardametro Q22.

Lembre-se de que FN 23 e FN 24, para aléem

E> do parédmetro de resultado, sobrescrevem
automaticamente também os dois pardmetros
seguintes.
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9.6 Decisoes se/entao com parametros Q

9.6 Decisoes se/entao com
parametros Q

Aplicacao

Ao determinar a fungao se/entdo, o TNC compara um parametro

Q com um outro parametro Q ou com um valor numérico. Quando
se cumpre a condicdo, o TNC continua com o programa de
maguinagem no Label programado a seguir a condicéao (Label ver
"Caracterizar subprogramas e repeticoes parciais de um programa’,
Pégina 254). Se a condicédo nao for cumprida, o TNC executa o
bloco a seguir.

Se se quiser chamar um outro programa como subprograma,
programe a seguir ao label uma chamada de programa com PGM
CALL.

Saltos incondicionais

Saltos incondicionais sdo saltos cuja condigao é sempre
(=incondicionalmente) cumprida, p. ex.,

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programar funcoes se/entao

Premindo a softkey SALTAR, aparecem as funcoes se/entdo. O
TNC mostra as seguintes softkeys:

Funcao Softkey
FN 9: SE E IGUAL, SALTO
p.ex., FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL i
“UPCAN25“

Se os dois valores ou parametros forem iguais, Eou
salto para o label indicado

FN 9: SE INDEFINIDO, SALTO Fng
p.ex., FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL ot
“UPCAN25“

Se o pardmetro indicado ¢ indefinido, salto para o s
label indicado

FN 9: SE DEFINIDO, SALTO Fna
p.ex., FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL i
“UPCAN25“

Se o pardmetro indicado é definido, salto para o oerouED
label indicado

FN 10: SE DIFERENTE, SALTO )
p. ex. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 i

Se ambos os valores ou parametros forem
diferentes, salto para label indicado

FN 11: SE MAIOR, SALTO PNt
p. ex. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 oot
Se o primeiro valor ou pardmetro for maior que

0 segundo valor ou pardmetro, salto para o label

indicado
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Funcao

Decisoes se/entao com parametros Q 9.6

Softkey

FN 12: SE MENOR, SALTO

p. ex. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL

“ANYNAME*“

Se o primeiro valor ou pardmetro for menor que
0 segundo valor ou pardmetro, salto para o label

indicado

Abreviaturas e conceitos utilizados

IF (ingl.)

EQU (em ingl. equal):

NE (em ingl. not equal):
GT (em ingl. greater than):
LT (em ingl. less than):
GOTO (emingl. go to):

UNDEFINED (em inglés, indefinido):

DEFINED (em inglés, definido):

Se

Igual
Diferente
Maior do que
Menor do que
Ir para
Indefinido
Definido
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9.7 Controlar e modificar parametros Q
9.7 Controlar e modificar parametros Q
Procedimento

Pode controlar e também modificar os pardmetros Q em todos os
modos de funcionamento.

» Se necessario, interromper a execucao do programa (p.ex.
premir tecla externa de STOP e a softkey PARAGEM INTERNA)
ou parar o teste de programa.

o » Chamar as funcoes de pardmetros Q: premir a

softkey Q INFO ou a tecla Q

aExecucau continua
% exscucao continua

TNG: \nc_prog\stat.H
Sstatn

17 LBL 15

18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 CYCL DEF 11.1 §iista parametros @

21 stop T E—
040,108
22 CALL LBL 15 REF° 2

Co
23 PLANE RESET ST/
an

24 LBL 0
25 END PGM STAT1 A @S

INFO

» O TNC faz a lista de todos os parametros e - === == 77} @ g
. . . N S — S on
respetivos valores atuais. Selecione o parametro el 100.072 B +0.000 ‘;m@
desejado com as teclas de seta ou a tecla GOTO. wovor @1 s Bewm -

» Se quiser alterar o valor, prima a softkey EDITAR

ok INTERRUP.

COPIAR
VALOR
ACTUAL

INSERIR
VALOR
COPIADO

CAMPO ATUAL, introduza o novo valor e confirme
com a tecla ENT

» Se nao quiser alterar o valor, prima a softkey
VALOR ATUAL ou termine o didlogo com a tecla
END

Os parametros utilizados pelo TNC em ciclos ou
internamente dispdem de comentarios.

Quando pretender controlar ou alterar parametros
locais, globais ou de strings, prima a softkey
mostrar parametro q QL QR gs. O TNC apresenta
entao o respetivo tipo de parametro. As funcoes
anteriormente descritas também se aplicam.
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E possivel ver os parametros Q também na visualizagdo de estado
adicional em todos os modos de funcionamento (com excecao do
modo de funcionamento Programacao).

» Se necessario, interromper a execugao do programa (p.ex.
premir tecla externa de STOP e a softkey PARAGEM INTERNA)
ou parar o teste de programa.

» Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra
PROGRAMA » Seleccionar a apresentacdo do ecrd com indicacao
e de estado adicional: O TNC mostra na metade
direita do ecra o formulério de estado Resumo
— » Selecione a softkey ESTADO DO PARAM. Q
» Selecione a softkey LISTA DE PARAMETROS Q
o » O TNC abre uma janela sobreposta, onde pode

introduzir a area desejada para a visualizagao do
parametro Q ou do parametro String. Introduza
diversos parametros Q entre virgulas (p. ex. Q
1,2,3,4). As &reas de visualizacdo sédo definidas por
meio da introducédo de um hifen (p. ex. Q 10-14)
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9.8 Funcoes auxiliares

9.8 Funcoes auxiliares

Resumo

Premindo a softkey FUNC. ESPEC, aparecem as funcdes auxiliares.

O TNC mostra as seguintes softkeys:
Funcao

FN 14: ERROR
Emitir mensagens de erro

Softkey  Pagina

FN1g
ERRO=

283

FN 16: F-PRINT
Emitir textos ou valores de pardmetros
Q formatados

FN16
F-IMPRI

287

ME

FN 18:SYSREAD
Ler dados do sistema

FN1g8
LER DAD
SISTEM

291

0S
A

FN 19:PLC
Transmitir valores para o PLC

FN18
PLC=

302

FN 20:WAIT FOR
Sincronizar NC e PLC

FNZ0
ESPERA

302

R

FN 29:PLC
Transmitir até oito valores para o PLC

FN28
PLC LIS

303

T=

FN 37:EXPORT

Exportar pardmetros Q locais ou
parametro QS para um programa de
chamada

FN37

EXPORT

303

FN 26: TABOPEN
Abrir tabelas de definicéo livre

FN2B
ABRIR

TRBELA

380

FN 27:TABWRITE
Escrever numa tabela de definicéo livre

FN27

ESCREVER
TRBELA

381

FN 28:TABREAD
Ler numa tabela de definicao livre

282

FN22
LER

TRBELRA

382
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FN 14: ERROR: Emitir mensagens de erro

Com a funcdo FN 14: ERROR ¢ possivel fazer emitir mensagens de
erro comandadas pelo programa, que sao previamente definidas
pelo fabricante da maquina ou pela HEIDENHAIN: quando o TNC
chega a um bloco com FN 14 durante a execugao do programa

ou o teste de programa, interrompe-o e emite uma mensagem. A
seguir, devera iniciar de novo o programa. Numeros de erro: ver a
tabela.

Campo dos numeros de Dialogo standard

erro
0...999 Diadlogo dependente da maquina
1000 ... 1199 Mensagens de erro internas (ver

tabela)

Exemplo de blocos NC

O TNC deve emitir uma mensagem de erro memorizada com o
numero de erro 1000

180 FN 14: ERROR = 1000

Mensagem de erro previamente atribuida pela HEIDENHAIN

Nimero de erro  Texto

1000 Mandril?

1001 Falta o eixo da ferramenta

1002 Raio da ferramenta demasiado pequeno
1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido

1005 Posicao de inicio errada

1006 ROTACAO nao permitida

1007 FATOR DE ESCALA nao permitido
1008 ESPELHO né&o permitido

1009 Deslocagao nao permitida

1010 Falta avanco

10M Valor de introducao errado

1012 Sinal errado

1013 Angulo nao permitido

1014 Ponto de apalpacao néo atingivel
1015 Demasiados pontos

1016 Introducao controversa

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado um eixo errado

1020 Rotacdes erradas

1021 Correcéo do raio indefinida

1022 Arredondamento ndo definido
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Numero de erro  Texto

1023 Raio de arredondamento demasiado
grande

1024 Tipo de programa indefinido

1025 Sobreposicao demasiado elevada

1026 Falta referéncia angular

1027 Nenhum ciclo de maquinagem definido

1028 Largura da ranhura demasiado pequena

1029 Caixa demasiado pequena

1030 Q202 né&o definido

1031 Q205 nao definido

1032 Introduzir Q218 maior do que Q219

1033 CYCL 210 nao permitido

1034 CYCL 211 nao permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introduzir Q222 maior do que Q223

1037 Introduzir Q244 maior do que 0

1038 Introduzir Q245 diferente de Q246

1039 Introduzir campo angular < 360°

1040 Introduzir Q223 maior do que Q222

1041 Q214: 0 ndo permitido

1042 Sentido de deslocacdo ndo definido

1043 Nenhuma tabela de pontos zero ativada

1044 Erro de posigcao: centro 1.° eixo

1045 Erro de posicdo: centro 2.° eixo

1046 Furo demasiado pequeno

1047 Furo demasiado grande

1048 Ilha demasiado pequena

1049 llha demasiado grande

1050 Caixa demasiado pequena: acabamento
1A.

1051 Caixa demasiado pequena: acabamento
2.A.

1052 Caixa demasiado grande: desperdicio 1.A.

1053 Caixa demasiado grande: desperdicio 2.A.

1054 llha demasiado pequena: desperdicio 1.A.

1055 Ilha demasiado pequena: desperdicio 2.A.

1056 Ilha demasiado grande: acabamento 1.A.

1057 [lha demasiado grande: acabamento 2.A.

1058 TCHPROBE 425: erro dimensao maxima

1059 TCHPROBE 425: erro dimensao minima
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Numero de erro

Texto

1060 TCHPROBE 426: erro dimensao maxima

1061 TCHPROBE 426: erro dimensao minima

1062 TCHPROBE 430: didmetro demasiado
grande

1063 TCHPROBE 430: diametro demasiado
pequeno

1064 Nenhum eixo de medicédo definido

1065 Excedida tolerancia de rotura da ferramenta

1066 Introduzir Q247 diferente de 0

1067 Introduzir valor Q247 maior do que 5

1068 Tabela de pontos zero?

1069 Introduzir tipo de fresagem Q351 diferente
de 0

1070 Reduzir a profundidade de rosca

1071 Executar a calibracao

1072 Exceder tolerancia

1073 Processo de bloco ativo

1074 ORIENTACAO nao permitida

1075 3DROT néo permitido

1076 Ativar SDROT

1077 Introduzir profundidade negativa

1078 Q303 indefinido no ciclo de medicao!

1079 Eixo da ferramenta ndo permitido

1080 Valores calculados errados

1081 Pontos de medicao controversos

1082 Introduzir erradamente a altura segura

1083 Modo de penetracao controverso

1084 Ciclo de maquinagem néo permitido

1085 Linha estéd protegida contra escrita

1086 Medida excedente maior que a
profundidade

1087 Nenhum angulo de ponta definido

1088 Dados controversos

1089 Nao é permitida posicao da ranhura O

1090 Introduzir passo diferente de 0

1091 Comutagao Q399 nao permitida

1092 Ferramenta ndo definida

1093 NUmero de ferramenta nao permitido

1094 Nome de ferramenta nao permitido

1095 Opcao de software inativa
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Nidmero de erro  Texto

1096 Impossivel restaurar Cinematica

1097 Funcédo ndo permitida

1098 Dim. bloco contraditérias

1099 Posicao medigao nao permitida

1100 Acesso a cinematica impossivel

1101 Pos.medicao fora &rea deslocacao
1102 Compensacéo de preset impossivel
1103 Raio da ferramenta demasiado grande
1104 Tipo de imersao impossivel

1105 Angulo de imersao definido incorretamente
1106 Angulo de abertura indefinido

1107 Largura da ranhura demasiado grande
1108 Fatores de medigao diferentes

1109 Dados da ferramenta inconsistentes
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FN 16: F-PRINT: Emitir textos e valores de
parametros Q formatados

Com FN 16 pode, igualmente, mostrar no ecra as

E> mensagens gue quiser a partir do programa NC.
Essas mensagens sdo mostradas pelo TNC numa
janela sobreposta.

Com a funcéo FN 16: F-PRINT pode emitir valores de parémetros
Q e textos formatados. Se emitir os valores, o TNC guarda os
dados no ficheiro por si definido no bloco FN 16.

Para emitir um texto formatado e os valores dos parametros Q,
com o editor de texto do TNC crie um ficheiro de texto onde
determina os formatos e os parametros Q que pretende emitir.

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da
emissao:

“PROTOCOLO DE MEDIGOES DO CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA
DE PALETES*;

"DATA: %2d-%2d-%4d“,DIA,MES,ANO4;

"HORA: %2d:%2d:%2d“,HORA,MIN,SEG;

"QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO: = 1";

"X1 =%9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Para criar ficheiros de texto, utilize as seguintes funcoes de
formatacao:

Carateres Funcéo

especiais

........... Determinar em cima o formato de emisséo
para o texto e as opcdes entre aspas

%9.3LF Determinar o formato de parametros Q: 9
posicoes no total (incl. ponto decimal), das
quais 3 posicoes depois da virgula, Long,
Floating (niUmero decimal)

%S Formato para opgao de texto

%d Formato de nimero inteiro (Integer)

, Sinal de separacao entre o formato de
emissédo e o parametro

; sinal de fim de bloco, linha finalizada

\n Quebra de linha
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9.8 Funcoes auxiliares

Para se poder emitir diferentes informacdes no ficheiro de
protocolo, estao a disposicao as seguintes funcoes:

Palavra-chave

Funcao

CALL_PATH Emite o nome do caminho do programa
NC, onde esta a funcao FN16. Exemplo:
"Programa de medicdo: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Fecha o ficheiro onde se escreve com FN16.
Exemplo: M_CLOSE;

M_APPEND Em caso de nova emisséao, anexa o

protocolo ao protocolo existente. Exemplo:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Caso se repita a emisséo, anexa o
protocolo ao protocolo existente até que
o tamanho méximo de ficheiro a indicar
seja excedido em KiloBytes. Exemplo:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Sobrescreve o protocolo em caso de nova
emissao. Exemplo: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em inglés

L_GERMAN Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em alemao

L_CZECH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em checo

L_FRENCH Texto s6 em caso de idioma de diadlogo
Emitir em francés

L_ITALIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em italiano

L_SPANISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em espanhol

L_SWEDISH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em sueco

L_DANISH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em dinamarqués

L_FINNISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em finlandés

L_DUTCH Emitir texto s6 em caso de idioma de
dialogo holandés

L_POLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em polaco

L_PORTUGUE Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em portugués

L_HUNGARIA Texto s6 em caso de idioma de diadlogo
Emitir em hdngaro

L_SLOVENIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em esloveno

L_ALL Emitir texto dependente do idioma de
didlogo
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Palavra-chave

Funcoes auxiliares

Funcao

HOUR Numero de horas do tempo real

MIN Numero de minutos do tempo real

SEC Numero de segundos do tempo real

DAY Dia do tempo real

MONTH Més como nimero do tempo real

STR_MONTH Més como abreviatura de string a partir do
tempo real

YEAR2 Ano em dois digitos a partir do tempo real

YEAR4 Ano em quatro digitos a partir do tempo real

No programa de maquinagem, programe FN16: F-PRINT para

ativar a emissao:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

O TNC cria entao o ficheiro PROT1.TXT:
PROTOCOLO DE MEDICOES DO CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA

DE PALETES

DATA: 27:11:2001
HORA: 8:56:34

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDIGAO : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no

E> programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.

Se utilizar FN 16 diversas vezes no programa, o
TNC memoriza todos os textos no ficheiro por

si determinado na funcao FN 16. S6 se efetua a
emissao do ficheiro se o TNC ler o bloco END PGM,
se premir a tecla de Stop do NC ou se fechar o
ficheiro com M_CLOSE.

Programar no bloco FN16 o ficheiro de formato

e o ficheiro de protocolo, respetivamente com a
extensao do tipo de ficheiro.

Se se indicar simplesmente o nome do ficheiro como
nome de caminho do ficheiro de protocolo, o TNC
memoriza o ficheiro de protocolo no diretério onde
se encontra o programa NC com a funcéo FN 16.

Nos parametros do utilizador fn16DefaultPath e
fn16DefaultPathSim (teste do programa), pode
definir um caminho standard para a edigéo de
ficheiros de protocolo.
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9.8 Funcoes auxiliares

Emitir mensagens no ecra

Também pode utilizar a funcdo FN 16 para editar quaisquer
mensagens a partir do programa NC numa janela sobreposta

no ecra do TNC. Isto permite que possam ser mostrados textos
de aviso mais longos em qualquer ponto do programa de forma
facil, de modo a que o utilizador possa reagir as mensagens. Pode
igualmente mostrar conteldos de pardmetros Q, se o ficheiro de
descricao do protocolo possuir indicagdes correspondentes.

Para que a mensagem aparecga no ecra TNC apenas tem que
introduzir como nome do ficheiro de protocolo SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Se a mensagem tiver mais linhas do que as apresentadas na janela
sobreposta, pode navegar na janela sobreposta com as teclas de
setas.

Para fechar a janela sobreposta: premir a tecla CE Para fechar a
janela comandada num programa, programar o seguinte bloco NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no

E> programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.

Emitir mensagens externamente
Com a funcdo FN 16, também pode memorizar externamente os
ficheiros de protocolo.

Indicar na totalidade o nome do caminho de destino na fungao
FN 16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.

E> Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no
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FN 18: SYSREAD: Ler dados do sistema

Com a funcdo FN 18: SYSREAD, ¢é possivel ler dados de sistema e
memoriza-los em parametros Q. A selecao do dado do sistema faz-
se por um numero de grupo (N.° ID), um nimero e se necessario
por um indice.

Nome do grupo, N.°de Numero indice
Ident.

Info. sobre programa, 10 3 -

Funcoes auxiliares 9.8

Significado

Numero de ciclo de maquinagem ativo

103 Numero do parametro Q

Relevante dentro de ciclos NC; para
perguntar se o parametro Q indicado em
IDX no correspondente CYCLE DEF foi
indicado explicitamente.

Enderecos de ramos do 1 -
sistema, 13

Label para o qual se salta em M2/M30,
em lugar de terminar o programa atual;
valor = 0: M2/M30 atua normalmente

Label para o qual se salta em FN14:
ERROR com reagdo NC-CANCEL, em
lugar de interromper o programa com
um erro. O numero de erro programado
no comando FN14 pode ser lido em
ID992 NR14. Valor = 0: FN14 atua
normalmente

Label para o qual se salta em caso

de erro de servidor interno (SQL,

PLC, CFG), em lugar de interromper o
programa com um erro. Valor = 0: Erro
de servidor atua normalmente.

Estado da maquina, 20 1 -

NuUumero de ferramenta ativado

NuUmero de ferramenta preparado

Eixo de ferramenta ativo
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

Velocidade programada do mandril

Estado do mandril ativo: -1=indefinido,
0=Ma3 ativo,

1=M4 ativo, 2=M5 depois de M3, 3=M5
depois de M4

Escaldo de engrenagem

Estado do refrigerante: O=desligado,
1=ligado

Avanco ativo

10 -

index da ferramenta preparada

" -

index da ferramenta ativada

Dados do canal, 25 1 -

Ndmero do canal

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

291



Programacao: parametros Q
9.8 Funcoes auxiliares

Nome do grupo, N.°de Numero indice Significado
Ident.
Parametro de ciclo, 30 1 - Distancia de seguranca do ciclo de
maquinagem ativo
2 - Profundidade de furar/profundidade de
fresar do ciclo de maquinagem ativo
3 - Profundidade de passo do ciclo de
maquinagem ativo
4 - Avanco de corte em profundidade do
ciclo de maquinagem ativo
5 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de
caixa retangular
6 - Segundo comprimento lateral do ciclo
de caixa retangular
7 - Primeiro comprimento lateral do ciclo de
ranhura
8 - Segundo comprimento lateral do ciclo
de ranhura
9 - Raio ciclo caixa circular
10 - Avanco de fresagem do ciclo de
maquinagem ativo
i - Sentido de rotacao do ciclo de
maquinagem ativo
12 - Tempo de espera do ciclo de
maquinagem ativo
13 - Passo de rosca do ciclo 17, 18
14 - Medida excedente de acabamento do
ciclo de maquinagem ativo
15 - Angulo de desbaste do ciclo de
maquinagem ativo
21 - Angulo de apalpacao
22 - Curso de apalpacéo
23 - Avanco de apalpagao
Estado modal, 35 1 - Cotacéo:

0 = absoluta (G90)
1 = incremental (G91)

Dados para tabelas 1 - Caodigo de resultado para ultimo
SQL, 40 comando SQL
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Nome do grupo, N.° de

Ident.

Dados da tabela de

ferramentas, 50

Numero indice

N.° da ferramenta

Funcoes auxiliares 9.8

Significado

Comprimento da ferramenta

N.° da ferramenta

Raio da ferramenta

N.° da ferramenta

Raio da ferramenta R2

N.° da ferramenta

Medida excedente do comprimento da
ferramenta DL

5 N.° da ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta
DR
6 N.° da ferramenta Medida excedente do raio da ferramenta
DR2
N.° da ferramenta Blogueio da ferramenta (0 ou 1)
N.° da ferramenta NUmero da ferramenta gémea
N.° da ferramenta Maximo tempo de vida TIME1
10 N.° da ferramenta Maximo tempo de vida TIME2
i N.° da ferramenta Tempo de vida atual CUR. TIME
12 N.° da ferramenta Estado do PLC
13 N.° da ferramenta Comprimento maximo da ldmina LCUTS
14 N.° da ferramenta Maximo angulo de aprofundamento
ANGLE
15 N.° da ferramenta TT. Quantidade de ldminas CUT
16 N.° da ferramenta TT: Tolerancia de desgaste comprimento
LTOL
17 N.° da ferramenta TT. Tolerancia de desgaste raio RTOL
18 N.° da ferramenta TT. Sentido de rotacao DIRECT
(O=positivo/-1=negativo)
19 N.° da ferramenta TT. Desvio do plano R-OFFS
20 N.° da ferramenta TT. Desvio do comprimento OFFS
21 N.° da ferramenta TT: Tolerancia de rotura comprimento
LBREAK
22 N.° da ferramenta TT: Toleréncia de rotura raio RBREAK
23 N.° da ferramenta Valor PLC
25 N.° da ferramenta Desvio central do apalpador do eixo
secundario CAL-OF,
26 N.° da ferramenta Angulo do mandril ao calibrar CALANG
27 N.° da ferramenta Tipo de ferramenta para a tabela de
posicoes
28 N.° da ferramenta NUmero de rotagdes maximo NMAX
32 N.° da ferramenta Angulo de ponta TANGLE
34 N.° da ferramenta Levantar permitido LIFTOFF (0=Nao,
1=Sim)
35 N.° da ferramenta Raio de tolerancia de desgaste R2TOL
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9.8 Funcoes auxiliares

Nome do grupo, N.°de Numero indice Significado
Ident.
37 N.° da ferramenta Linha correspondente na tabela de
apalpador
38 N.° da ferramenta Carimbo de hora da ultima utilizacéo
Dados da Tabela de 1 N° posicao NUmero da ferramenta
Posicoes, 51
2 N° posicao Ferramenta especial: 0=nao, 1=sim
3 N° posicao Posicéo fixa: 0=nao, 1=sim
4 N° posicao posicao fixa 0=ndo, 1=sim
5 N° posicao Estado do PLC
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Nome do grupo, N.°de Numero indice
Ident.

Valor programado 1 -
diretamente segundo
TOOL CALL, 60

Funcoes auxiliares 9.8

Significado

Ndmero da ferramenta T

2 - Eixo de ferramenta ativo
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
- Velocidade do mandril S
- Medida excedente do comprimento da
ferramenta DL
5 - Medida excedente do raio da ferramenta
DR
6 - TOOL CALL automatica
0=Sim, 1=Nao
7 - Medida excedente do raio da ferramenta
DR2
8 - indice da ferramenta
- Avango ativo
Valor programado 1 - NUmero da ferramenta T
diretamente segundo
TOOL DEEF 61
2 - Comprimento
3 - Raio
4 - indice
5 - Dados de ferramenta programados em
TOOL DEF
1 =Sim, 0 = Nao
Correcéo da ferramenta 1 1 = sem medida excedente Raio ativo
ativa, 200 2 = com medida excedente
3 = com medida excedente e
medida excedente de
TOOL CALL
2 1 = sem medida excedente Comprimento ativo
2 = com medida excedente
3 = com medida excedente e
medida excedente de
TOOL CALL
3 1 = sem medida excedente Raio de arredondamento

2 = com medida excedente
3 = com medida excedente
e medida excedente de
TOOL CALL
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Nome do grupo, N.° de
Ident.

Transformacoes ativas,
210

Numero indice

Significado

Rotacédo basica em funcionamento
manual

Rotacédo programada com o ciclo 10

Eixo espelho ativado

0: Espelhamento néo ativado

+1: Eixo X espelhado

+2: Eixo Y espelhado

+4: Eixo Z espelhado

+64: Eixo U espelhado

+128: Eixo V espelhado

+256: Eixo W espelhado

Combinagdes = soma dos diferentes
eixos

—_

Fator de escala eixo X ativado

Fator de escala eixo Y ativado

Fator de escala eixo Z ativado

Fator de escala eixo U ativado

Fator de escala eixo V ativado

O O[N] W[N

Fator de escala eixo W ativado

—_

3D-ROT eixo A

3D-ROT eixo B

W N

3D-ROT eixo C

o|lalo|lalsr| || s

Inclinagao do plano de maquinagem
ativa/nao ativa (-1/0) no modo de
funcionamento da execucédo de um
programa

Inclinagao do plano de maquinagem
ativa/ndo ativa (-1/0) no modo de
funcionamento manual

Deslocamento do ponto
zero ativado, 220

Eixo X

Eixo Y

Eixo Z

Eixo A

Eixo B

Eixo C

Eixo U

Eixo V

OOl wW|N

Eixo W
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Nome do grupo, N.°de Numero indice Significado
Ident.

Campo de deslocacao, 2 1 bis 9 Interruptor limite de software negativo
230 doeixo1a9

3 1 bis 9 Interruptor limite de software positivo
doeixola9

5 - Interruptor limite de software ligado ou
desligado:
0 = ligado, 1 = desligado

Posicdo nominal no 1 1 Eixo X
sistema REF, 240

Eixo Y
Eixo Z
Eixo A
Eixo B
Eixo C
Eixo U
Eixo V
Eixo W
Eixo X

OO N |~ WIN

—_

Posicdo atual no 1
sistema de coordenadas
ativado, 270

Eixo Y
Eixo Z
Eixo A
Eixo B
Eixo C
Eixo U
Eixo V
Eixo W

OO N |~ W|IN
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Nome do grupo, N.°de Numero indice Significado
Ident.
Apalpador digital TS, 50 1 Tipo de apalpador
350
2 Linha na tabela de apalpador
51 - Comprimento efetivo
52 1 Raio da esfera efetivo
2 Raio de arredondamento
53 1 Desvio central (eixo principal)
2 Desvio central (eixo secundario)
b4 - Angulo da orientacao do mandril em
graus (desvio central)
bb 1 Marcha répida
2 Avanco de medicéo
56 1 Maéaximo caminho de medicao
2 Distancia de seguranca
57 1 Orientacao do mandril possivel: 0=néo,
T=sim
2 Angulo da orientacao do mandril
Apalpador de mesa TT 70 1 Tipo de apalpador
2 Linha na tabela de apalpador
71 1 Ponto central do eixo principal (sistema
de REF)
2 Ponto central do eixo secundario
(sistema de REF)
3 Ponto central do eixo da ferramenta
(sistema de REF)
72 - Raio de disco
75 1 Marcha répida
2 Avanco de medicdo com o mandril
parado
3 Avanco de medicdo com o mandril a
rodar
76 1 Maximo caminho de medicao
2 Distancia de seguranca para medicao de
comprimentos
3 Distancia de seguranca para medicao do
raio
77 - Rotacoes do mandril
78 - Direcéao de apalpacao
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Nome do grupo, N.° de
Ident.

Ponto de referéncia
a partir do ciclo do
apalpador, 360

Numero indice

1 1a9
X, Y. Z A B, C, U VW)

Funcoes auxiliares 9.8

Significado

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo
do apalpador manual ou ultimo ponto
de apalpacao a partir do ciclo 0 sem
corregao do comprimento do apalpador,
mas com correcao do raio do apalpador
(sistema de coordenadas da peca de
trabalho)

2 1a9
X, Y. Z A B, C, U VW)

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo
do apalpador manual ou ultimo ponto
de apalpagao a partir do ciclo 0 sem
correcao do comprimento do apalpador
e do raio do apalpador (sistema de
coordenadas da maquina)

3 1a9

X, Y, Z, A B C U VW)

Resultado de medicao do ciclo0 e 1
do apalpador sem correcao do raio
do apalpador e do comprimento do
apalpador

4 1a9

X. Y, Z, A B C U VW)

Ultimo ponto de referéncia de um ciclo
do apalpador manual ou Ultimo ponto
de apalpacgao a partir do ciclo 0 sem
correcao do comprimento do apalpador
e do raio do apalpador (sistema de
coordenadas da peca de trabalho)

10 - Orientacao do mandril
Valor da tabela de Linha Coluna Leitura dos valores
pontos zero ativada no
sistema de coordenadas
ativado,
Transformacéao basica, Linha 1a6 Ler a transformacao basica de um
507 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC) preset
Offset do eixo, 508 Linha 1a9 Ler o offset do eixo de um preset

(X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,
A_OFFS, B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS, W_OFFS)

Preset ativo, 530

1 -

NUmero do preset ativo

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

299



Programacao: parametros Q
9.8 Funcoes auxiliares

Nome do grupo, N.°de Numero indice Significado
Ident.
Leitura dos dados da 1 - Comprimento L da ferramenta

ferramenta atual, 950

- Raio R da ferramenta

- Raio da ferramenta R2

- Medida excedente do comprimento da
ferramenta DL

5 - Medida excedente do raio da ferramenta
DR

6 - Medida excedente do raio da ferramenta
DR2

7 - Ferramenta bloqueada TL

0 = nado bloqueada, 1 = bloqueada

- NUmero da ferramenta. gémea RT

- Maximo tempo de vida TIME1

10 - Maximo tempo de vida TIME2

i - Tempo de vida atual CUR. TIME

12 - Estado do PLC

13 - Comprimento maximo da ldmina LCUTS

14 - Maximo angulo de aprofundamento
ANGLE

15 - TT. Quantidade de ldminas CUT

16 - TT: Tolerancia de desgaste comprimento
LTOL

17 - TT. Tolerancia de desgaste raio RTOL

18 - TT: Sentido de rotacao DIRECT
O=positivo, -1=negativo

19 - TT. Desvio do plano R-OFFS

20 - TT. Desvio do comprimento OFFS

21 - TT: Tolerancia de rotura comprimento
LBREAK

22 - TT: Toleréncia de rotura raio RBREAK

23 - Valor PLC

24 - Tipo de ferramenta TIPO
0 = Fresa, 21 = Apalpador

27 - Linha correspondente na tabela de
apalpador

32 - Angulo de ponta

34 - Lift off
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Nome do grupo, N.°de Numero indice

Ident.
Ciclos do apalpador, 990 1 -

Funcoes auxiliares 9.8

Significado

Comportamento de aproximagao:

0 = comportamento standard

1 = raio atuante, distancia de seguranca
zero

2 - 0 = supervisao do sensor desligada
1 = supervisao do sensor ligada
4 - 0 = haste de apalpacédo ndo defletida
1 = haste de apalpacao defletida
Estado de execucéo, 10 - Processo a partir de um bloco ativo
992 1 =Sim, 0 = Nao
" - Fase de procura
14 - Numero dos ultimos erros FN14
16 - Execucao auténtica ativa

Exemplo: atribuir o valor do fator de escala ativo do eixo Z a

Q25
55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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9.8 Funcoes auxiliares

FN 19: PLC: Transmitir valores para o PLC

Esta funcéo sé pode ser utilizada com o acordo do
fabricante da maquina!
 J

Com a funcdo FN19: PLC, ¢ possivel transmitir até dois valores
numéricos ou parametros Q para o PLC.

FN 20: WAIT FOR: Sincronizar NC e PLC

Esta funcéo sé pode ser utilizada com o acordo do
fabricante da maquina!
 J

Com a funcdo FN 20: WAIT FOR, pode-se usar durante a execucao
do programa uma sincronizagao entre o NC e o PLC. O TNC para a
execucdo enguanto ndo se tiver cumprido a condicdo programada
no bloco FN 20: WAIT FOR-.

A funcdo WAIT FOR SYNC pode ser sempre utilizada quando, p. ex.,
leita dados do sistema através de FN18: SYSREAD que requeiram
uma sincronizacao em tempo real. O TNC realiza entao o célculo
prévio e so executa o bloco NC seguinte, se também o programa
NC tiver efetivamente alcancado este bloco.

Exemplo: Parar célculo prévio interno, ler posicao atual do eixo
X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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FN 29: PLC: Transmitir valores para o PLC

Esta funcdo s pode ser utilizada com o acordo do
fabricante da maquina!
 J

Com a funcdo FN 29: PLC, pode transmitir até oito valores
numeéricos ou parametros Q ao PLC.

FN 37: EXPORTAR

Esta funcdo sé pode ser utilizada com o acordo do
fabricante da méaquina!
 J

A funcao FN 37: EXPORT é necesséria, se criar ciclos proprios e 0s
pretender integrar no TNC.
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9.9 Acessos a tabelas com instrucoes SQL

9.9 Acessos a tabelas com instrucoes
SaL
Introducao

Os acessos a tabelas sdo programados no TNC com instrugdes
SQL no ambito de uma Transacao. Uma transacdo € composta por
vérias instrugdes SQL, que asseguram uma maguinagem ordenada
das entradas da tabela.

maquina. Os nomes e designagdes, necessarios
como parametros para indicagdes SQL, sdo também
por ele determinados.

? As tabelas sao configuradas pelo fabricante da
i

Conceitos utilizados em seguida:

® Tabela: uma tabela é constituida por x colunas e y linhas. Sao
memorizadas sob a forma de ficheiros na gestdo de ficheiros
do TNC e sao acessiveis através de caminhos e de nomes de
ficheiros (=nome da tabela). Como alternativa ao acesso por
caminho ou nome do ficheiro, podem ser utilizados sinénimos.

® Coluna: o nimero e a designagao das colunas sao
determinados na configuracdo da tabela. A designacédo das
colunas é utilizada no acesso através de varias indicacdes SQL.

= Linhas: o nimero de linhas & variavel. E possivel acrescentar
novas linhas. Nao sado deslocados nenhuns numeros de linha ou
algo analogo. No entanto, é possivel selecionar linhas devido ao
conteudo das colunas. Apagar linhas s6 é possivel no editor da
tabela e nao através do programa NC.

m Célula: Cruzamento de uma coluna com uma linha.
® Registo de Tabela: Conteldo de célula

B Conjunto de resultados: durante uma transacao, as linhas e
colunas selecionadas sao geridas no conjunto de resultados.
Considere o conjunto de resultados como memodria intermédia,
qgue retoma temporariamente a quantidade de linhas e colunas
selecionadas. (Conjunto de resultados = quantidade de
resultados).

B Synonym: com este termo é descrito um nome para uma
tabela, que é utilizado em vez de um caminho ou nome do
ficheiro. Os sinénimos sao determinados pelo fabricante da
maquina nos dados de configuragéo.
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Uma transacao

Por norma, uma transacao é constituida pelas agoes:

®m Aceder a tabela (ficheiro), selecionar linhas e transferir para o
conjunto de resultados.

® Ler linhas do conjunto de resultados, alterar e/ou acrescentar
novas linhas.

m Encerrar a transacdo. Em caso de alteragoes/extensoes, as
linhas do conjunto de resultados sao aceites na tabela (ficheiro).

No entanto, sdo necessérias outras agoes para que as entradas da
tabela possam ser trabalhadas no programa NC e uma alteracdo
paralela de linhas de tabela iguais sejam evitadas. Daqui resulta o
seguinte Processo de uma transacao:

1 Para cada coluna a trabalhar é especificado um pardametro Q. O
parametro Q é ordenado na coluna — é ligado (SQL BIND...)

2 Aceder a tabela (ficheiro), selecionar linhas e transferir para o
conjunto de resultados. Para além disso, defina que colunas
devem ser aceites no conjunto de resultados (SQL SELECT...).
Pode bloguear as linhas selecionadas. Em seguida, podem
aceder a estas linhas outros processos para leitura, que nao
alteram as entradas da tabela. Deve bloquear sempre as linhas
selecionadas, caso sejam efetuadas alteracoes (SQL SELECT ...
FOR UPDATE).

3 Ler linhas do conjunto de resultados, alterar e/ou acrescentar
novas linhas: — Aceitar uma linha do conjunto de resultados
nos parametros Q do programa NC (SQL FETCH...) — Preparar
alteracoes nos parametros Q e transferi-las para uma linha do
conjunto de resultados (SQL UPDATE...) — Preparar uma linha de
tabela nova nos parametros Q e transferir como nova linha para
o conjunto de resultados (SQL INSERT...)

4 Encerrar a transagao. - Os registos da tabela foram modificados/
completados: Os dados sao aceites do conjunto de resultados
na tabela (ficheiro). Sdo agora memorizados no ficheiro. Os
eventuais blogueios sao anulados, o conjunto de resultados é
ativado (SQL COMMIT...). — Os registos das tabelas nao foram
alterados/completados (apenas acessos que podem ser lidos):
0s eventuais blogqueios sao anulados, o conjunto de resultados é
ativado (SQL ROLLBACK... SEM iNDICE).

E possivel trabalhar vérias transacées em paralelo.

- mesmo se utilizar acessos exclusivamente de
leitura. Apenas assim se garante que as alteracoes/
extensdes ndo se perdem, os bloqueios sdo
eliminados e o conjunto de resultados é ativado.

E> Finalize incondicionalmente uma transacéao iniciada
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9.9 Acessos a tabelas com instrucoes SQL

Conjunto de resultados

As linhas selecionadas dentro do conjunto de resultados sao
numeradas por ordem crescente, comecando no 0. Esta
numeracao é designada como Indice. No acesso para leitura

SQL(QB)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE

e escrita, o indice é fornecido e assim uma linha corresponde el festic
especificamente ao conjunto de resultados. 05 =andie
Frequentemente € conveniente atribuir por ordem as linhas do Bt
conjunto de resultados. Isso é possivel através da definicdo de uma

coluna da tabela que contém o critério de ordenacéo. E escolhida Dater soLs
ainda uma sequéncia ascendente ou descendente (SQL SELECT ... alng) e
ORDER BY ...).

%1234

NC-Pro-
gramm

A linha selecionada que foi aceite no conjunto de resultados,

é acedida com a HANDLE. Todas as indicacdes SQL seguintes
utilizam a Handle como referéncia nesta quantidade de linhas e
colunas selecionadas.

Aquando do encerramento de uma transacao a Handle é ativada
novamente (SQL COMMIT... ou SQL ROLLBACK...). Isso ja nao sera
valido.

Podera trabalhar ao mesmo tempo varios conjuntos de resultados.
O servidor SQL fornece para cada indicacdo de selegcdo uma nova
Handle.

Ligar parametro Q a coluna

O programa NC nao tem acesso direto as entradas de tabela

no conjunto de resultados. Os dados devem ser transferidos

para o parametro Q. Com o procedimento inverso os dados sdo
preparados primeiro nos parametros Q e, em seguida, transferidos
para o conjunto de resultados.

Com SQL BIND ... determine que colunas de tabela devem ser
representadas em que parametros Q. Os parametros Q séo ligados
(ordenados) as colunas. As colunas que nao estiverem ligadas a
parametros Q, nao serao tidas em conta no processo de leitura/
escrita.

Se for gerada uma nova linha de tabela com SQL INSERT..., as
colunas que nao estiverem ligadas aos parametros Q sdo ocupadas
por valores predefinidos.
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Programar Indicacoes SQL

S6 pode programar esta funcao se tiver introduzido o
cédigo numérico 555343.

As indicacoes SQL sédo programadas no modo de funcionamento

Programacao:

saL

» Selecionar funcoes SQL: Premir a softkey SQL
» Selecionar indicacdoes SQL através de softkey

(ver resumo) ou premir a softkey SQL EXECUTE e

programar indicacdes SQL

Resumo das softkeys
Funcao

SQL EXECUTE
Programar instrugéo de selegao

Softkey

saL
EXECUTE

SQL BIND
Integrar parametro Q na coluna da tabela (ordenar)

BIND

SQL FETCH
Ler linhas de tabela do conjunto de resultados e
guardar nos parametros Q

saL
FETCH

SQL UPDATE
Guardar dados dos pardmetros Q numa linha de
tabela disponivel do conjunto de resultados

SaL
UPDARTE

SQL INSERT
Guardar dados dos pardmetros Q numa linha de
tabela nova do conjunto de resultados

SaL
INSERT

SQL COMMIT
Transferir linhas de tabela do conjunto de
resultados para a tabela e finalizar a transacgao.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

= iNDICE nao programado: rejeitar alteracoes/
extensoes existentes e finalizar transacao.

= [NDICE programado: a linha indexada
permanece no conjunto de resultados — todas
as outras linhas sao removidas do conjunto de
resultados. A transacao nao ¢ finalizada.

soL
ROLLBACK
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SQL BIND
SQL BIND integra um parametro Q numa coluna da tabela. As Ligar parametros Q na coluna da
instrugdes SQL Fetch, Update e Insert valorizam esta ligagao tabela
(ordenacao) na transferéncia de dados entre o conjunto de resultados 11 SQL BIND
e o programa NC. Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
Uma SQL BIND sem nome de tabela e de coluna anula a ligacéao. 12 SQL BIND
A ligacao termina o mais tardar com o final do programa NC ou do Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
subprograma. = =
13 SQL BIND
®m Podera programar inumeras ligacoes pretendidas. QB337TAB_EXAMPLE. MESS_Y
Nos processos de leitura/escrita, sao consideradas 14 SQL BIND
exclusivamente as colunas indicadas na indicacéo Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
de selecao. . B
® SQL BIND... deve ser programado antes das Anular ligagao
indicacoes Fetch, Update ou Insert. E possivel 91 SQL BIND Q881
programar uma indicacao de selecdo sem 92 SQL BIND Q882

indicacoes de ligacao anteriores.

. S - 93 SQL BIND Q883
®  Se produzir colunas na indicacao de selegao, para Q Q

as quais nao existe ligacdo programada, o resultado 94 SQL BIND Q884
serd um erro nos processos de leitura/escrita
(interrupcao do programa).

oL » N.° paradmetro para resultado: Parémetro Q que é
BIND ligado (ordenado) & coluna da tabela.

» Banco de dados: Nome da coluna: introduza os
nomes das tabelas e a descricao das colunas —
separados por ".".

Nome das tabelas: Sinénimo ou caminho e nome
de ficheiro desta tabela. O sinénimo ¢ introduzido
diretamente — o caminho e o nome do ficheiro
devem estar entre aspas simples.

Designacao das colunas: designacao da coluna da
tabela determinada nos dados de configuracéao
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SQL SELECT

SQL SELECT seleciona as linhas das tabelas e transfere-as para o
conjunto de resultados.

O servidor SQL coloca os dados em linhas no conjunto de resultados.
As linhas sdo numeradas em sequéncia comecgando pelo 0. O
ndmero das linhas, o INDICE, é utilizado nos comandos SQL Fetch e
Update.

Na funcdo SQL SELECT...WHERE..., introduza os critérios de selecéo.
Desta forma o numero de linhas a transferir pode ser limitado. Se nao
utilizar esta opcéao, todas as linhas da tabela sdo transferidas.

Na funcdo SQL SELECT...ORDER BY..., introduza o critério de
ordenacao. E constituida pela descricao das colunas e pela palavra-
chave para ordenacéao crescente/decrescente. Se ndo utilizar esta
0pgao, as linhas sao colocadas numa qualquer sequéncia.

Com a funcédo SQL SELCT...FOR UPDATE, bloqueie as linhas
selecionadas para outras indicacdes. Qutras indicagdes podem
continuar a ler estas linhas, mas nao altera-las. Utilize esta opcao
incondicionalmente quando efetuar alteragdes as entradas das
tabelas.

Conjunto de resultados vazio: se ndo existirem linhas que
correspondam aos critérios de selecao, o servidor SQL fornece uma
Handle vélida, mas nao entradas da tabela.

oL » N.° pardmetro para resultado: Parametro Q para
EXECUTE a Handle. O servidor SQL fornece a Handle para
as linhas e colunas do grupo selecionado com as
indicacoes de selecao atuais.
Em caso de erro (nao foi possivel executar a
selecdo), o servidor SQL devolve 1. Um 0 significa
uma Handle nao valida.

» Banco de dados: comando de texto SQL: com os
elementos seguintes:

®m SELECT (palavra-chave):
Identificacdo da ordem SQL, designacdes das
colunas de tabela a transferir — vérias colunas
com separacao por , (ver exemplo). Para todas as
colunas aqui indicadas devem existir parametros
Q ligados.

® FROM nome da tabela:
Sinénimo ou caminho e nome de ficheiro desta
tabela. O sinénimo € introduzido diretamente —
0s nomes do caminho e da tabela sao limitados
por aspas simples (ver exemplos) da ordem
SQL, separar por, as designagdes das colunas
de tabela a transferir — vérias colunas (ver
exemplos). Para todas as colunas aqui indicadas
devem existir parametros Q ligados.
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Selecionar todas as linhas das
tabelas

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Selecao das linhas de tabelas com a
funcao WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Selecao das linhas de tabelas com a
funcao WHERE e o parametro Q

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Definicao do nome da tabela através
do caminho e nome do ficheiro

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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® QOpcional:
Critérios de selecaGoWHERE: Um critério de
selecao é constituido por uma designacao de
coluna, uma condicéo (ver tabela) e um valor de
comparacao. Poderd reunir varios critérios de
seleccdo com indicagdes légicas E ou OU. Pode
programar o valor de comparacéo diretamente ou
num pardametro Q. Um paradmetro Q é precedido
por : e inserido entre apoéstrofos (ver exemplo

® QOpcional:
ORDER BY designacao da coluna ASC para
uma classificacdo ascendente, ou ORDER
BY designacgao da coluna DESC para uma
classificagcdo descendente. Se nao programar
ASC nem DESC, a classificacdo ascendente é
aplicada por predefinicdo. O TNC coloca as linhas
selecionadas a seguir a coluna indicada

® QOpcional:
FOR UPDATE (palavra-passe): As colunas
selecionadas sao blogueadas ao acesso de
escrita de outros processos

Condicao Programacao
igual ===
diferente = <>

menor <

menor ou igual <=

maior >

maior ou igual >=

Reunir varias condicoes:
Légico E AND
Légico OU OR
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SQL FETCH

O numero da linha é transmitido no

SQL FETCH I& a linha acedida com o INDICE a partir do conjunto
de resultados e coloca a entrada da tabela no pardmetro Q ligado
(ordenado). O conjunto de resultados é acedido com a HANDLE.

parametro Q

11 SQL BIND
SQL FETCH considera todas as colunas apresentadas na indicacao de Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
selecdo. 12 SQL BIND
T > N.° pardmetro para resultado: parametro Q no Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
FETCH qual o servidor SQL regista o resultado: 13 SQL BIND
0: ndo ocorreu nenhum erro Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: erro ocorrido (Handle errada ou indice demasiado
14 SQL BIND

grande)

Banco de dados: ID de acesso do SQL: Paréametro
Q com a Handle para identificagdo do conjunto de
resultados (ver também SELECCIONAR SQL).

Banco de dados: indice para resultado SQL:
Numero das linhas no conjunto de resultados.

As entradas das tabelas destas linhas sao lidas

e transferidas para o parametro Q ligado. Se nao
indicar o indice, é lida a primeira linha (n=0).

O numero das linhas é indicado diretamente ou é
programado o pardmetro Q que contém o indice.
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Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

O numero da linha é programado
diretamente

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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9.9 Acessos a tabelas com instrucoes SQL

SQL UPDATE

SQL UPDATE transfere os dados preparados nos parametros Q

contidos na linha

do conjunto de resultados acedida com o INDICE.

As linhas existentes no conjunto de resultados sao totalmente

substituidas.

SQL UPDATE considera todas as colunas apresentadas na indicacao

de selecao.

SaL >
>
>

SQL INSERT

N.° parametro para resultado: parametro Q no
qual o servidor SQL regista o resultado:

0: nao ocorreu nenhum erro

1: erro ocorrido (Handle errada, indice demasiado

grande, intervalo de valores ultrapassado ou formato

de dados errado)

Banco de dados: ID de acesso do SQL: Paréametro
Q com a Handle para identificagdo do conjunto de
resultados (ver também SELECCIONAR SQL).

Banco de dados: indice para resultado SQL:
Numero das linhas no conjunto de resultados. As
entradas de tabela preparadas nos parametros Q
sdo escritas nesta linha. Se nao indicar o indice, é
descrita a primeira linha (n=0).

O numero das linhas é indicado diretamente ou é
programado o pardmetro Q que contém o indice.

SQL INSERT gera uma nova linha no conjunto de resultados e
transfere-a para os dados preparados dos parametros Q na nova

linha.

SQL INSERT considera todas as colunas indicadas na indicacao de
selecao — as colunas de tabela que nao foram consideradas pela
indicacao de selecdo sao descritas com valores predefinidos.

4

soL
INSERT

312

N.° parametro para resultado: parametro Q no
qual o servidor SQL regista o resultado:

0: nao ocorreu nenhum erro

1: erro ocorrido (Handle errada, intervalo de valores
nao alcancado/ultrapassado ou formato de dados
errado)

Banco de dados: ID de acesso do SQL: Parametro
Q com a Handle para identificagdo do conjunto de
resultados (ver também SELECCIONAR SQL).

O numero da linha é programado
diretamente

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

O nuamero da linha é transmitido no
parametro Q

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transfere de novo para a tabela todas as linhas
indicadas no conjunto de resultados. Um bloqueio memorizado com
SELCT...FOR UPDATE ¢ anulado.

A Handle fornecida pela indicacdo SQL SELECT perde a respetiva
validade.

oL > N.° pardmetro para resultado: parametro Q no
commrT qual o servidor SQL regista o resultado:
0: ndo ocorreu nenhum erro
1: erro ocorrido (Handle errada ou entradas iguais
nas colunas, onde séo solicitadas entradas claras)

» Banco de dados: ID de acesso do SQL: Parametro
Q com a Handle para identificagdo do conjunto de
resultados (ver também SELECCIONAR SQL).

SQL ROLLBACK

A execucao de SQL ROLLBACK depende do fato de o iNDICE estar
programado:

= |NDICE nao programado: o conjunto de dados néo é novamente
escrito na tabela (sdo perdidas eventuais alteracoes/extensoes). A
transacao é finalizada — a Handle fornecida por SQL SELECT perde
a respetiva validade. Aplicacao tipica: finalizou uma transacao com
acessos de leitura exclusivos.

= iNDICE programado: a linha indexada permanece — todas as outras
linhas sédo removidas do conjunto de resultados. A transacdo nao
¢ finalizada. Um bloqueio memorizado com SELCT...FOR UPDATE
permanece para a linha indexada — para todas as outras linhas é
anulada.

oL > N.° pardmetro para resultado: parametro Q no
ROLLBACK qual o servidor SQL regista o resultado:
0: ndo ocorreu nenhum erro
1: erro ocorrido (Handle errada)

» Banco de dados: ID de acesso do SQL: Parametro
Q com a Handle para identificagdo do conjunto de
resultados (ver também SELECCIONAR SQL).

» Banco de dados: indice para resultado SQL: Linhas
gue devem permanecer no conjunto de resultados.
O numero das linhas é indicado diretamente ou é
programado o pardmetro Q que contém o indice.
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11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Introduzir formulas diretamente

Introduzir a formula

Com as softkeys, podem-se introduzir diretamente no programa
de maquinagem férmulas matematicas com varias operacoes de
calculo:

As funcdes de combinagdo matematica aparecem, premindo a
softkey FORMULA. O TNC mostra as seguintes softkeys em vérias
barras:

Funcao ldgica Softkey
Adicao
p.ex.Q10 =Q1 + Q5

Subtracao
p. ex. Q25 =Q7 - Q108

Multiplicacao
p.ex.Q12=5*Q5

Divisao
p.ex.Q25=Q1/Q2
Abrir paréntese

p.ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Fechar paréntese

p.ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Valor ao quadrado (em ingl.square)
p.ex.Q15=5Q5

sa

Extrair a raiz quadrada (em ingl. square root)
p. ex. Q22 = SQRT 25

SART

Seno de um angulo
p. ex. Q44 = SIN 45

SIN

Cosseno de um angulo
p. ex. Q45 = COS 45

cos

Tangente de um angulo
p. ex. Q46 = TAN 45

Arco seno

Funcéo inversa do seno; determinar o angulo a
partir da relacdo contra-cateto/hipotenusa

p. ex. Q10 = ASIN 0,75

Arco cosseno

Funcéo inversa do cosseno; determinar o angulo a
partir da relacao contra-cateto/hipotenusa

z.B. Q11 = ACOS Q40

Arco tangente

Funcao inversa da tangente; determinar o angulo a
partir da relacao contra-cateto/ancateto

p. ex. Q12 = ATAN Q50

Valores a uma poténcia
p.ex. Q15 =3"3

RSIN

RCOS

RATAN
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Funcao ldgica

Constante Pl (3,14159)
p.ex. Q15 =PI

Introduzir formulas diretamente 9.10

Softkey

PI

Determinar o logaritmo natural (LN) de um
nimero

Numero base 2,7183

p.ex. Q15 =LN Q11

LN

Determinar o logaritmo de um niimero em base
10
p. ex. Q33 = LOG Q22

LOG

Funcao exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ex. Q1 = EXP Q12

EXP

Negar valores (multiplicar por -1)
p. ex. Q2 = NEG Q1

Arredondar posicoes atras da virgula
Determinar o ndmero inteiro
p. ex. Q3 = INT Q42

Determinar o valor absoluto de um naumero
p. ex. Q4 = ABS Q22

Arredondar posi¢coes antes da virgula
Fracionar
p. ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Verificar o sinal de um nimero

p. ex. Q12 = SGN Q50

Se o valor de retorno Q12 = 1, entdo Q50 >= 0
Se o valor de retorno Q12 = -1, entdo Q50 < 0

SGN

Calcular o valor de modulo (resto da divisao)
p. ex. Q12 = 400 % 360 Resultado: Q12 = 40
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Regras de calculo
Para a programacao de formulas matematicas, ha as seguintes
regras:

Os calculos de multiplicacao efetuam-se antes dos de somar e
subtrair

1 Passode célculob * 3 =15
2 Passode célculo 2 * 10 = 20
3 Passo de célculo 15 + 20 = 35

ou
13@2=sqio-33=73
1 Passo de célculo elevar 10 ao quadrado = 100

2 Passo de calculo elevar 3 ao cubo (a poténcia 3) = 27

3 Passo de célculo 100 - 27 = 73

Lei da distribuicao

Lei da distribuicdo no célculo entre parénteses
a*lb+cl=a*b+a*c
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Introduzir formulas diretamente 9.10

Exemplo de introducao

Calcular o dangulo com o arctan como cateto oposto (Q12) e cateto

contiguo (Q13); atribuir o resultado a Q25:

n » Seleccionar introducao de formula: premir a tecla
Q e a softkey FORMULA, ou utilizar o acesso
rapido:

FORMULRA
@ » Premir a tecla Q no teclado ASCII .

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

ENT » Introduzir 25 (nUmero do pardmetro) e premir a
tecla ENT.

Comutar a barra de softkeys e selecionar a funcdo
Arco-Tangente.

i

ATAN

Comutar a barra de softkeys e abrir parénteses.

2]

Introduzir 12 (nUmero do pardmetro Q).

v

» Selecionar diviséo.

n » Introduzir 13 (nUmero do parametro Q).

» Fechar parénteses e finalizar a introducéo da
formula.

b
END
m}

Exemplo de blocos NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.11 Parametros string

9.1 Parametros string

Funcoes do processamento de strings

Pode utilizar o processamento de strings (inglés "string" = cadeia
de caracteres) através do parametro QS para criar cadeias de
caracteres variaveis. Essas cadeias de caracteres podem ser
emitidas, por exemplo, através da funcdo FN 16:F-PRINT para
efetuar protocolos variaveis.

Podera atribuir uma cadeia de carateres a um pardmetro String
(letras, algarismos, sinais especiais, sinais de comando e espagos)
com um comprimento de até 256 carateres. Os valores a atribuir
ou lidos podem ser ainda trabalhados e testados com as fungdes
descritas em seguida. Tal como na programacéao de parametros Q,
estéao a disposicao 2.000 parametros QS (ver "Principio e resumo
das funcoes", Pagina 270).

Nas funcées de parametro Q FORMULA DE STRING e FORMULA
estdo contidas diferentes fungdes para processamento dos
parametros String.

Funcoes da Férmula de String Softkey  Pagina
Atribuir parametro String 319
Encadear parametro string 319
Converter valores numéricos num 320

TOCHRR

parametro String

Copiar string parcial a partir de um 321
parametro String sussTR

Funcoes de String na funcao Softkey Pagina

Formula

Converter parametro String num valor 322

numérico TN

Verificar um parémetro String 323
INSTR

Emitir o comprimento de um 324

~ . STRLEN

parametro string

Comparar sequéncia alfabética 325
STRCOMP

Quando utilizar a funcdo FORMULA DE STRING, o

E> resultado da operacéo de célculo efetuada é sempre
uma String. Quando utilizar a funcao FORMULA, o
resultado da operacéo de célculo efetuada é sempre
um valor numeérico.
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Atribuir parametro String

Antes de utilizar varidveis de String, devera atribuir estes primeiro.
Para isso utilize o comando DECLARE STRING.

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
e » Selecionar o menu de fungdes para a definicao das
PROGRAMA diferentes fungdes de texto claro
A » Selecionar fungdes de String
STRING
DECLARE » Selecionar a funcdo DECLARE STRING
STRING

Exemplo de blocos NC
37 DECLARE STRING QS10 = "PECA DE TRABALHO"

Encadear parametros string

Com o operador de encadeamento (Parametro String | | Parémetro
String) poderd ligar véarios parametros String entre si.

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
T » Selecionar o menu de fungdes para a definicdo das
PROGRANA diferentes funcdes de texto claro
. > Selecionar fungdes de String
STRING
— » Selecionar a funcdo FORMULA STRING
STRING » Introduzir o nimero do pardmetro de String no

qual o TNC deve memorizar a String encadeada e
confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nUmero do pardametro de String onde
€ memorizada a primeira string parcial e confirmar
com a tecla ENT: O TNC mostra o simbolo de
encadeamento | |

» Confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nimero do pardmetro de String onde é
memorizada a segunda string parcial e confirmar
com a tecla ENT:

» Repetir o processo até ter escolhido todas as
strings parciais a encadear e concluir com a tecla
END
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9.11 Parametros string

Exemplo: QS10 devera conter o texto completo de QS12, QS13
e QS14

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Conteudo de parametros:

® QS12: Peca de trabalho

= QS13: Estado:

® QS14: Desperdicios

® QS10: Estado da peca de trabalho: desperdicios

Converter valores numeéricos num parametro string

Com a funcdo TOCHAR o TNC converte um valor numérico num
parametro String. Desta forma os valores numéricos podem ser
encadeados com varidveis de String.

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
p— » Selecionar o menu de funcdes para a definicao das
PROGRAMA diferentes funcdes de texto claro
pr—— » Selecionar funcoes de String
STRING
» Selecionar a funcdo FORMULA STRING
STRING

» Selecionar uma funcao para converter um valor
TOCHAR s PN .
numérico num pardmetro de String

» Introduzir nUmero ou parametro Q desejado que o
TNC deve emitir e confirmar com a tecla ENT

» Quando desejar, introduza o nimero de casas
decimais que o TNC deve converter e confirme
com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Exemplo: Converter o parametro Q50 no parametro String
QS11 e utilizar 3 casas decimais

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Copiar string parcial a partir de um parametro string

Com a funcdo SUBSTR poderéa copiar a partir de um parametro
String, uma éarea definida.

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
e » Selecionar o menu de fungdes para a definicao das
PROERAINA diferentes funcdes de texto claro
A » Selecionar fungdes de String
STRING
FoRmLA » Selecionar a funcdo FORMULA STRING
STRING » Introduzir o nimero do pardmetro no qual o TNC

deve memorizar a sequéncia de carateres copiada
e confirmar com a tecla ENT

» Escolher uma fungao para corte de uma string
parcial

SUBSTR

» Introduzir o nimero do pardametro QS, a partir do
qual deseja copiar a string parcial, e confirmar com
atecla ENT

» Introduzir o nUmero do local para onde deseja
copiar a string parcial e confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nUmero de caracteres que deseja
copiar e confirmar com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introdugdo com a tecla END

Ter em atencdo que o primeiro caracter de uma
sequéncia de texto comeca internamente no lugar O.

Exemplo: a partir do parametro String QS10 é lida uma string
parcial com 4 caracteres (BEG2) a partir da terceira posicao
(LEN4).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.11 Parametros string

Converter parametro String num valor numérico

A funcdo TONUMB converte um pardmetro String num valor
numeérico. O valor a converter deve ser constituido apenas por
valores numéricos.

O parametro QS a converter sé pode conter um
valor numérico, caso contrario o TNC emite uma
mensagem de erro.

n » Selecionar funcdes de parametros Q

» Selecionar a funcdo FORMULA

» Introduzir o nimero do parametro no qual o TNC
deve memorizar o valor numérico e confirmar com
a tecla ENT

E » Comutacéo de barra de softkeys

FORMULA

» Selecionar uma funcao para converter um

TONUMB a . , .
pardmetro String num valor numérico

» Introduzir o nimero do pardametro QS que o TNC
deve converter e confirmar com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Exemplo: Converter parametro String QS11 num parametro
numérico Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Verificar um parametro string

Com a funcéo INSTR poderé verificar se ou onde um parametro
String é mantido num outro pardametro String.

n » Selecionar funcdes de parametros Q

» Selecionar a funcdo FORMULA

» Introduzir o nUmero do pardametro Q para o
resultado e confirmar com a tecla ENT. O TNC
memoriza no parametro o ponto em que comeca o
texto a procurar

@ » Comutacéo de barra de softkeys

FORMULA

» Selecionar a fungao para verificar um parametro
String

INSTR

» Introduzir o nimero do pardametro QS onde o texto
a procurar € memorizado e confirmar com a tecla
ENT

» Introduzir o nimero do pardametro QS que o TNC
deve procurar e confirmar com a tecla ENT
» Introduzir o niumero do local onde o TNC deve

procurar a string parcial e confirmar com a tecla
ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Ter em atencao que o primeiro caracter de uma
sequéncia de texto comecga internamente no lugar O.
Se o TNC nao encontrar a string parcial a procurar,
entdo guarda o comprimento total da string a
procurar (aqui a contagem comeca em 1) no
pardametro de resultado.

Se surgir véarias vezes o string parcial procurado,

o TNC informa qual o primeiro local onde poderd
encontrar o string parcial.

Exemplo: Procurar @QS10 no texto memorizado no parametro

QS13. Iniciar a procura a partir do terceiro local
37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

Parametros string

9.11

323



Programacao: parametros Q
9.11 Parametros string

Emitir o comprimento de um parametro string

A funcédo STRLEN informa qual o comprimento do texto que esta
memorizado num parametro string a selecionar.

n » Selecionar funcdes de parametros Q

» Selecionar a funcdo FORMULA

» Introduzir o nimero do pardametro Q no qual o
TNC deve memorizar o comprimento do string
calculado e confirmar com a tecla ENT

@ » Comutacéo de barra de softkeys

FORMULA

» Selecionar a fungao para determinar o
comprimento do texto de um pardmetro String

STRLEN

» Introduzir o nimero do paréametro QS que o TNC
deve calcular e confirmar com a tecla ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

Exemplo: Calcular o comprimento de QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Comparar a sequéncia alfabética

Com a funcdo STRCOMP poderd comparar a sequéncia alfabética
de parametros String.

n » Selecionar funcdes de parametros Q

» Selecionar a funcdo FORMULA

» Introduzir o nimero do pardametro Q no qual o
TNC deve memorizar o resultado da comparagao e
confirmar com a tecla ENT

@ » Comutacéo de barra de softkeys

FORMULA

» Selecionar a funcao para comparagao de
parametros String

STRCOMP

» Introduzir o nimero do paréametro QS que o TNC
deve comparar e confirmar com a tecla ENT

» Introduzir o nimero do segundo parametro QS
que o TNC deve comparar e confirmar com a tecla
ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ENT e concluir a introducdo com a tecla END

E> O TNC informa os seguintes resultados:
B 0: Os parametros QS comparados sdo idénticos

B -1: O primeiro pardmetro QS esté4 alfabeticamente
colocado apés o segundo parametro QS

B +1: O primeiro parametro QS esta
alfabeticamente colocado atras do segundo
pardmetro QS

Exemplo: Comparar a sequéncia alfabética de QS12 e QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.11 Parametros string

Ler parametros de maquina
Com a funcdo CFGREAD, pode ler parametros da maquina do TNC
como valores numeéricos ou strings.

Para ler um parametro de mdaquina, tem de determinar o nome do
parametro, o objeto do pardmetro e, se necessario, 0 nimero do
grupo e o indice no editor de configuragdo do TNC:

Tipo Significado Exemplo Simbolo
Tecla NomeAdo grupo CH_NC ]
(key) do parametro
de maquina (se
necessario)
Entidade Objeto de pardmetro  CfgGeoCycle ]
(0 nome comeca
com "Cfg...")
Atributo Nome do paréametro displaySpindleErr  ——
de maquina
Indice Indice de listas (O] ET)

de um parametro
de maquina (se
necessario)

Quando se encontra no editor de configuracoes
E> dos parametros do utilizador, pode modificar
a representacao dos parametros existentes.
Com a configuracao standard, os paréametros
sa0 visualizados com textos explicativos curtos.
Para visualizar os nomes de sistema reais dos
parametros, prima a tecla de divisao do ecra e,
em seguida, a softkey VISUALIZAR NOME DO
SISTEMA. Proceda da mesma forma para aceder
novamente a vista standard.

Antes de poder consultar um pardmetro de maquina com a funcao
CFGREAD, tem de definir respetivamente um pardmetro QS com
atributo, entidade e tecla.

No didlogo da fungdo CFGREAD, sao consultados os seguintes
parametros:

m KEY_QS: nome do grupo (tecla) do parametro de maquina
TAG_QS: nome do objeto (entidade) do pardmetro de maquina
ATR_QS: nome (atributo) do pardmetro de maquina

IDX: indice do parametro de maquina
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Parametros string 9.11

Ler o string de um parametro de maquina

Guardar o contetdo de um pardmetro de maquina como string
num parametro QS:

» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais

» Selecionar o menu de fungdes para a definigcdo das
diferentes funcdes de texto claro

» Selecionar fungdes de String

» Selecionar a fungdo formula de string

Introduzir o nimero do pardmetro string em que
o TNC deve guardar o parametro de maquina,
confirmar com a tecla ent

» Selecionar a fungcdo CFGREAD
» Introduzir os nUmeros dos parémetros string para

tecla (key), entidade e atributo, confirmar com a
tecla ent

» Se necessario, introduzir o niUmero para o indice
ou saltar o didlogo com NO ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ent e concluir a introdugado com a tecla end

Exemplo: ler a designacao do quarto eixo como string

Ajuste do parametro no editor de programas

DisplaySettings
CfgDisplayData

axisDisplayOrder
[0] a [5]
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9.11 Parametros string

Ler o valor numérico de um parametro de maquina

Guardar o valor de um parametro de maquina como valor numérico
num parametro Q:

» Selecionar funcdes de parametros Q

» Selecionar a funcao FORMULA

Introduzir o nimero do pardmetro Q em que
o TNC deve guardar o parametro de maquina,
confirmar com a tecla ent

» Selecionar a fungdo CFGREAD
» Introduzir os niUmeros dos pardmetros string para

tecla (key), entidade e atributo, confirmar com a
tecla ent

» Se necessario, introduzir o nimero para o indice
ou saltar o didlogo com NO ENT

» Fechar a expressao entre paréntesis com a tecla
ent e concluir a introducdo com a tecla end

v

Exemplo: ler o fator de sobreposicao como parametro Q

Ajuste do parametro no editor de programas

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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9.12 Parametros Q previamente ocupados

O TNC memoriza valores nos parametros Q de Q100 a Q199. Aos
parametros Q sao atribuidos:

® Valores do PLC

® |ndicacoes sobre a ferramenta e o mandril

® |ndicacoes sobre o estado de funcionamento

B Resultados de medicao dos ciclos de apalpacao, etc.

O TNC guarda os parametros Q pré-regulados Q108, Q114 e Q115 -
Q117 na respetiva unidade de medicao do programa atual.

Nao podera utilizar os parametro Q previamente

E> ocupados (parametros QS) entre Q100 e Q199
(QS100 e QS199) como pardametros de calculo nos
programas NC, caso contrario poderdo surgir efeitos
indesejados.

Valores do PLC: de Q100 a Q107

O TNC utiliza os parametros de Q100 a Q107 para poder aceitar
valores do PLC num programa NC.

Raio atual da ferramenta: Q108

O valor atual do raio da ferramenta ¢é atribuido a Q108. Q108 é
composto por:

B Raio da ferramenta R (tabela de ferramentas ou bloco TOOL
DEF)

®m Valor delta DR da tabela de ferramentas
® Valor delta DR do bloco TOOL CALL

O TNC memoriza o raio de ferramenta ativo também
em caso de uma interrupcao de corrente.

Eixo da ferramenta: Q109

O valor do parametro Q109 depende do eixo atual da ferramenta:

Eixo da ferramenta Valor de
parametro
Nenhum eixo da ferramenta definido Q109 = -1
Eixo X Q109 =0
Eixo Y Q109 =1
Eixo Z Q109 =2
Eixo U Q109 =6
Eixo V Q109 =7
Eixo W Q109 =8
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9.12 Parametros Q previamente ocupados

Estado do mandril: Q110

O valor do parametro depende da Ultima fungdo M programada
para o mandril:

Funcao M Valor de
parametro
Nenhum estado do mandril definido Q110 =-1
M3: mandril LIGADQO, sentido horario Q110 =0
M4: mandril LIGADO, sentido anti-horério Q110 =1
M5 apds M3 Q110 =2
M5 ap6s M4 Q110 =3

Abastecimento de refrigerante: Q111

Funcao M Valor de
parametro

M83: agente refrigerante LIGADO QM =1

M9: agente refrigerante DESLIGADO Q111 =0

fator de sobreposicao: Q112

O TNC atribui a Q112 o fator de sobreposicado em caso de fresagem
de caixa.

Indicacoes de cotas no programa: Q113

O valor do parametro Q113 em sobreposicdoes com PGM CALL
depende das indicacdes de cotas do programa que como primeiro
chama outros programas.

Indicacoes de cotas no programa Valor de
principal parametro
Sistema métrico (mm) QM3 =0
Sistema em polegadas (poleg.) Q13 =1

Comprimento da ferramenta: Q114

O valor atual do comprimento da ferramenta ¢ atribuido a Q114.

O TNC memoriza o comprimento de ferramenta ativo
também em caso de uma interrupcao de corrente.
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Coordenadas depois da apalpacao durante a
execucao do programa

Depois de uma medicao programada com o apalpador 3D, os
parametros de Q115 a Q119 contém as coordenadas da posi¢do do
mandril no momento da apalpacao. As coordenadas referem-se ao
ponto de referéncia que esté ativado no modo de funcionamento
manual.

Para estas coordenadas, ndo se tem em conta o comprimento da
haste e o raio da esfera de apalpacéo.

Eixo de coordenadas Valor de
parametro

Eixo X Q115
EixoY Q116

Eixo Z Q17

IV Eixo Q118
Dependente da méaquina

V. Eixo Q119

Dependente da méaquina

Desvio do valor real em caso de medicao automatica
da ferramenta com o apalpador TT 130

Desvio real/nominal Valor de
parametro

Comprimento da ferramenta Q115

Raio da ferramenta Q116

Inclinacao do plano de maquinagem com angulos da
peca de trabalho: coordenadas para eixos rotativos
calculadas pelo TNC

Coordenadas Valor de
parametro

Eixo A Q120

Eixo B Q121

Eixo C Q122
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9.12 Parametros Q previamente ocupados

Resultados de medicao de ciclos de apalpacao (ver o
Manual do utilizador Programacao de ciclos)

Valor real medido Valor de
parametro
Angulo duma reta Q150
Centro no eixo principal Q151
Centro no eixo auxiliar Q152
Diametro Q153
Comprimento da caixa Q154
Largura da caixa Q155
Comprimento no eixo selecionado no Q156
ciclo
Posicao do eixo central Q157
Angulo do eixo A Q158
Angulo do eixo B Q159
Coordenada do eixo selecionado no ciclo Q160
Desvio obtido Valor de
parametro
Centro no eixo principal Q161
Centro no eixo auxiliar Q162
Diametro Q163
Comprimento da caixa Q164
Largura da caixa Q165
Comprimento medido Q166
Posicao do eixo central Q167
Angulo sélido calculado Valor de
parametro
Rotacdo em volta do eixo A Q170
Rotacdo em volta do eixo B Q171
Rotacdo em volta do eixo C Q172
Estado da peca de trabalho Valor de
parametro
Bom Q180
Acabamento Q181
Desperdicios Q182
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Parametros Q previamente ocupados 9.12

Medicao da ferramenta com laser Valor de
BLUM parametro
Reservado Q190
Reservado Q191
Reservado Q192
Reservado Q193
Reservado para uso interno Valor de
parametro
Marca para ciclos Q195
Marca para ciclos Q196
Marca para ciclos (imagens de Q197
maquinagem)
Numero do Ultimo ciclo de medicéo Q198
ativado

Estado medicao da ferramenta com TT  Valor de

parametro
Ferramenta dentro da tolerancia Q199 =0,0
Ferramenta esté gasta (passado LTOL/ Q199=1,0
RTOL)
Ferramenta estad quebrada (passado Q199 =2,0
LBREAK/RBREAK)
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9.13 Exemplos de programacao

Exemplo: elipse

Execucao do programa Y

Faz-se a aproximacédo ao contorno de elipse por meio
de muitos segmentos de reta pequenos (podem
definirse com Q7). Quantos mais passos de célculo
estiverem definidos, mais liso fica o contorno

A direcao de fresagem é determinada com o dngulo
inicial e o angulo final no plano:

Direcdo de maquinagem em sentido horario:

angulo inicial > angulo final

Direcéo de maquinagem em sentido anti-horério:
angulo inicial < angulo final

Nao se tem em conta o raio da ferramenta

]
30

]
o

w
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9.13 Exemplos de programacao

Exemplo: cilindro concavo com fresa esférica

Execucao do programa

O programa sé funciona com a fresa esférica, o
comprimento da ferramenta refere-se ao centro da
esfera

Faz-se a aproximacéo ao contorno de cilindro por
meio de muitos segmentos de reta pequenos (podem
definirse com Q13). Quantos mais cortes estiverem
definidos, mais liso fica o contorno

O cilindro é fresado nos cortes longitudinais (aqui:
paralelamente ao eixo Y)

A direcao de fresagem é determinada com o angulo
inicial e o angulo final no espaco:

Direcdo de maquinagem em sentido horario:

angulo inicial > angulo final

Direcao de maquinagem em sentido anti-horario:
angulo inicial < angulo final

O raio da ferramenta é corrigido automaticamente

100+

Y . Y

50 100

w
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9 Programacao: parametros Q

9.13 Exemplos de programacao

Exemplo: esfera convexa com fresa conica

Execucao do programa
®m O programa sé funciona com fresa conica

®m A aproximacao ao contorno da esfera faz-se por meio
de muitos segmentos de reta de pequena dimensao
(plano Z/X, possivel de definir com Q14). Quanto mais
pequeno o passo angular estiver definido, mais liso
fica o contorno

A guantidade de cortes do contorno é determinada
com o passo angular no plano (com Q18)

A esfera é fresada no corte 3D de baixo para cima
O raio da ferramenta é corrigido automaticamente
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Programacao: funcoes auxiliares
10.1 Introduzir as funcoes auxiliares M e STOP

10.1 Introduzir as funcoes auxiliares M e
STOP

Principios basicos

Com as fungdes auxiliares do TNC, também chamadas funcdes M,

comanda-se

B 3 execucao do programa, p.ex. uma interrupcao da execucao

m funcdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacao do
mandril e o0 agente refrigerante

® 0 comportamento da ferramenta na trajetéria

O fabricante da maquina pode validar certas funcoes
auxiliares que nao estao descritas neste manual.
3B Consulte o manual da sua maquina!

E possivel introduzir até quatro funcoes auxiliares M no fim de um
bloco de posicionamento ou introduzir num bloco separado. O TNC
indica o didlogo: Funcao auxiliar M ?

Normalmente, no didlogo indica-se o nimero da fungao auxiliar.
Em algumas funcdes auxiliares, continua-se com o didlogo para se
poder indicar parametros dessa fungao.

Nos modos de funcionamento manual e volante eletrénico, as
funcoes auxiliares introduzem-se com a softkey M.

Repare que algumas fungdes auxiliares atuam no
inicio, e outras no fim dum bloco de posicionamento,
[ independentemente da sequéncia na qual se

encontram no respetivo bloco NC.
As funcodes auxiliares ativam-se a partir do bloco
onde sao chamadas.

Algumas fungodes auxiliares atuam somente no bloco
onde estao programadas. Se a funcao auxiliar ndo
atuar apenas por blocos, tem que a anular num bloco
seguinte com uma funcao M separada ou entao

é anulada automaticamente pelo TNC no fim do
programa.

Introduzir uma funcao auxiliar no bloco STOPP

Um bloco de STOPP programado interrompe a execugao do
programa ou do teste de programa, p.ex., para verificar uma
ferramenta. Num bloco de STOPP, pode programar-se uma funcao
auxiliar M:

» Programar uma interrupgéo da execucgao do
programa: Premir a tecla STOPP

» Introduzir a Funcao Auxiliar M

Exemplo de blocos NC
87 STOP M6
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Funcoes auxiliares:para controlo da execucao do programa, do
mandril e do agente refrigerante

10.2  Funcoes auxiliares:para controlo da
execucao do programa, do mandril e

do agente refrigerante

Resumo

comportamento das funcoes auxiliares descritas
3B seguidamente. Consulte o manual da sua maquina!

? O fabricante da maquina pode influenciar o

M Atuacao Atuacao no
bloco -

MO PARAGEM da execucao do programa
PARAGEM do mandril

No
inicio

No
fim

M1 PARAGEM facultativa da execucédo do
programa
event. PARAGEM do mandril
event. agente refrigerante
DESLIGADO (n&o atua no teste do
programa, a funcao é determinada
pelo fabricante da méaquina)

M2 PARAGEM da execugao do programa
PARAGEM do mandril
Agente refrigerante desligado
Regresso ao bloco 1
Apagar a visualizacao de estado
(depende dos pardmetros da
maquina)
clearMode)

M3 Mandril LIGADO no sentido horério

M4 Mandril LIGADO no sentido anti-
horario

M5 PARAGEM do mandril

M6 troca de ferramenta
PARAGEM do mandril
PARAGEM da execucao do programa

M8 Refrigerante LIGADO

M9 Refrigerante DESLIGADO

M13 Mandril LIGADO no sentido horério
Agente refrigerante LIGADO

M14 Mandril LIGADO no sentido anti-
horéario
Agente refrigerante ligado

M30 como M2
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Programacao: funcoes auxiliares
10.3 Funcoes auxiliares para indicacoes de coordenadas

10.3  Funcoes auxiliares para indicacoes
de coordenadas

Programar coordenadas referentes a maquina: M91/

M92
Ponto zero da escala
Numa escala, a marca de referéncia indica a posicao do ponto zero Xy
dessa escala.
=
X (Z2,Y)

Ponto zero da maquina

O ponto zero da maquina é necessario para:

m fixar os limites da area de deslocacgao (interruptor limite de
software)

B chegar a posicoes fixas da maquina (p.ex. posicdo para a troca
de ferramenta)

® fixar um ponto de referéncia na peca

O fabricante da maquina introduz para cada eixo a distancia desde

0 ponto zero da maquina e o ponto zero da escala num parametro
da maquina.

Comportamento standard

O TNC refere as coordenadas ao ponto zero da peca de trabalho,
ver "Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D",
Pagina 429.

Comportamento com M91 - Ponto zero da maquina

Quando as coordenadas em blocos de posicionamento se referem
ao ponto zero da maquina, introduza nesse bloco M91.

bloco M91, estas coordenadas referem-se a Ultima
posicao M91 programada. Se no programa NC nao
estiver programada nenhuma posicdo M91, entao
estas coordenadas referem-se a posicao atual da
ferramenta.

E> Quando programar coordenadas incrementais num

O TNC indica os valores de coordenadas referentes ao ponto
zero da maquina. Na visualizagao de estado, a visualizacao de
coordenadas é comutada para REF, ver "Visualizacoes de estado”,
Pagina 71.
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Comportamento com M92 - Ponto de referéncia da maquina

Para além do ponto zero da maquina, o fabricante da
? maquina também pode determinar outra posicéo fixa
3B da maquina (ponto de referéncia da maquina).

O fabricante da maquina determina para cada eixo

a distancia do ponto de referéncia da maquina ao

ponto zero da mesma. Consulte o0 manual da sua

maquina!

Quando as coordenadas em blocos de posicionamento se devem
referir ao ponto de referéncia da maquina, introduza nesses blocos
M92.

Também com M91 ou M92 o TNC realiza
corretamente a correcao de raio. No entanto, nao se
tem em conta o0 comprimento da ferramenta.

Atuacao

M91 e M92 s6 funcionam nos blocos de programa/posicionamento
onde estiver programado M91 ou M92.

M91 e M92 ativam-se no inicio do bloco.

Ponto de referéncia da peca de trabalho

Quando se pretende que as coordenadas se refiram sempre ao
ponto zero da maquina, pode-se bloquear a memorizagao do ponto
de referéncia para um ou Vvarios eixos.

Quando a memorizacdo do ponto de referéncia esta bloqueada para
todos os eixos, 0 TNC j& ndo mostra a softkey DEFINIR PONTO DE
REFERENCIA no modo de funcionamento manual.

A figura mostra sistemas de coordenadas com pontos zero da
maquina e da peca de trabalho.

M91/M92 no modo de funcionamento Teste do Programa

Para poder simular também graficamente movimentos M91/M92,
tem de se ativar a supervisao do espaco de trabalho e mandar
visualizar o bloco referido ao ponto de referéncia memorizado, ver
"Representar o bloco no espaco de trabalho ", Pagina 483.
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Programacao: funcoes auxiliares
10.3 Funcoes auxiliares para indicacoes de coordenadas

Aproximar a posicoes no sistema de coordenadas
nao inclinado com o plano de maquinagem
inclinado: M130

Comportamento standard num plano de maquinagem
inclinado

As coordenadas nos blocos de posicionamento referem-se ao
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamento com M130

Quando o plano de magquinagem inclinado ativado, o TNC refere as
coordenadas em blocos lineares ao sistema de coordenadas sem
inclinagao.

O TNC posiciona entao a ferramenta (inclinada) sobre a coordenada
programada no sistema sem inclinar.

' Atencao, perigo de colisao!

Os blocos de posicionamento seguintes ou 0s
ciclos de maquinagem sao outra vez executados
no sistema de coordenadas inclinado, podendo
originar problemas em ciclos de maquinagem com
posicionamento prévio absoluto.

A funcdo M130 s6 é permitida quando esté ativada a
funcéo plano de maqguinagem inclinado.

Atuacao

M130 atua bloco a bloco em blocos lineares sem correcao do raio
da ferramenta.
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de
trajetoria

Maquinar pequenos desniveis de contorno: M97

Comportamento standard

O TNC acrescenta um circulo de transicao na esquina exterior.
Em desniveis demasiado pequenos, a ferramenta iria danificar o
contorno

O TNC interrompe nestas posicdes a execucdo do programa e
emite a mensagem de erro ,,Raio da ferramenta grande demais”.

Comportamento com M97

O TNC calcula um ponto de interseccéo na trajetéria para os
elementos de contorno — como em esquinas interiores — e desloca
a ferramenta para esse ponto.

Programe M97 no bloco onde € programado o ponto da esquina
exterior.

Em vez de M97 deve utilizar a funcdo M120 LA com

E> mais capacidade, ver "Célculo prévio do contorno
com correcao de raio (LOOK AHEAD): M120 ",
Pagina 352!

Atuacao
M297 atua s6 no bloco de programa onde se tiver programado M97.

A esquina do contorno nao é completamente

E> maquinada com M97. Talvez tenham que se
maquinar posteriormente as esquinas do contorno
com uma ferramenta mais pequena.

Exemplo de blocos NC
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria

Maquinar completamente esquinas abertas do
contorno: M98
Comportamento standard

O TNC calcula nas esquinas interiores o ponto de interseccao das
trajetdrias de fresagem e desloca a ferramenta a partir desse ponto
numa nova direcao.

Quando o contorno esta aberto nas esquinas, a maguinagem nao é
completa:

Comportamento com M98

Com a funcao auxiliar M98, o TNC desloca a ferramenta até
ficarem efetivamente maquinados todos os pontos do contorno:

Atuacao

M98 s¢6 funciona nos blocos de programa onde estiver programado
M98.

M98 atua no fim do bloco.

Exemplo de blocos NC

Chegar sucessivamente aos pontos de contorno 10, 11 e 12:
10LX... Y...RLF
11 L X... IY... M98
12LIX+ ...
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Funcoes auxiliares para o tipo de trajetodria

Fator de avanco para movimentos de afundamento:
M103

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta com o ultimo avango programado
independentemente da direcéo de deslocacao.
Comportamento com M103

O TNC reduz o avanco de trajetéria guando a ferramenta se desloca
na direcdo negativa do eixo da ferramenta. O avanco ao afundar
FZMAX calcula-se a partir do Ultimo avanco programado FPROGR e
do fator F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduzir M103

Quando se introduz M103 num bloco de posicionamento, o didlogo
do TNC pede o fator F

Atuacao

M103 fica ativado no inicio do bloco.

Para eliminar M103: programar de novo M103 sem fator

M103 também atua com o plano de maquinagem

E> inclinado ativo. A reducéo do avanco atua na
deslocacao na direcdo negativa do eixo da ferramenta
inclinado.

Exemplo de blocos NC
O avanco ao afundar equivale a 20% do avanco no plano.
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria

Avanco em milimetros/rotacao do mandril: M136

Comportamento standard
O TNC desloca a ferramenta com o avango F em mm/min.
determinado no programa

Comportamento com M136

Nos programas com polegadas nao € permitida
a combinacao de M136 com a nova alternativa
introduzida de avanco FU.

Com a combinagdo M136 ativa, o mandril ndo deve
estar regulado.

Com M136 o TNC néo desloca a ferramenta em mm/min mas sim
com o avanco F determinado no programa em milimetros/rotacao

do mandril. Se se alterar a velocidade com o override do mandril, o
TNC ajusta automaticamente o avango.

Atuacao

M136 atua no inicio do bloco.

Anula M136 ao programar M137.
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Velocidade de avanco em arcos de circulo: M109/
M110/M111

Comportamento standard

O TNC relaciona a velocidade de avanco programada em relacédo a
trajetéria do ponto central da ferramenta.

Comportamento em arcos de circulo com M109

O TNC mantém constante o avanco da lamina da ferramenta nas
maquinagens interiores e exteriores dos arcos de circulo.

Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
trabalho!
o Com esquinas externas muito pequenas, o TNC

aumenta eventualmente o avancgo de tal forma,
que a ferramenta ou a peca de trabalho podem
ficar danificadas. Evitar M109 no caso de esquinas
externas pequenas.

Comportamento em arcos de circulo com M110

O TNC mantém constante o avangco na maquinagem interior de
arcos de circulo. Numa maguinagem exterior de arcos de circulo,
nado atua nenhum ajuste do avanco.

Se se definir M 109 ou M110 antes da chamada
E> dum ciclo de maquinagem com um ndmero maior

que 200, a adaptacao do avanco atua também

em caso de arcos de circulo dentro de ciclos de

maquinagem. No fim ou apés interrupcdo dum ciclo

de maquinagem, € de novo estabelecido o estado de

saida.

Atuacao

M109 e M110 atuam no inicio do bloco. M109 e M110 anulam-se
com M111.
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria

Calculo prévio do contorno com correcao de raio
(LOOK AHEAD): M120

Comportamento standard

Quando o raio da ferramenta é maior do que um desnivel de
contorno com correcéo de raio, o TNC interrompe a execugao do
programa e emite uma mensagem de erro. M97 (ver "Maquinar
pequenos desniveis de contorno: M97", Pagina 347) impede a
mensagem de erro, mas ocasiona uma marca de corte livre na
peca de trabalho e, além disso, desloca a esquina.

Nos rebaixamentos, o TNC pode produzir danos no contorno.

Comportamento com M120

O TNC verifica os rebaixamentos e saliéncias de um contorno com Y A
correcao de raio, e faz um calculo prévio da trajetéria da ferramenta
a partir do bloco atual. As posicoes em que a ferramenta iria
danificar o contorno ficam por maquinar (apresentado a escuro

na figura). Também se pode usar M120 para dotar os dados

de digitalizacdo ou os dados elaborados por um sistema de
programacao externo com correcao do raio da ferramenta.

Desta forma, é possivel compensar os desvios do raio tedrico da
ferramenta.

A quantidade de blocos (max. 99) que o TNC calcula previamente é

definida com LA (em ingl. Look Ahead: ver antes) a seguir a M120. @
Quanto maior for a quantidade de blocos pré-selecionados por si,

para o TNC calcular previamente, mais lento serd o processamento

dos blocos.

Introducao

Quando se introduz M120 num bloco de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo para esse bloco e pede a quantidade de
blocos pré-calculadas LA.

Atuacao

M120 tem que estar num bloco NC que tenha também a correcao
de raio RL ou RR. M120 atua a partir desse bloco até

B gue se elimine a correcao de raio com RO

que se programe M120 LAO

que se programe M120 sem LA

se chame um outro programa com PGM CALL

se incline o plano de maguinagem com o ciclo 19 ou com a
funcdo PLANE

M120 atua no inicio do bloco.
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Limitacoes

B S6 se pode efetuar a reentrada num contorno depois de uma
paragem externa/interna com a funcado AVANCO PARA O
BLOCO N. Antes de iniciar o processo a partir de um bloco,
necessita anular a combinacdo M120, caso contrario o TNC
emite uma mensagem de erro

® Se utilizar as fungdes de trajetdria RND e CHF, os blocos antes e
depois de RND ou CHF sé podem conter coordenadas do plano
de maquinagem

® Quando se chega tangencialmente ao contorno, deve-se utilizar
a funcdo APPR LCT; o bloco com APPR LCT sé pode conter
coordenadas do plano de maquinagem

®  Quando sair tangencialmente do contorno, utilize a fungdo DEP
LCT, o bloco com DEP LCT s6 pode conter coordenadas do
plano de maquinagem

®m  Antes da utilizagado das funcdes executadas seguintes, devera
anular M120 e a correcao do raio:

Ciclo 32 Tolerancia

Ciclo 19 Plano de maquinagem
Funcao PLANE

M114

M128

FUNCTION TCPM:
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria

Sobrepor posicionamentos do volante durante a
execucao dum programa: V118

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta nos modos de funcionamento de
execucao do programa, tal como se determina no programa de
maquinagem.

Comportamento com M118

Com M118, podem efetuar-se correcoes manualmente com o
volante durante a execugao do programa. Para isso, programe
M118 e introduza uma valor especifico em mm para cada eixo (eixo
linear ou eixo rotativo).

Introducao

Quando se introduz M118 num bloco de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo e pede os valores especificos de cada eixo.
Para introduzir as coordenadas, utilize as teclas de cor laranja dos
eixos ou o teclado ASCII.

Atuacao

O posicionamento do volante é eliminado, programando de novo
M118 sem a introducao de coordenadas.

M118 atua no inicio do bloco.

Exemplo de blocos NC
Durante a execugao do programa, ao mover-se o volante, deve

poder produzir-se uma deslocacdo no plano de maquinagem X/Y de
+1 mm e no eixo rotativo B de +5° do valor programado:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 atua no sistema de coordenadas inclinadas se
E> se ativar a inclinagao do plano de maquinagem para
o funcionamento manual. Caso a inclinagao do plano
de maquinagem para o funcionamento manual esteja
inativo, o sistema de coordenadas original atua.

M118 também atua no modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugao Manual!
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Eixo virtual da ferramenta VT

O fabricante da sua maquina deve ter adaptado o
TNC para esta funcédo. Consulte o manual da sua

3B maquina!

Com o eixo de ferramenta virtual, tem a possibilidade de deslocar
com o volante também na direcao de uma ferramenta em posicao
transversal em maquinas de cabeca basculante. Para deslocar

na direcdo do eixo de ferramenta virtual, selecione o eixo VT no
visor do seu volante, ver "Deslocagao com volantes eletréonicos”,
Pagina 417. Por meio do volante HR 5xx, pode selecionar o eixo
virtual, se necessario, diretamente com a tecla de eixo VI corde-
laranja (consulte o manual da sua maquina).

Em conjunto com a funcédo M118, é possivel executar uma
sobreposicao do volante na direcao do eixo da ferramenta ativo no
momento. Para isso, na funcdo M118, deve definir, pelo menos, o
eixo do mandril com a 4rea de deslocacédo permitida (p. ex., M118
Z5) e selecionar o eixo VT no volante.
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10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria

Retracao do contorno na direcao do eixo da
ferramenta: M140

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta nos modos de funcionamento
Execucao passo a passo e Execucao continua conforme
determinado no programa de maquinagem.

Comportamento com M140

Com M140 MB (move back) pode-se distanciar do contorno um
caminho possivel de introduzir no sentido do eixo da ferramenta.
Introducao

Quando se introduz M140 num bloco de posicionamento, o TNC
continua o didlogo e pede o caminho para que a ferramenta se
distancie do contorno. Introduza o caminho pretendido que a
ferramenta deve percorrer a partir do contorno, ou prima a softkey
MB MAX, para deslocar até a borda da area de deslocacéo.

Além disso, é possivel programar um avango com que a ferramenta
percorre o caminho introduzido. Se nao se introduzir nenhum
avanco, o TNC percorre em marcha rapida o caminho programado.
Atuacao

M140 atua sé no bloco de programa onde esta programado M140.
M140 fica ativo no inicio do bloco.

Exemplo de blocos NC
Bloco 250: afastar a ferramenta 50 mm do contorno
Bloco 251: deslocar a ferramenta até & margem da &rea de
deslocacao
250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

do plano de maquinagem se encontra ativa. Em
maéaquinas com cabecas inclinadas, o TNC desloca a
ferramenta no sistema inclinado.

Com M140 MB MAX s6 se pode deslocar livremente
em direcao positiva.

Definir antes de M140, em principio, uma chamada
de ferramenta com eixo de ferramenta, caso
contréario a direcao da deslocacao nao é determinada.

E> M140 atua mesmo quando a funcgao Inclinacdo
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Suprimir a supervisao do apalpador: M141

Comportamento standard

Estando defletida a haste de apalpacao, o TNC emite uma
mensagem de erro assim que se queira deslocar um eixo da
maquina.

Comportamento com M141

O TNC desloca os eixos da maquina mesmo se o apalpador estiver
defletido. Esta funcédo é necesséria se se escrever um ciclo de
medicao préprio em ligagdo com o ciclo de medicao 3, para voltar
a retirar o apalpador depois de uma deflexao com um bloco de
posicionamento.

' Atencao, perigo de colisao!
Se utilizar a funcdo M141, ter atencao a que o
o apalpador se retire na direcao correta.

M141 sé atua em movimentos de deslocagdo com
blocos lineares.

Atuacao

M141 atua s6 no bloco de programa em que esta programado
M141.

M141 fica ativo no inicio do bloco.
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Apagar rotacao basica: M143
Comportamento standard

A rotacdo basica permanece ativa até ser anulada ou se escrever
por cima um novo valor.

Comportamento com M143
O TNC apaga uma rotagao basica programada no programa NC.

Em caso de processo a partir dum bloco, ndo é
permitida a fungao M143.

Atuacao
M143 s6 atua no bloco de programa onde estéa programado M143.
M143 fica ativado no inicio do bloco.
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Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta
automaticamente do contorno: M148

Comportamento standard

Numa paragem NC o TNC para todos os movimentos de
deslocacao. A ferramenta fica parada no ponto de interrupcao.

Comportamento com M148

A funcdo M148 tem que ser ativada pelo fabricante
? da maquina. O fabricante da maquina define o
B  Percurso num parametro da maquina, o qual o TNC
devera deslocar através de um LIFTOFF.

O TNC afasta a ferramenta 2 mm na direcdo do eixo da
ferramenta a partir do contorno, se tiver memorizado na tabela
das ferramentas na coluna LIFTOFF, para a ferramenta ativa,

o parametro Yver "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 162.

LIFTOFF atua nas seguintes situacoes:

® Numa paragem NC efetuada pelo utilizador

m Numa paragem NC efetuada pelo software, por exemplo,
quando é produzido um erro no sistema de acionamento

® Numa interrupcéo de fornecimento de corrente elétrica

' Atencao, perigo de colisao!
Tenha em conta que na reentrada no contorno
especialmente em superficies curvas podem ocorrer

danos nos contornos. Libertar a ferramenta antes da
reentradal

Defina o valor, para o qual a ferramenta deve ser
levantada no parametro da maquina CfgLiftOff.
Para isso podera desativar a funcdo em geral no
parametro da maquina CfgLiftOff.

Atuacao

O M148 atua até que a funcao seja desativada com M149.
M148 atua no inicio do bloco, e M149 no fim do bloco.
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Arredondar esquinas: M197

Comportamento standard

Com a correcao de raio ativa, o TNC adiciona um circulo de
transicdo a uma esquina exterior. Isso pode levar ao polimento da
aresta.

Comportamento com M197

Com a funcdo M197 o contorno na esquina é prolongado
tangencialmente e, em seguida, é adicionado um circulo de
transicdo mais pequeno. Se programar a funcado M197 e, em
seguida, premir a tecla ENT, o TNC abre o campo de introducéo
DL. Em DL define-se o comprimento pelo qual o TNC prolonga os
elementos de contorno. Com M197 o raio da esquina diminui, a
esquina & menos polida e, contudo, o movimento de deslocacéao é
ainda executado suavemente.

Atuacao

A funcdo M197 atua bloco a bloco e apenas em esquinas
exteriores.

Exemplo de blocos NC
L X... Y... RL M197 DL0.876
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11.1 Resumo das funcoes especiais

1.1 Resumo das funcoes especiais

O TNC poe a disposicédo as potentes funcoes especiais seguintes
para as mais diversas aplicacoes:

Funcéo Descricao
Trabalhar com ficheiros de texto Pagina 373
Trabalhar com tabelas de definicéo livre Pagina 377

Através da tecla SPEC FCT e as respetivas softkeys, tem-se acesso
a mais funcoes especiais do TNC. As tabelas seguintes contém um
resumo das funcdes que estao disponiveis.

Menu principal das funcoes especiais SPEC FCT

» Selecionar as fungdes especiais oo oo svorscso. @rooorrr
T™HG: \nc._progh 4. |
Funcao Softkey  Descricao i
Definir as indicagdes do REDEFTN Pagina 363 bk K2 v e ‘
programa PROGRAMA B e i
[ |
Funcgdes para maquinagens de  [maaunacao Péagina 363 ETI 1 ‘
PONTO 18 L Z+2 RO FMAX N 4
contorno e de pontos CONTORNO IO ’ L
Definir a funcao PLANE INCLINAR Pagina 387 sy e 5
PLANO eneoermn || MAUINAGRD || INCLINAR || puncaes AJUDAS.
MEcANIZ. g ol g ey \
Definir diversas fungdes em o Pagina 364
texto claro PROGRAMA
Definir o ponto de INSERTR Pagina 134
estruturacao seccao

Depois de premir a tecla SPEC FCT, pode abrir a
E> janela de selecao smartSelect com a tecla GOTO.

O TNC apresenta um resumo das estruturas com

todas as funcoes disponiveis. Na estrutura de arvore,

pode navegar rapidamente com o cursor ou o rato

e selecionar funcoes. Na janela da direita, o TNC

apresenta a ajuda online para as respetivas fungoes.
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Menu de indicacoes do programa

To— » Selecionar o menu de indicagbes do programa [ [ ;
PROGRAMA o rrearana J
Funcao Softkey  Descricao e [ "
Definir o bloco e Pagina 90 TE LTS
FORM e i ‘
Selecionar a tabela de pontos — "‘Deslocacéo do R A IH
Zero pe.ZEROS PONTO ZERO ig Ewiéz;?kz:gzu wso A
com tabelas ‘
de pontos zero — e
(ciclo 7. DIN/ o e H e
ISO: Gb3)"
Definir os parametros de eioaRl Consultar o
ciclos globais DEF Manual do
Utilizador Ciclos
Menu de fun¢oes para maquinagens de contorno e
de pontos
HAOUINACAO » Selecionar o menu de funcdes para a maguinagem c [ T
PONTO i | €21 programar E > d
CONTORNO de contorno e de pontos I —
Funcao Softkey Descricao e s s i
Atribuir descricao de contorno e Consultar o Bt Fand E ‘
CONTOUR Manual do L t
Utilizador Ciclos e
Definir férmula simples de p—— Consultar o R &
contorno DEF Manual do
Utilizador Ciclos - : = i i 5
[ SEL [Eemm———
Selecionar a deflnlgao do . Consultar o contou oeF CONTOUR | conroun || FORMULA ver || earre | e
contorno CONTOUR Manual do
Utilizador Ciclos
Definir férmula complexa de CONTORNO Consultar o
contorno FORMULA Manual do
Utilizador Ciclos
Definir modelos de — Consultar o
maguinagem regulares DEF Manual do
Utilizador Ciclos
Selecionar ficheiros de - Consultar o
pontos com posicoes de PATTERN Manual do
maguinagem Utilizador Ciclos
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Menu Definir diversas funcoes em texto claro

» Selecionar menu para Definicdo de diversas ﬁ—mgm, ﬂ
() Programar

funcdes em texto claro .
Funcao Softkey  Descricao L e e .-
. - - . i e IE
Definir as funcées dos Pagina 369 bt 0 v e ]
ficheiros 1 I
Determinar comportamento Péagina 365 e WP
de posicao para eixos i e e e ’
paralelos U, V, W
A = . 4% 5 | ®
Definir as transformacoes de Pagina 370 roero mmf;wﬂ - H H . H . {} rocss 'mﬂl
coordenadas - - - - - -
Definir as funcées de String Pagina 318
Inserir comentario Pagina 131
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11.2 Maquinagem com eixos paralelos U,

VeW

Resumo

A méquina tem de ser configurada pelo seu
fabricante no caso de pretender utilizar as funcdes de

3B eixos paralelos.

Além dos eixos principais X, Y € Z ha paralelamente eixos auxiliares
correntes U, V e W. Os eixos principais e 0s secundérios estdo

ordenados entre si:

Eixo principal Eixo paralelo

Eixo rotativo

X U A
Y V B
z W C

Para a maquinagem com eixos paralelos U, Ve W, o TNC

disponibiliza as seguintes funcoes:

Funcao Significado Softkey Pagina
PARAXCOMP Definir o modo como o T 367
TNC se deve comportar PARAXCONP
a0 posicionar eixos
paralelos
PARAXMODE Definir com gue eixos 367

o TNC deve executar a
maquinagem

FUNCTION
PARAXMODE

Apbs o arranque do TNC, por norma, a configuragao
padrao estd ativa.

O TNC repoe funcgodes de eixos paralelos com as

seguintes funcoes:

m Selecdo de um programa

® Final do programa
= M2 ou M30
|

Interrupcao do programa (PARAXCOMP

permanece ativo)

m PARAXCOMP OFF ou PARAXMODE OFF

Deve desativar as fungdes de eixos paralelos antes
de uma substituicao das cinematicas da maquina.
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11.2 Maquinagem com eixos paralelos U, Ve W

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Com a funcdo PARAXCOMP DISPLAY ligue a fungao visualizacdo
para movimentos de eixos paralelos. O TNC calcula movimentos de
deslocagao do eixo paralelo na visualizacao da posicdo do respetivo
eixo principal (visualizagao total). A visualizacdo da posicao do eixo
principal mostra sempre a distancia relativa de uma ferramenta
para outra, independentemente de se mover o eixo principal ou o
secundario.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

spec » Mostrar barra de softkeys com funcodes especiais
ot » Selecionar o menu de fungdes para a definicdo das
PROGRAMA diferentes fungdes de texto claro

P » Selecionar FUNCAO PARAX

» Selecionar FUNCAO PARAXCOMP

FUNCTION » Selecionar FUNCAO PARAXCOMP DISPLAY

pIsPLAY » Definir o eixo paralelo, cujos movimentos o

TNC deve calcular na visualizagao de posicdo do
respetivo eixo principal

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

S6 pode utilizar a funcdo PARAXCOMP MOVE
juntamente com blocos lineares (L).

Com a funcdo PARAXCOMP MOVE, o TNC compensa movimentos
de eixos paralelos com movimentos compensatérios em cada eixo
principal correspondente.

Por exemplo, num movimento de eixos paralelos do eixo W na
direcdo negativa, o eixo principal Z deslocava-se simultaneamente
e com 0s mesmos valores na direcao positiva. A distancia relativa
de uma ferramenta para uma peca de trabalho permanece igual.
Aplicacdo para maquina de entrada: fazer correr a broca da maquina
para deslocar de forma sincronizada a viga transversal para baixo.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
o » Selecionar o menu de fungdes para a definicdo das
PROERAIA diferentes funcoes de texto claro
P » Selecionar FUNCAO PARAX
» Selecionar FUNGCAO PARAXCOMP
FUNCTION » Selecionar FUNCAO PARAXCOMPMOVE

Hove » Definir eixo paralelo

Bloco NC
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

Bloco NC
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W
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FUNCTION PARAXCOMP OFF

Com a funcdo PARAXCOMP OFF, desligam-se as funcoes de eixo Blocos NC
paralelo PARAXCOMP DISPLAY ¢ PARAXCOMP MOVE Proceda 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
conforme a definicdo da seguinte forma:

SPEC >
FCT

FUNCBES
PROGRAMA

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXCOMP

FUNCTION ’
PRARAXCOMP
OFF

- . 13 F TI PARAX P OFF
Mostrar barra de softkeys com fungdes especiais 3 FUNCTION COMP OFF W

Selecionar o menu de fungdes para a definicdo das
diferentes fungdes de texto claro

Selecionar FUNGAO PARAX
Selecionar FUNCAO PARAXCOMP

Selecionar FUNGCAO PARAXCOMP OFF Se pretender
desligar as fungoes de eixo paralelo apenas para
eixos paralelos individuais, indique quais 0s eixos
adicionais

FUNCTION PARAXMODE

E> Para ativar a funcdo PARAXMODE tem de definir

Bloco NC
13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

sempre 3 eixos.

Se combinar as funcoes PARAXMODE e PARAXCOMP
o0 TNC desativa a funcao PARAXCOMP para um eixo
definido nas duas fungdes Apds desativar a funcao
PARAXMODE, a fungcdo PARAXcomp é reativada.

Com a funcado PARAXMODE, define os eixos com os quais o TNC
deve executar a maquinagem. Todos os movimentos de deslocacao
e descricdes de contornos sao programados independentemente da
maquina através dos eixos principais X, Y e Z.

Defina 3 eixos na fungdo PARAXMODE (p. ex. FUNCTION PARAXMODE
XY W) com que o TNC deve executar os movimentos de deslocacao

programados.

Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

SPEC >
FCT

FUNCSES
PROGRAMA

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXMODE

FUNCTION

PRARAXMODE >

Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
Selecionar o menu de fungdes para a definicdo das
diferentes funcoes de texto claro

Selecionar FUNCAO PARAX

Selecionar FUNGAO PARAXMODE

Selecionar FUNGCAO PARAXMODE
Definir eixos para a maquinagem
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Deslocar simultaneamente eixos principais e eixos paralelos

Se a funcdo PARAXMODE estiver ativa, o TNC executa movimentos Bloco NC
de deslocagao programados com os eixos definidos na funcédo. Caso
o0 TNC se deva deslocar simultaneamente com um eixo paralelo

e 0 respetivo eixo principal correspondente, adicionalmente pode 14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX
introduzir o respetivo eixo com o simbolo "&". O eixo com o carater &

refere-se ao eixo principal.

13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

O elemento de sintaxe "&" é permitido apenas para
blocos L.

O posicionamento adicional de um eixo principal com

o comando "&" é realizado no sistema REF. Se tiver
configurado a visualizacdo da posicao para o "valor real",
este movimento ndo é apresentado. Se necessario,
comute a visualizagao da posicao para o "valor REF".

FUNCTION PARAXMODE OFF

Com a funcdo PARAXCOMP OFF desliga-se a fungao de eixo paralelo. Bloco NC
O TNC utiliza os eixos principais cpr_wflgurados pe_lo fabricante da 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
maquina. Proceda conforme a definicao da seguinte forma:

spec » Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
FuncoEs » Selecionar o menu de fungdes para a definigdo das
PROCRANA diferentes fungdes de texto claro

roncrzon » Selecionar FUNCAO PARAX

— » Selecionar FUNCAO PARAXMODE

FUNCTION » Selecionar FUNCTION PARAXMODE OFF
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11.3 Funcoes dos ficheiros

Aplicacao
Com as funcdes FUNCTION FILE pode copiar, deslocar e apagar as
operacgdes do ficheiro do programa NC.

' Nao é possivel aplicar as funcdes FILE a programas
ou ficheiros a que se fez referéncia anteriormente
o com fungdes como CALL PGM ou CYCL DEF 12 PGM
CALL.

Definir as operacoes do ficheiro

» Selecionar as funcdes especiais

» Selecionar as fungdes do programa

FUNCBES
PROGRAMA

» Seleccionar as operacoes do ficheiro: O TNC

FUNCTION

FILE mostra as funcoes disponiveis

Funcao Significado Softkey

FILE COPY Copiar ficheiro: Introduzir o nome rie
do caminho do ficheiro a copiar e copy
o nome do caminho do ficheiro de
destino

FILE MOVE  Deslocar o ficheiro: Introduzir o FiLe
nome do caminho do ficheiro a MovE

deslocar e 0 nome do caminho do
ficheiro de destino

FILE Apagar ficheiro: introduzir o nome e
DELETE do caminho do ficheiro a apagar DELETE
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11.4 Definir transformacoes de coordenadas

11.4 Definir transformacoes de
coordenadas

Resumo

Em alternativa da utilizacao do ciclo 7 de transformacao de
coordenadas NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG, pode também utilizar
a funcéo de texto claro TRANS DATUM. Tal como com o ciclo

7 pode também com TRANS DATUM programar diretamente
valores de sobreposicao ou ativar uma linha de uma tabela de
ponto zero selecionavel. Adicionalmente, tem a sua disposicao a
funcao TRANS DATUM RESET, através da qual pode anular uma
sobreposicao de ponto zero de uma forma simples.

TRANS DATUM AXIS

Com a funcdo TRANS DATUM AXIS, define-se uma deslocagao de
ponto zero através da introducao de valores em cada eixo. Pode
definir até 9 coordenadas num bloco, sendo possivel a introducéo
incremental. Proceda da seguinte forma para a definicao:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais
incoms » Selecionar o menu de fungdes para a definicao das
PROGRAMA diferentes fungdes de texto claro

» Selecionar transformacoes

TRANSFORM

— » Selecionar a deslocagao de ponto zero TRANS
DATUM DATUM

vALoRES » Selecionar a softkey para a introducao de valores
» Introduzir a deslocagao de ponto zero nos eixos

pretendidos e confirmar com a tecla ent

Os valores absolutos introduzidos referem-se ao ponto
zero da peca de trabalho que é determinado através da
memorizacao do ponto de referéncia ou através de um

preset da tabela de preset.

Os valores incrementais referem-se sempre ao ultimo

ponto zero valido — este ja pode ter sido deslocado.

Bloco NC
13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
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TRANS DATUM TABLE

Com a funcdo TRANS DATUM TABLE, define-se uma deslocacéo de Bloco NC
ponto zero através da selegdo de um nimero _dQ EJonto zero _de uma 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
tabela de ponto zero. Proceda conforme a definigao da seguinte
forma:
» Mostrar barra de softkeys com funcoes especiais
FunceEs » Selecionar o menu de funcdes para a definicao das
PROCRANA diferentes fungdes de texto claro

» Selecionar transformacgoes

TRANSFORM

— » Selecionar a deslocacéao de ponto zero TRANS
DATUM DATUM

» Repor o cursor até a funcdo TRANS AXIS
TaBELA » Selecionar a deslocacéo de ponto zero TRANS
DATUM TABLE

» Se desejado, introduzir o nome da tabela de pontos
zero, da qual consta o nimero de pontos zero que
pretende ativar e confirmar com a tecla ENT. Se nao
quiser definir qualgquer tabela, confirmar com a tecla
no ent

» Introduzir o nimero de linha que o TNC deve ativar,
confirmar com a tecla ent

Se né&o tiver definido qualquer tabela de ponto zero

E> no bloco TRANS DATUM TABLE, o TNC utiliza a tabela
de pontos zero ja selecionada no programa NC com
SEL TABLE ou a tabela de ponto zero com estado M
selecionada no modo de funcionamento Execucao do
Programa Bloco a Bloco ou Execugdo Continua do
Programa.
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TRANS DATUM RESET

Com a funcao TRANS DATUM RESET, é possivel uma deslocacédo de Bloco NC

ponto zero. Assim nédo é importante a forma em que definiu o ponto _
zero. Proceda conforme a definicdo da seguinte forma:

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais

» Selecionar o menu de funcbes para a definicdo das
diferentes funcdes de texto claro

» Selecionar transformacgoes

» Selecionar a deslocagao de ponto zero TRANS
DATUM

» Selecionar a softkey REPOR DESLOCACAO PONTO
ZERO PONTO ZERO
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11.5 Elaborar ficheiros de texto

Aplicacao

No TNC, tem a possibilidade de elaborar e retocar textos com um
editor de textos. As aplicacoes tipicas sao:

® Memorizar valores praticos

B Documentar processos de maquinagem

m Criar colecoes de férmulas

Os ficheiros de textos sao ficheiros do tipo .A (ASCII). Se desejar
processar outros ficheiros, converta primeiro esses ficheiros em
ficheiros do tipo .A.

Abrir e sair de ficheiro de texto

» Seleccionar o modo de funcionamento Programac¢ao
» Chamar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

» Visualizar os ficheiros do tipo .A: premir sucessivamente as
softkeys SELECIONARTIPO e MOSTRAR A

» Selecionar o ficheiro e abri-lo com a softkey SELECIONAR ou a
tecla ENT ou abrir um ficheiro novo: introduzir o nome novo, e
confirmar com a tecla ENT

Quando quiser sair do editor de textos, chame a Gestdo de

Ficheiros e selecione um ficheiro de outro tipo, p. ex. um programa

de maquinagem.

Movimentos do cursor Softkey
Cursor uma palavra para a direita HOUER
PALAVRA
=
Cursor uma palavra para a esquerda uLTIMA
PALAVRA
=
Cursor para a pagina seguinte do ecra PAGINA
Cursor para a pagina anterior do ecra PAGINA
Cursor para o inicio do ficheiro mIcTo
Cursor para o fim do ficheiro FIn
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Editar textos

Por cima da primeira linha do editor de texto encontra-se um
campo informativo, onde sao apresentados o nome do ficheiro, a
sua localizacao e as informacoes da linha:

Ficheiro: Nome do ficheiro de texto
Linha: Posicéao atual do cursor na linha
Coluna: Posicéao atual do cursor na coluna

O texto é acrescentado na posicdo em gue se encontrar
atualmente o cursor. Com as teclas de seta, desloque o cursor para
qualquer posicao do ficheiro de texto.

A linha onde se encontra o cursor & destacada com uma cor
diferente. Com a tecla Return ou ENT, pode deslocarse entre as
linhas.

Apagar e voltar a inserir carateres, palavras e linhas

Com o editor de textos, podem-se apagar palavras ou linhas
inteiras e voltar a inseri-las noutras posigoes.

» Deslocar o cursor para a palavra ou linha que deve ser apagada
ou inserida numa outra posicao

» Premir a softkey APAGAR PALAVRA ou APAGAR LINHA: o texto é
retirado e fica em memdria temporaria

» Deslocar o cursor para a posicao onde se quer inserir o texto e
premir a softkey INSERIR LINHA/PALAVRA

Funcao Softkey
Apagar e memorizar uma linha

RAPAGAR
LINHA

Apagar e memorizar uma palavra

RAPAGAR
PALAVRA

Apagar e memorizar um carater

APAGAR
CARACTER

Voltar a inserir uma linha ou palavra depois de INSERIR

LINHA,

a ter apagado PALAURA
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Processar blocos de texto

E possivel copiar, apagar e voltar a inserir blocos de texto de
qualquer tamanho noutra posicao. Para qualquer destes casos,
marque primeiro o bloco de texto pretendido:

» Marcar bloco de texto: Deslocar o cursor sobre o caractere em
que se deve iniciar a marcacao do texto.

IO » Premir a softkey SELECIONAR BLOCO

Brose » Deslocar o cursor sobre o caractere em que se
deve finalizar a marcacéo do texto. Se se mover
0 cursor com as teclas de setas diretamente para
cima e para baixo, as linhas de texto intermédias
ficam completamente marcadas — o texto marcado
fica destacado com uma cor diferente

Depois de marcar o bloco de texto pretendido, continue a elaborar
o texto com as seguintes softkeys:

Funcao Softkey
Apagar o texto marcado e memoriza-lo Cor-
TAR
BLOCO
Memorizar o texto marcado, mas sem o Tetiin
apagar (copiar) BLOCO

Se quiser inserir o bloco memorizado noutra posicao, execute 0s
seguintes passos:
> Deslocar o cursor para a posicao onde se quer acrescentar o
bloco de texto memorizado
INSERIR » Premir a softkey ACRESCENTAR BLOCO: O texto é
BLoCo acrescentado

Enguanto o texto estiver memorizado, pode inseri-lo quantas vezes
quiser.

Passar o texto marcado para outro ficheiro
» Marcar o bloco de texto como j& descrito

o » Premir a softkey SUSPENDER NO FICHEIRO. O
e G, TNC visualiza o didlogo Ficheiro de destino=

» Introduzir caminho e nome do ficheiro de destino.
O TNC situa o bloco de texto marcado no ficheiro
de destino. Se nao existir nenhum ficheiro de
destino com o nome indicado, o TNC situa o texto
marcado num ficheiro novo.

Inserir outro ficheiro na posicao do cursor
» Desloque o cursor para a posicao do texto onde pretende
acrescentar outro ficheiro de texto.
Yo » Premir a softkey INSERIR FICHEIRO. O TNC
AROUIUO visualiza o didlogo Nome do ficheiro=
» Introduza o caminho e o nome do ficheiro que
pretende acrescentar
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11.5 Elaborar ficheiros de texto

Procurar partes de texto

A fungao de procura do editor de texto encontra palavras ou
carateres no texto. O TNC coloca duas possibilidades a disposicao.

Encontrar o texto atual

A fungao de procura deve encontrar uma palavra que corresponda a
palavra marcada com o cursor

» Deslocar o cursor para a palavra pretendida

» Selecionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR
» Premir a softkey PROCURAR PALAVRA ACTUAL

» Sair da funcao de procura: premir a softkey FIM

Encontrar um texto qualquer

» Selecionar a funcao de procura: premir a softkey PROCURAR. O
TNC visualiza o dialogo Procurar texto:

» Introduzir o texto procurado
Procurar texto: premir a softkey EXECUTAR
» Sair da funcao de procura: premir a softkey FIM

v
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Tabelas de definicao livre 11.6

11.6  Tabelas de definicao livre

Principios basicos

Nas tabelas de defini¢ao livre, € possivel memorizar e ler quaisquer [EXexesicas coninia @ orcas canels
informacoes do programa NC Para esse efeito, estdo disponiveis as S e
funcoes de parametros Q FN 26 a FN 28. B e o BT T — ’ o

89.994 49.999
99.989 50.001
100.002 43.995

O formato das tabelas de definicéo livre, ou seja, as colunas
contidas e as suas caracteristicas, pode ser modificado com o : —
editor de estrutura. Deste modo, é possivel criar tabelas talhadas
exatamente para a sua aplicacao. "

E possivel alternar entre uma visualizacdo de tabela (definicao j
padrao) e uma visualizacao de formulério.

coordena da? fom Min -99999 99999, Max +39999. 99999 o

1mICIO FIM PAGINA [ PAGINA

4

PROCURAR

Criar tabelas de definicao livre

> Selecionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla pgm mgt

» Introduzir um nome de ficheiro qualguer com a extensao .TAB,
confirmar com a tecla ENT: o TNC mostra uma janela
sobreposta com formatos de tabela fixos.

» Com a tecla de seta, selecionar um modelo de tabela, p. ex.,
EXAMPLE.TAB, confirmar com a tecla ent: o TNC abre uma
tabela nova no formato pré-definido

» Para adequar a tabela as suas necessidades, deve modificar
o formato da tabela, ver "Modificar o formato da tabela",
Pagina 378

de tabela proprios e colocé-los no TNC. Ao criar

3B uma nova tabela, o TNC abre uma janela sobreposta
onde estao listados todos os modelos de tabela
existentes.

? O fabricante da sua maquina pode elaborar modelos

Também tem a possibilidade de guardar os seus

E> modelos de tabelas pessoais no TNC. Para isso, crie
uma nova tabela, altere o formato da tabela e guarde
esta tabela no diretério TNC:\system\proto Se criar
uma nova tabela, o seu modelo serd igualmente
apresentado na janela de selecao de modelos de
tabelas.
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11.6 Tabelas de definicao livre

Modificar o formato da tabela

» Prima a softkey EDITAR FORMATO (2.° nivel de softkeys): o TNC
abre o formulério do editor, onde esté representada a estrutura
da tabela. Consulte as instrucdes sobre estruturas (registo da
linha de topo) da tabela seguinte.

Comando de
estrutura

Colunas
disponiveis:

Significado

Listagem de todas as colunas incluidas
na tabela

Deslocar antes de:

O registo marcado em Colunas
disponiveis ¢ deslocado para antes
desta coluna

Nome

Nome da coluna: é visualizado na linha
superior

Tipo de coluna

TEXT: Introducao de texto

SIGN: Sinal + ou -

BIN: NUmero binério

DEC: NUumero decimal positivo inteiro
(nimero cardinal)

HEX: Numero hexadecimal

INT: numero inteiro

LENGTH: Comprimento (é convertido
nos programas em polegadas)

FEED: Avanco (mm/min ou 0,1 pol./min)
IFEED: Avanco (mm/min ou pol./min)
FLOAT: Numero de virgula flutuante
BOOL.: Valor de verdade

INDEX: indice
TSTAMP: Formato definido para a data e
hora

Valor predefinido

Valor que ocupa inicialmente os campos
desta coluna

Largura

Largura da coluna (nimero de carateres)

Chave primaria

Primeira coluna da tabela

Colunas
designadas
conforme o idioma

378

Dialogos conforme o idioma

EJexecucac continua Qedicao tavela
+ Programarp Edicao tabela

TNC: \ne_prog\123. TAB

aaaaaaaaaaa
COLUNA COLUNA

xxxxxxxx
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Tabelas de definicao livre 11.6

Pode navegar no formulario com um rato conectado ou com o
teclado do TNC. Navegacao com o teclado do TNC:

» Prima as teclas de navegacao para entrar nos
campos de introdugao. Dentro de um campo de
introducao, pode navegar com as teclas de seta.
Os menus desdobraveis abrem-se com a tecla
GOTO.

Numa tabela que ja contenha linhas, nao é possivel
E> alterar as propriedades da tabela Nome e Tipo

de coluna. Estas propriedades s6 poderdo ser

modificadas, quando apagar todas as linhas.

Se necessério, crie previamente uma copia de

seguranca da tabela.

Num campo de tipo de coluna TSTAMP, pode anular
um valor invélido, premindo a tecla CE e, em seguida
a tecla ENT.

Encerrar o editor de estrutura

» Prima a softkey OK. O TNC fecha o formulario do editor e
aceita as alteragoes. Premindo a softkey CANCELAR, todas as
alteracoes séo rejeitadas.

Alternar entre vista de tabela e de formulario

Todas as tabelas com a extensao .TAB podem ser mostradas na D G o
vista de listas ou na vista de formulério. s S ‘
» Prima a tecla para ajustar a divisdo do ecra. B w— |
Selecione a softey correspondendo a vista de R | ‘
. , - . L e s sl —
listas ou formularios (vista de formulérios: com e —
o a— ‘

sem textos de dialogo)

Na vista de formulario, o TNC apresenta, na metade esquerda do
ecra, os numeros de linhas com o conteludo da primeira coluna.

Na metade direita do ecra podem ser alterados os dados.

. [o. o i 3559559558, Wax 795, [cozainate tmn ORZZRC) ®
» Prima a tecla ENT ou a tecla de seta para passar ao campo de = .

0CULTAR

introducéo seguinte. Lo [| i

RESET
CoLUNA

MATS

EepItAR || ‘
FUNCOES

CLASSIFIC

» Para selecionar outra linha, prima a tecla de navegacéo verde
(icone da pasta). Assim, o cursor muda para a janela esquerda
e pode selecionar a linha desejada com as teclas de seta. Para
mudar novamente para a janela de introducao, prima a tecla de
navegacao verde.
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11.6 Tabelas de definicao livre

FN 26: TABOPEN: Abrir uma tabela livremente
definida
Com a funcao FN 26: TABOPEN, abre-se uma tabela qualquer de

definicao livre para descrever esta tabela com FN 27, ou para ler a
partir desta tabela com FN 28.

Num programa NC, sé pode ser sempre aberta
uma tabela. Um novo bloco com TABOPEN fecha
automaticamente a Ultima tabela aberta.

A tabela que se pretende abrir deve ter a
extensao .TAB.

Exemplo: abrir a tabela TAB1.TAB que esta memorizada no
diretério TNC:\DIR1
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Tabelas de definicao livre 11.6

FN 27: TABWRITE: Descrever uma tabela livremente
definida

Com a funcdo FN 27: TABWRITE, descreve-se a tabela aberta
anteriormente com FN 26 TABOPEN.

Podem-se definir, ou seja, descrever varios nomes de coluna num
bloco TABWRITE. Os nomes de coluna tém que estar entre aspas
e separados por uma virgula. O valor que o TNC deve escrever na
respetiva coluna é definido nos pardmetros Q.

Tenha em conta que a funcdo FN 27: TABWRITE,

|:> por norma, também no modo de funcionamento
Teste do programa escreve valores na tabela aberta
atualmente. Com a funcdo FN18 ID992 NR16, pode
consultar em que modo de funcionamento esté a
ser executado o programa. Caso a funcdo FN27 deva
ser executada apenas nos modos de funcionamento
Execucao do Programa Bloco a Bloco e Execucao
Continua do Programa, pode saltar a seccédo de
programa correspondente com uma instrucao de
salto Pagina 278.

S6 podem descrever-se campos de tabelas
NUMEricos.

Quando queira descrever varias colunas num bloco,
deve guardar os valores a escrever em nlimeros de
pardmetros Q consecutivos.

Exemplo

Descrever na linha 5 da tabela aberta atualmente as colunas Raio,
Profundidade e D. Os valores que se pretende descrever na tabela
devem estar memorizados nos parametros Q Qb, Q6 e Q7.

53 Q5 =3,75
54 Q6 =-5
55Q7=7,5

56 FN 27: TABWRITE 5 / "RAIO,PROFUNDIDADE,D" = Q5
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11.6 Tabelas de definicao livre

FN 28: TABREAD: Ler uma tabela livremente definida

Com a funcdo FN 28: TABREAD, |é-se a tabela aberta
anteriormente com FN 26 TABOPEN.

Podem-se definir, ou seja, ler varios nomes de coluna num bloco
TABREAD. Os nomes de coluna tém que estar entre aspas e
separados por uma virgula. O nimero de pardametro Q em que o
TNC deve escrever o primeiro valor lido é definido no bloco FN 28.

E> S6 podem ler-se campos de tabelas numéricos.

Quando quiser ler véarias colunas num bloco, o
TNC memoriza os valores lidos em nimeros de
parametros Q consecutivos.

Exemplo

Ler na linha 6 da tabela aberta atualmente os valores das colunas
Raio, Profundidade e D. Memorizar o primeiro valor no parametro Q
Q10 (segundo valor em Q11, terceiro valor em Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6 / "RAIO,PROFUNDIDADE, D"

382
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos
12.1 Funcoes para a maquinagem com eixos multiplos

12.1 Funcoes para a maquinagem com
eixos multiplos

Neste capitulo resumem-se as funcdes do TNC relacionadas com a
maquinagem com eixos multiplos:

Funcao do TNC Descricao Pagina
PLANE Definir maquinagens no plano de maguinagem inclinado 385
M116 Avanco de eixos rotativos 406
M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto 407
M94 Reduzir o valor de visualizacdo de eixos rotativos 408
M138 Selecao de eixos basculantes 409

384
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

12.2 A funcao PLANE: inclinacao
do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Introducao

maquinagem tém que ser autorizadas pelo fabricante
3B da maquina!
A funcdo PLANE apenas pode ser plenamente
utilizada em maquinas que disponham de, no
minimo, dois eixos rotativos (mesa ou/e cabeca).
Excegao: podera utilizar também a funcdo PLANE
AXIAL quando na sua méaquina existe ou esta ativo
apenas um eixo de rotacao.

? As funcoes para a inclinagao do plano de

Com a funcdo PLANE (em inglés plane = plano) dispde de uma
potente funcao, com a qual pode definir, de formas diferentes,
planos de maquinagem inclinados.

Todas as fungdes PLANE disponiveis no TNC descrevem o plano
de maquinagem pretendido, independentemente dos eixos
rotativos que existem, efetivamente, na sua maquina. Dispde-se
das seguintes possibilidades:

Funcao Parametros Softkey Pagina
necessarios

SPATIAL Trés angulos solidos SPA, SPATTAL 389

SPB, SPC s

PROJECTED Dois adngulos de projecao  [rrosecren 391
PROPR e PROMIN assim
como um angulo de
rotacdo ROT

EULER Precisao Trés angulos de FuLER 392
Euler (EULPR), Nutac&o =
(EULNU) e Rotacao

(EULROT),
VETOR Vetor normal para a UEGTOR 394
definicao do plano =

e vetor base para a
definicao do plano

e vetor base para a
definicdo da diregao do
eixo X inclinado
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Funcao Parametros Softkey Pagina
necessarios
PONTOS Coordenadas de trés POINTS 396

pontos quaisquer do
plano que se pretende

inclinar

RELATIVO  Angulo s¢lido, atuante e 398
de forma individual,
incremental

AXIAL Até trés angulos de axzAL 399

eixo absolutos ou
incrementais A, B, C

REPOR Anular a funcdo PLANE RESET 388

E> A definicao de pardmetro da funcao PLANE esta
estruturada em duas partes:

®m A definicdo geométrica do plano, que é diferente
para cada uma das funcdes PLANE disponiveis

B O comportamento de posicao da fungdo PLANE,
que tem que ser vista independente da definicao
de plano e que é idéntica para todas as fungoes
PLANE, ver "Determinar o comportamento de
posicionamento"’, Pagina 401

Nao é possivel aceitar a funcdo Posicédo real com o
plano de maquinagem inclinado.
Quando se utiliza a fungdo PLANE com o M120 ativo,
o TNC anula automaticamente a correcdo do raio e
também a funcdo M120 .

Por norma, repor sempre as fungcdes PLANE com
PLANE RESET. Introduzir 0 em todos os pardmetros
PLANE nao reinicia completamente a fungao.

As possibilidades de inclinacao na sua maquina
podem ficar restringidas, caso limite o nimero dos
eixos basculantes com a funcao M138.

Pode aplicar as fungdes PLANE somente com o eixo
da ferramenta Z.

O TNC suporta a inclinacao do plano de trabalho
apenas com o eixo do mandril Z.
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Definir a funcao PLANE
» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais [ o oo @y m

“INGLINAR » Seleccionar fungdes PLANE: Premir a Softkey ST T v 20 ]
PLANO . . ~ N 3 TooL cALL 5 2 s3500 N
MECANTZ. inclinacdo do plano maquinagem : O TNC e 4
visualiza na barra de softkeys as possibilidades de T A 1]
definicao disponiveis e e g

s FES -

e s el

Selecionar funcao

» Selecionar a funcao desejada por meio da softkey: o TNC
prossegue com o dialogo e solicita os pardmetros necessarios

Visualizacao de posicao
Logo que é ativada uma funcéao qualguer PLANE, o TNC mostra W

na visualizacdo de estados suplementar o dngulo sélido calculado

(ver figura). Por norma, e independentemente da fungdo PLANE

utilizada, o TNC calcula internamente sempre de regresso ao T (0

angulo solido. ]

No modo Curso restante (RESTW), ao inclinar (modo MOVE ou — R

TURN) no eixo rotativo, o TNC mostra o curso até a posicéo final

definida (ou calculada) do eixo rotativo. = a4
@ ez B e & svoom |l T
— = —
i | 0% X[Nm] P1-T1 @
"1 0% v[(Nm] 07:03 fote] "E

Wi s o 2k a5 21
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12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem

(opcao de software 1)

Repor a funcao PLANE

SPEC
FCT

FUNCBES
ESPECIAIS
DO TNC

INCLINRR
PLANO
MECANIZ.

RESET

MOVE

END
u]

=

388

» Mostrar barra de softkeys com funcdes especiais

Seleccionar fungdes especiais TNC: Premir a softkey
funcées especiais do TNC

Seleccionar funcoes PLANE: Premir a Softkey
inclinacdo do plano maquinagem : O TNC visualiza
na barra de softkeys as possibilidades de definicdo
disponiveis

Seleccionar a funcdo para anular: a fungdo PLANE
estd anulada de forma interna; nas posicoes de
eixos actuais, nada é modificado

Determinar se o TNC deve deslocar os eixos
basculantes automaticamente em posicao béasica
(MOVE ou TURN) ou néo (STAY), ver "Inclinagcdo
automatica para dentro: MOVE/TURN/STAY
(introducéo obrigatoriamente necessaria)",

Pégina 401

Finalizar a introducéo: premir a tecla END

A funcdo PLANE RESET anula por completo a funcéo
PLANE ou um ciclo 19 ativo (Angulo = 0 e funcéo
inativa). Nao é necesséaria uma definicdo multipla.

Bloco NC
25 PLANE RESET MOVE DIST50 F1000

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015



A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Definir o plano de maquinagem através de angulo
solido: PLANE SPATIAL

Aplicacao

Os angulos sélidos definem um plano de maquinagem através de

até trés rotacdes num sistema de coordenadas, existindo, para
isso, duas perspetivas que levam sempre ao mesmo resultado.

B Rotacoes no sistema de coordenadas fixo da maquina:
A sequéncia das rotagcdes comeca pelo eixo da maquina C,
seguindo-se o eixo da maquina B e, por fim, o eixo da maquina
A.

® Rotacoes no respetivo sistema de coordenadas inclinado:
A sequéncia das rotagdes comeca pelo eixo da maquina
C, seguindo-se o eixo da méaquina B e, por fim, o eixo da
maquina A. Regra geral, esta perspetiva € mais facilmente
compreensivel, dado que as rotagdes do sistema de
coordenadas podem ser imaginadas com maior facilidade
quando um eixo rotativo permanece estacionario.

E> Antes da programacao, devera ter em conta
E necessario definir sempre os trés angulos solidos

SPA, SPB e SPC, mesmo quando um dos angulos é 0.
O funcionamento é idéntico ao do ciclo 19, desde
que as introducdes no ciclo 19 estejam definidas na
maquina para a introdugao de angulos soélidos.
Descricao de parametros para o0 comportamento
de posigao: ver "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 401.
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Parametros de introducao

SPATIAL » Angulo no espaco A?: angulo de rotacao SPA
no eixo X fixo da maquina (ver figura em cima,
a direita). Campo de introducao de -359.9999° a
+359.9999°.

» Angulo no espaco B?: angulo de rotacdo SPB
no eixo Y fixo da maquina (ver figura em cima,
a direita). Campo de introducao de -359.9999° a
+359.9999°.

» Angulo no espaco C?: angulo de rotacdo SPC
no eixo X fixo da maquina (ver figura em cima,
a direita). Campo de introducao de -359.9999° a
+359.9999°.

» Continuar com as caracteristicas de posicao, ver
"‘Determinar o comportamento de posicionamento”,
Pagina 401

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

SPATIAL Inglés spatial = espacial

SPA spatial A: rotacao em redor do eixo X
SPB spatial A: rotacdo em redor do eixo Y
SPC spatial A: rotacdo em redor do eixo Z

Bloco NC
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Definir o plano de maquinagem através do angulo
de projecao PLANE PROJECTED

Aplicacao

Os angulos de projecao definem um plano de maquinagem através
da indicacao de dois angulos que podem determinarse através da
projecao do 1.° plano de coordenadas (Z/X no eixo de ferramenta

Z) e do 2.° plano de coordenadas (Y/Z no eixo de ferramenta Z) no
plano de maquinagem a definir.

PROMIN,

~ . Y
E> Antes da programacao, devera ter em conta

O angulo de projecéo sé podera entdo ser utilizado
quando as definicdes de angulo se referem a um
paralelepipedo retangulo. Caso contrario, surgem
distorcdes na peca de trabalho.

Descricdo de pardametros para o comportamento de
posicionamento: ver "Determinar o comportamento
de posicionamento", Pagina 401.

Parametros de introducao

PROJECTED » Ang. proj. 1 Plano de coordenadas?: angulo

- projetado do plano de maquinagem inclinado no 1.°
plano de coordenadas do sistema de coordenadas
fixo da méaquina (Z/X no eixo de ferramenta Z, ver
figura em cima, a direita). Campo de introdugao de
-89.9999° a +89.9999°. O eixo 0° é o eixo principal
do plano de maquinagem ativado (para X com eixo
da ferramenta Z, sentido positivo, ver figura em
cima, a direita)

» Ang. proj. 2 Plano de coordenadas?: angulo
projetado no 2.° plano de coordenadas do sistema
de coordenadas fixo da maquina (Y/Z no eixo
de ferramenta Z, ver figura em cima, a direita).
Campo de introdugao de -89.9999° a +89.9999°.
O eixo 0° é o eixo secundério do plano de
maquinagem ativado (Y com eixo da ferramenta Z)

» Angulo ROT do plano inclin.?: rotacdo do
sistema de coordenadas inclinado em redor
do eixo da ferramenta inclinado (corresponde
respectivamente a uma rotagao com ciclo 10
ROTACAO). Com o angulo de rotacdo, pode-se
determinar facilmente o sentido do eixo principal
do plano de maquinagem (para X com eixo da
ferramenta Z, Z com eixo da ferramenta Y, ver
figura no meio, a direita). Campo de introducéo de
-360° a +360°.

» Continuar com as caracteristicas de posicéo,
ver "Determinar o comportamento de
posicionamento", Pagina 401

Bloco NC
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Abreviaturas utilizadas:

PROJECTED Inglés projected = projetado
PROPR principle plane: Plano principal
PROMIN minor plane: plano secundario
PROMIN Em inglés, rotation: Rotagao

Definir o plano de maquinagem através de angulo
Euler: PLANE EULER

Aplicacao

Os angulos Euler definem um plano de maquinagem até trés
rotacoes em redor do respetivo sistema de coordenadas
inclinado. Os trés angulos Euler foram definidos pelo matematico

suico Euler. Transmissao para o sistema de coordenadas da
maquina, realizam-se os seguintes significados:

Angulo de precisao: Rotacao do sistema de coordenadas em

EULPR redor do eixo Z

Angulo de nutacéo: Rotacao do sistema de coordenadas

EULNU em redor do eixo X rodado no dngulo de
precisao

Angulo de rotacao: Rotacao do plano de maquinagem

EULROT inclinado em redor do eixo Z inclinado

E> Antes da programacao, devera ter em conta

Descricao de parametros para o comportamento de
posicionamento: ver "Determinar o comportamento
de posicionamento’, Pagina 401.
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Parametros de introducao

PROJECTED » Angulo rotac. Plano de coordenadas principal?:
angulo de rotacao EULPR em redor do eixo Z (ver
figura em cima, a direita). Ter em atencao:

B O campo de introdugao vai de -180.0000° a
180.0000°

B Eixo 0° é o eixo X

» Angulo de inclinacdo eixo da ferramenta?:
angulo de inclinacdo EULNUT do sistema de
coordenadas em redor do eixo X rodado por
meio do angulo de precisao (ver figura no meio, a
direita). Ter em atengao:
® O campo de introducéo vai de 0° a 180.0000°
B Qeixo0°éoeixo”Z

» Angulo ROT do plano inclin.?: rotagdo EULROT
do sistema de coordenadas inclinado em redor
do eixo inclinado (corresponde respectivamente
a uma rotacdo com ciclo 10 ROTACAO). Com o
angulo de rotacéo, pode-se determinar facilmente
o sentido do eixo X no plano de maquinagem
inclinado (ver figura em baixo, a direita). Ter em
atencao:
® O campo de introducéo vai de 0° a 360,0000°
B Eixo 0° é o eixo X

» Continuar com as caracteristicas de posicéo,
ver "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 401

Bloco NC

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
. EULROT
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

EULER Matematico suico, que definiu 0 dngulo
chamado de Euler

EULPR Angulo de Precisdo: angulo que descreve a
rotagao do sistema de coordenadas em redor
do eixo Z

EULNU Angulo de Nutacao: angulo que descreve

a rotacdo do sistema de coordenadas em
redor do eixo X rodado por meio do angulo de
precisao

EULROT Angulo de Rotacao: angulo que descreve a
rotacdo do sistema de coordenadas inclinado,
em redor do eixo Z inclinado

Definir o plano de maquinagem por meio de dois
vetores: PLANE VECTOR

Aplicacao

Pode-se utilizar a definicdo de um plano de maquinagem por
meio de dois vetores, se o seu sistema CAD puder calcular o
vetor base e o vetor normal do plano de maquinagem inclinado.
N&o é necesséria uma introducado normalizada. O TNC calcula a

normalizacdo internamente para que possa introduzir valores entre
-9.999999 e +9.999999 .

O vetor base necessario para a definicdo do plano de magquinagem
¢é definido pelos componentes BX, BY e BZ (ver figura em cima, a
direita). O vetor normal é definido pelos componentes NX, NY e NZ.

E> Antes da programacao, devera ter em conta

O vetor base define a direcao do eixo principal no
plano de maquinagem inclinado; o vetor normal
deve estar perpendicular ao plano de maquinagem
inclinado, desse modo determinando o respetivo
ajuste.

O TNC calcula internamente, a partir dos valores que
introduziu, respetivamente os vetores normalizados.
Descricao de parametros para o comportamento de
posicionamento: ver "Determinar o comportamento
de posicionamento", Pagina 401.
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem

Parametros de introducao

vecTOR » Vector base componente Z?: componente X BX
\Eh;; do vector base B (ver figura em cima, a direita).
Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999
» Vector base componente Y?: componente Y BY
do vector base B (ver figura em cima, a direita).
Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999
» Vector base componente Z?: componente Z BZ
do vector base B (ver figura em cima, a direita).
Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999
» Vector base componente X?: componente X NX
do vector base n(ver figura em cima, a direita).
Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999

» Vector normal componente Y?: componente Y

NY do vector base N (ver figura em cima, a direita).

Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999

» Vector base componente Z?: componente Z NZ
do vector base N (ver figura a direita em baixo).
Campo de introdugao: -9,9999999 a +9,9999999

» Continuar com as caracteristicas de posicéo,
ver "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 401

Bloco NC
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

VETOR Inglés vector = vetor

BX, BY, BZ Vetor Base: componentes X, Y e Z
NX, NY, NZ Vetor Normal: componentes X, Ye Z
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Definir o plano de maquinagem através de trés
pontos: PLANE POINTS

Aplicacao

Pode definir claramente um plano de maquinagem, indicando trés

pontos P1 a P3 quaisquer deste plano. Esta possibilidade realiza-
se na funcdo PLANE POINTS.

E> Antes da programacao, devera ter em conta

A ligacao do ponto 1 ao ponto 2 determina o sentido
do eixo principal inclinado (X com eixo da ferramenta
Z).

A direcao do eixo da ferramenta inclinado é
determinada por meio da posicdo do 3.° ponto
referente a linha de ligacdo entre o ponto 1 e o ponto
2. Recorrendo a regra da méao direita, (polegar = eixo
X, indicador eixo Y, dedo médio = eixo Z, ver figura
em cima, a direita), é valido o seguinte: polegar (eixo
X) indica do ponto 1 para o ponto 2, o indicador (eixo
Y) indica paralelamente ao eixo Y inclinado no sentido
do ponto 3. Depois, o dedo médio no sentido do eixo
da ferramenta inclinado.

Os trés pontos definem a inclinagdo do plano. A
posicao do ponto zero ativado ndo é modificada pelo
TNC.

Descricdo de pardametros para o comportamento de
posicionamento: ver "Determinar o comportamento
de posicionamento’, Pagina 401.
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Parametros de introducao

POINTS
7

Bloco NC

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

PONTOS

>

Coordenada X do 1.° ponto do plano?:
Coordenada X P1X do 1.° ponto do plano (ver figura
em baixo a direita)

Coordenada Y do 1.° ponto do plano?:
Coordenada Y P1Y do 1.° ponto do plano (ver figura
em baixo a direita)

Coordenada Z do 1.° ponto do plano?:
Coordenada Z P1Z do 1.° ponto do plano (ver figura
em baixo a direita)

Coordenada X do 2.° ponto do plano?:
Coordenada X P2X do 2.° ponto do plano (ver
figura central a direita)

Coordenada Y do 2.° ponto do plano?:
Coordenada Y P2Y do 2.° ponto do plano (ver
figura central a direita)

Coordenada Z do 2.° ponto do plano?:
Coordenada Z P2Z do 2.° ponto do plano (ver
figura central a direita)

Coordenada X do 3.° ponto do plano?:
Coordenada X P3X do 3.° ponto do plano (ver
figura em baixo a direita)

Coordenada Y do 3.° ponto do plano?:
Coordenada Y P3Y do 3.° ponto do plano (ver
figura em baixo a direita)

Coordenada Z do 3.° ponto do plano?:
Coordenada Z P3Z do 3.° ponto do plano (ver
figura em baixo a direita)

Continuar com as caracteristicas de posigao
ver "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 401

Significado

Inglés points = pontos
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Definir o plano de maquinagem através de um unico
angulo solido incremental: PLANE RELATIVE
Aplicacao

Utiliza-se o angulo sélido incremental, quando se pretende inclinar

um plano de maquinagem inclinado, ja ativado por meio de mais
uma rotacao. Exemplo 45° aplicar chanfre num plano inclinado.

E> Antes da programacao, devera ter em conta

O angulo definido atua sempre referente ao plano de
maquinagem ativado, seja qual for a funcdo com que
tenha sido ativado.

Pode programar consecutivamente quantas funcoes
PLANE RELATIVE quiser.

Se quiser regressar ao plano de maquinagem que SPA - SPB - SPC
estava ativado antes da funcdo PLANE RELATIVE,

defina PLANE RELATIVE com o mesmo angulo, mas

com o sinal oposto.

Se utilizar PLANE RELATIVE num plano de
maquinagem nao inclinado, rode o plano nao
inclinado simplesmente no angulo sélido definido na
funcao PLANE.

Descricao de parametros para o comportamento de
posicionamento: ver "Determinar o comportamento
de posicionamento", Pagina 401.

Parametros de introducao

REL. PR > Angulo incremental: angulo no espaco em

: gue se pretende continuar a inclinar o plano de
maquinagem ativo (ver figura em cima, a direita).
Selecionar por softkey o eixo em redor do qual se
pretende inclinar. Campo de introducao: -359.9999°
a +359.9999°

» Continuar com as caracteristicas de posicao, ver
"‘Determinar o comportamento de posicionamento”,
Péagina 401

Abreviaturas utilizadas SPA - SPB - SPC
Abreviatura Significado

RELATIVO Inglés relative = referente a Bloco NC

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Plano de maquinagem através de angulo do eixo:
PLANE AXIAL (funcao FCL 3)

Aplicacao

A funcdo PLANE AXIAL define tanto a situacédo do plano de
maquinagem como também as coordenadas nominais do eixo de
rotagdo. Em especial em méaquinas com cinematica retangular e

com cinematica em gue apenas um eixo rotativo esta ativado, esta
funcao é facil de utilizar.

quando existe apenas um eixo de rotacdo ativo na
maquina.

A funcdo PLANE RELATIV pode ser utilizada apos
PLANE AXIAL quando a maquina permite definicbes
de angulo no espago. Consulte o manual da sua
maquina!

? A funcdo PLANE AXIAL pode também ser utilizada
-

E> Antes da programacao, devera ter em conta

Introduzir apenas o angulo de eixo que existem
realmente na maquina, caso contrario o TNC emitira
uma mensagem de erro.

Com PLANE AXIAL as coordenadas do eixo de
rotacgéo sio ativadas de forma modal. Sobrepbéem-se
assim definicdes multiplas, pelo que sdo permitidas
introducdes incrementais.

Para anulacao da funcdo PLANE AXIAL, utilizar

a funcdo PLANE RESET. A anulacao através da
introducdo de 0 nao desativa PLANE AXIAL.

As fungbes SEQ, TABLE ROT e COORD ROT néo tém
qualquer fungao quando ligadas a PLANE AXIAL.

Descricdo de pardametros para o comportamento
de posicao: ver "Determinar o comportamento de
posicionamento’, Pagina 401.
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Parametros de introducao

AxTAL » Angulo do eixo A?: Angulo do eixo, sobre o qual
o eixo A deve ser inclinado. Se foram introduzidos
valores incrementais, o dngulo deve continuar

a ser inclinado, em volta do eixo A da posicdo
atual. Campo de introdugéo: -99999.9999° a
+99999.9999°

» Angulo do eixo B?: Angulo do eixo, sobre o qual
o eixo B deve ser inclinado. Se foram introduzidos
valores incrementais, o dngulo deve continuar
a ser inclinado, em volta do eixo B da posicdo
atual. Campo de introdugéo: -99999.9999° a
+99999.9999°

» Angulo do eixo C?: Angulo do eixo, sobre o qual
o eixo C deve ser inclinado. Se foram introduzidos
valores incrementais, o dngulo deve continuar

a ser inclinado, em volta do eixo C da posicdo Bloco NC
atual. Campo de introducéo: -99999.9999° a :
+99999 9999° 5 PLANE AXIAL B-45 .....

» Continuar com as caracteristicas de posicao, ver
"‘Determinar o comportamento de posicionamento”,
Pagina 401
Abreviaturas utilizadas
Abreviatura Significado

AXIAL Inglés axial = forma do eixo
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Determinar o comportamento de posicionamento

Resumo

Independentemente da funcao PLANE que se utiliza para definir
o plano de maquinagem inclinado, estao sempre disponiveis as
seguintes fungdes para o comportamento de posicao:

B |nclinagao automatica

m Selecdo de possibilidades de inclinagao alternativas (ndo com
PLANE AXIAL)

B Selecéo do tipo de transformacéo (ndo com PLANE AXIAL)

Inclinacao automatica para dentro: MOVE/TURN/STAY
(introducao obrigatoriamente necessaria)

Depois de se terem introduzido todos os pardmetros para a
definicdo de plano, é necessario determinar nos valores de eixos
calculados, como devem ser inclinados os eixos rotativos:

» A funcdo PLANE deve inclinar os eixos rotativos
automaticamente de acordo com os valores de
eixos calculados, na qual a posicao relativa entre
peca de trabalho e ferramenta ndo se altera. A
TNC executa um movimento compensatério nos
eixos lineares

MOVE

» A funcdo PLANE deve inclinar os eixos rotativos

TURN

automaticamente de acordo com os valores de
eixos calculados, na qual apenas os eixos rotativos
sdo posicionados. O TNC nao executa movimento

compensatorio nos eixos lineares

» Inclina os eixos rotativos num bloco de posicdo
seguinte e separado

STRY

Se se tiver selecionado a opcao MOVE (a fungao PLANE deve
inclinar-se automaticamente com movimento de compensacao),
é preciso ainda definir os dois seguintes parametros Distancia
do ponto de rotacao da extremidade da ferramenta e Avanco?
Definir F=.

Se se tiver selecionado a opgdo TURN (a funcdo PLANE deve
inclinarse automaticamente sem movimento de compensacéo), é
preciso ainda definir o seguinte pardmetro Avang¢o? Definir F= .
Em alternativa a um avanco definido diretamente por valor
numeérico F, o movimento de inclinacdo podera ser executado
também com FMAX (marcha rapida) ou FAUTO (avanco a partir do

bloco TOOL CALLT).

Se utilizar a fungdo PLANE AXIAL em ligagcdo com

E> STAY, entéo devera inclinar o eixo de rotagao num
bloco de posicionamento separado segundo a funcéo
PLANE.
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

> Distancia ponto de rotacdo da extremidade da ferramenta
(valor incremental): o TNC roda a ferramenta (a mesa) em redor
da extremidade da ferramenta. Por meio do parametro DIST,

determina o ponto de rotacao do movimento de inclinacao para ;*E
dentro, referente a posicdo atual da extremidade da ferramenta L
—
' Tenha atencao! MB j
® Quando a ferramenta, antes da inclinacéo, se r
o encontra na distancia a peca de trabalho indicada, )

a ferramenta encontra-se também, depois da
inclinacao, visto relativamente na mesma posicao
(ver figura no meio, a direita, 1 = DIST)

® Quando a ferramenta, antes da inclinacédo, néo se
encontra na distancia a peca de trabalho indicada,
a ferramenta, depois da inclinacdo, encontra-se,
visto relativamente, deslocada para a posicao
original (ver figura em baixo, a direita, 1 = DIST)

» Avanco? F=: velocidade da trajetéria a que se pretende inclinar a
ferramenta

» Comprimento de retracdo no eixo da ferramenta?: curso de
retracdo MB, atua de forma incremental desde a posicdo de
ferramenta atual na direcao do eixo de ferramenta ativo a que
o TNC aproxima antes do processo de inclinacao. MB MAX
desloca a ferramenta até pouco antes do interruptor limite de
software
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2
(opcao de software 1)

Inclinar eixos rotativos num bloco separado

Se quiser alinhar os eixos rotativos num bloco de posicionamento
separado (selecionada a opgdo STAY), proceda da seguinte forma:

' Atencao, perigo de colisao!
Posicionar previamente a ferramenta de forma a que,
o ao alinhar, ndo se possa produzir nenhuma colisao
entre a ferramenta e a peca de trabalho (dispositivo
tensor).

v

Selecionar uma fungado PLANE qualquer; definir alinhamento
automatico com STAY. Na execucao, o TNC calcula os valores
de posicao dos eixos rotativos existentes na sua maquina e
deposita-os nos parametros de sistema Q120 (eixo A), Q121
(eixo B) e Q122 (eixo C)

Definir bloco de posicdo com os valores angulares calculados
pelo TNC

v

Exemplo de blocos NC: alinhar a maquina com mesa redonda C e mesa basculante A num angulo sélido B
+45°
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Programacao: Maquinagem com eixos multiplos

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Selecao de possibilidades de inclinacao alternativas: SEQ +/-
(introducao opcional)

A partir da posicao do plano de maquinagem definida por si, o TNC
tem que calcular a respetiva posicao adequada dos eixos rotativos
existentes na sua maquina. Em regra, obtém-se sempre duas
possibilidades de solugao.

Com o comutador SEQ defina qual a possibilidade de solucdo que o
TNC deve usar:

®m SEQ+ posiciona o eixo mestre, de forma a este assumir um
angulo positivo. O eixo mestre é o 1° eixo rotativo a contar da
ferramenta ou o Ultimo eixo rotativo a contar da mesa (depende
da configuragcado da maquina; ver também figura em cima, a
direita)

®m SEQ- posiciona o eixo mestre, de forma a este assumir um
angulo negativo

Se a solucéo escolhida por si por meio de SEQ nao estiver na
margem de deslocacdo da maquina, o TNC emite a mensagem de
erro Angulo ndo permitido.

' Aquando da utilizacado da funcao PLANE AXIS o
sensor SEQ ndo tem qualquer fungéo.
[

1 Primeiro, o TNC verifica se ambas as possibilidades de solucao
se encontram na margem de deslocacdo dos eixos rotativos

2 Seisto acontecer, o TNC escolhe a solugdo que se atinge no
caminho mais curto

3 Se houver s6 uma solucdo na margem de deslocacdo, o TNC
utiliza essa solucao

4 Se nao houver nenhuma solucdo na margem de deslocacéo, o
TNC emite a mensagem de erro Angulo ndo permitido

Se néo se definir SEQ, o TNC determina a solugao da seguinte
forma:
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A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem 12.2

Exemplo de uma maquina com mesa rotativa C e mesa

(opcao de software 1)

basculante. Funcao programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45
SPC+0
Interruptor limite Posicao inicial SEQ Resultado posicao de
eixo
Sem funcao A+0, C+0 nao progr. A+45, C+90
Sem funcao A+0, C+0 + A+45, C+90
Sem funcao A+0, C+0 - A-45, C-90
Sem funcao A+0, C-105 nao progr. A-45, C-90
Sem funcgao A+0, C-105 + A+45, C+90
Sem funcao A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 nao progr. A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 + Mensagem de erro
Sem funcao A+0, C-135 + A+45, C+90
Selecao do modo de transformacao (introducao opcional)
Para maquinas que tém uma mesa rotativa C, esta disponivel uma
funcéo, com a qual se pode determinar o modo de transformacéo:
RoT » COORD ROT determina que a funcao PLANE
TL, deve rodar o sistema de coordenadas apenas no
COORD ROT

ROT

angulo de rotagao definido. A mesa rotativa ndo €
deslocada, a compensacao da rotacao realiza-se
de forma calculada

» TABLE ROT determina que a funcdo PLANE deve
posicionar a mesa rotativa no angulo de rotacao
definido. A compensacao realiza-se por uma
rotacao da peca de trabalho

Aguando da utilizagdo da fungdo PLANE AXIAL as
funcdes COORD ROT e TABLE ROT néao tém qualquer
funcéo.

Sempre que utiliza a fungdo TABLE ROT em conjunto
com uma rotacao basica e o angulo de rotacao 0, o
TNC inclina a mesa no angulo definido na rotacao
bésica.
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12.3  Funcoes auxiliares para eixos
rotativos

Avanco em mm/min com eixos rotativos A, B, C:
M116 (opcao de software 1)

Comportamento standard

O TNC interpreta o avanco programado num eixo rotativo em
graus/min (em programas em mm e também em programas em
polegadas). Portanto, o avanco de trajetéria depende da distancia
do ponto central da ferramenta ao centro do eixo rotativo.

Quanto maior for a distancia, maior € o avango de trajetéria.

Avanco em mm/min em eixos rotativos com M116

A geometria da maquina deve ser determinada pelo
fabricante da maquina na descricdo de cinematica.

g M116 atua s6 em mesas redondas e rotativas. No
caso de cabecas basculantes o0 M116 ndo pode ser
utilizado. Se a sua maquina estiver equipada com
um combinagado mesa/cabeca, o TNC ignora os eixos
rotativos da cabeca basculante.

M116 também atua com o plano de maquinagem
inclinado ativo e em combinacdo com M128, se
se tiverem selecionado eixos rotativos através da
funcao M138, ver "Selecéo de eixos basculantes:
M138", Pagina 409. M116 atua entao apenas nos
eixos rotativos nao selecionados com M138.

O TNC interpreta o avancgo programado num eixo rotativo em
mm/min (ou 1/10 poleg/min). Assim, o TNC calcula em cada inicio
de bloco o0 avango para esse bloco. O avanco ndo se modifica
enquanto o bloco é executado, mesmo quando a ferramenta se
dirige ao centro do eixo rotativo.

Atuacao

M116 atua no plano de maquinagem. Com M117 anula-se M116; no
fim do programa, M116 também fica inativado.

M116 atua no inicio do bloco.
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Deslocar os eixos rotativos na trajetoria otimizada:
M126

Comportamento standard

O comportamento do TNC no posicionamento
de eixos rotativos é uma fungao dependente da
3B maéaquina. Consulte o0 manual da sua maquina!

O comportamento standard do TNC durante o posicionamento
de eixos rotativos cuja visualizagdo se encontra reduzida a
valores inferiores a 360° depende do parametro da méquina
shortestDistance (300401). Ai, determina-se se o TNC deve
aproximar-se com a diferenga obtida entre a posicao nominal e a
posicao real ou sempre (também sem M126) pelo percurso mais
curto da posigao programada. Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamento com M126

Com M126, o TNC desloca um eixo rotativo cuja visualizacdo esta
reduzida a valores inferiores a 360°, pelo caminho mais curto.

Exemplos:

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Atuacao

M126 atua no inicio do bloco.

M126 anula-se com M127; no fim do programa, M126 deixa
também de atuar.
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12.3 Funcoes auxiliares para eixos rotativos

Reduzir a visualizacao do eixo rotativo para um
valor inferior a 360°: M94

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta desde o valor angular atual para o
valor angular programado.

Exemplo:

Valor angular atual: 538°
Valor angular programado: 180°
Curso de deslocacgao efetivo: -368°

Comportamento com M94

No inicio do bloco, o TNC reduz o valor angular atual para um valor
inferior a 360°, e a seguir desloca-se sobre o valor programado.
Quando estiverem ativados varios eixos rotativos, M94 reduz a
visualizacao de todos os eixos rotativos. Como alternativa, pode-se
introduzir um eixo rotativo atrds de M94. Assim, o TNC reduz s6 a
visualizagcao deste eixo.

Exemplo de blocos NC

Reduzir os valores de visualizagao de todos os eixos rotativos
ativados:

L M94

Reduzir apenas o valor de visualizagao do eixo C:

L M94 C
Reduzir a visualizacao de todos os eixos rotativos ativados € a
seguir deslocar o eixo C para o valor programado.

L C+180 FMAX M94

Atuacao
M94 atua sé no bloco de programa onde estiver programado M94.
M94 atua no inicio do bloco.
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Selecao de eixos basculantes: M138

Comportamento standard

Nas funcées M128, TCPM e inclinacdo do plano de maquinagem,
o TNC considera os eixos rotativos definidos em parametros de
maquina pelo fabricante da sua maquina.

Comportamento com M138

Nas fungbes acima apresentadas, o TNC sé considera os eixos
basculantes que tenham sido definidos com M138.

As possibilidades de inclinacdo na sua maquina
podem ficar restringidas, caso limite o nimero dos
eixos basculantes com a funcao M138.

Atuacao

M138 atua no inicio do bloco.

M138 é anulado programando de novo M138 sem indicagao de
eixos basculantes.

Exemplo de blocos NC

Para as fungdes acima apresentadas, considerar sé o eixo
basculante C:
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13.1 Ligar, Desligar

13.1 Ligar, Desligar
Ligacao

A ligacao e a aproximacao dos pontos de referéncia
sao funcoes que dependem da maquina.

<> Consulte o manual da sua maquinal!

Ligar a alimentacao do TNC e da maquina. Logo em seguida, o TNC
mostra a seguinte caixa de didlogo:

SYSTEM STARTUP
» O TNC ¢ iniciado
INTERRUPCAO DE CORRENTE

» Mensagem do TNC de que houve interrupgao de
corrente - Apagar a mensagem

TRADUZIR O PROGRAMA PLC
» O programa PLC do TNC é compilado automaticamente
FALTA TENSAO DE COMANDO PARA RELE

» Ligar a tensao de comando. O TNC testa o
funcionamento da Paragem de Emergéncia

FUNCIONAMENTO MANUAL
PASSAR OS PONTOS DE REFERENCIA

» Passar os pontos de referéncia na sequéncia

t indicada: Para cada eixo, premir a tecla exterior
START ou
» Passar os pontos de referéncia na sequéncia
pretendida: Para cada eixo, premir e manter

premida a tecla de direccdo externa até se ter
passado o ponto de referéncia

Se a sua maquina estiver equipada com encoders
? absolutos, nao é necessario passar 0s pontos de
3B referéncia. O TNC estd imediatamente pronto a
funcionar depois de ligar a tensao de comando.
O TNC esté agora pronto a funcionar e encontra-se no modo de
Funcionamento Manual.

S6 se devem passar os pontos de referéncia
E> quando se quiser deslocar os eixos da maquina.
Se se desejar apenas editar ou testar programas,
imediatamente apds a ligagdo da tenséo de
comando, selecione o modo de funcionamento
Programacao ou Teste de Programa.

E possivel passar os pontos de referéncia
posteriormente. Para isso, prima no modo de
Funcionamento Manual a softkey PASSAR PONTO
REFERENCIA.
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Passar um ponto de referéncia num plano de maquinagem
inclinado

' Atencao, perigo de colisao!
Lembre-se de que os valores angulares introduzidos
® no menu tém de coincidir com os angulos efetivos

do eixo basculante.

Desative a funcao "Inclinacdo do plano de
magquinagem" antes de passar pelos pontos de
referéncia. Preste atencao a que nao ocorra nenhuma
colisdo. Dando-se o caso, retire previamente a
ferramenta.

O TNC ativa automaticamente o plano de maquinagem inclinado,
caso esta funcao esteja ativa ao desligar o comando. Em seguida,
o TNC desloca os eixos ao acionar uma tecla de direcao de eixo
no sistema de coordenadas inclinadas. Posicione a ferramenta

de modo a que, ao passar posteriormente pelos pontos de
referéncia, ndo ocorra qualquer colisédo. Para passar pelos pontos
de referéncia, a fungao "Inclinacdo do plano de maquinagem"
deverd ser desativada, ver "Ativacao da inclinagdo manual’,
Pagina 463.

Se precisar de utilizar esta funcdo, tem de confirmar

E> a posicao dos eixos rotativos, apresentados pelo
TNC numa janela sobreposta, em encoders néo
absolutos. A posicao indicada corresponde a uUltima
posicao ativa dos eixos rotativos antes de ter
desligado.

Desde que uma das duas funcdes anteriormente ativadas se

encontre ativa, a tecla NC-START n&o terd nenhuma funcao. O TNC
emite a correspondente mensagem de erro.
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13.1 Ligar, Desligar

Desligar

Para evitar perder dados ao desligar, deve-se desligar o sistema
operativo do TNC de forma especifica:

» Selecionar o modo de funcionamento Manual

» Selecionar a funcao para desligar e voltar a
confirmar com a softkey SIM

» Quando o TNC mostrar numa janela sobreposta o
texto Pode desligar agora. Prima a tecla END, se
desejar reiniciar o comando!, pode-se cortar a
tenséo de alimentacédo do TNC.

Atencao, possivel perda de dados!

Desligar o TNC de forma arbitraria pode originar
perda de dados!

Tenha em atencao que, se se premir a tecla END
depois de se ter desligado o comando, este volta
a iniciar. Tenha ainda em atengéao que desligar o
comando durante o reinicio pode originar perda de
dados!
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Deslocacao dos eixos da maquina 13.2

13.2 Deslocacao dos eixos da maquina
Aviso

A deslocacdo com as teclas de diregao externas é
uma fungéo que depende da maquina. Consulte o
3B manual da sua maquinal!

Deslocar o eixo com as teclas de direcao externas

» Selecionar o modo de funcionamento Manual

Premir e manter premida a tecla de direcao do
eixo enquanto se tiver que deslocar o eixo, ou

» Deslocar os eixos de forma continua: Manter
premida a tecla de direccao externa e premir por
breves momentos a tecla de START externa

OION

=

» Parar: premir a tecla externa START

» Selecionar o modo de funcionamento Manual

Premir e manter premida a tecla de direcao do
eixo enquanto se tiver que deslocar o eixo, ou

» Deslocar o eixo de forma continua: manter
premida a tecla de direcao externa e premir por
breves momentos a tecla de START externa

» Parar: premir a tecla de STOP externa

PeO®® G

Destas duas formas, podem deslocar-se varios eixos a0 mesmo
tempo. O avanco com que os eixos se deslocam é modificado
com a softkey F, ver "Velocidade do mandril S, Avanco F e Funcéo
Auxiliar M", Pagina 427.
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Posicionamento por incrementos

Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca um eixo da 7

maquina com um valor incremental determinado por si.

® » Selecionar modo de Funcionamento Manual ou
Volante Eletronico

@ » Comutacéo de barra de softkeys

INGRE- » Selecionar posicionamento por incrementos: 5 5
Colocar a softkey MEDIDA INCREMENTAL em "ON" > >
PASSO DE APROXIMACAO '@
enT » Introduzir o passo em mm e confirmar com a tecla v 8 16

ENT

» Premir tecla externa de direcdo: posicionar
guantas vezes se quiser

¥ ®

O valor programével méximo para uma aproximagao
é de 10 mm.
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Deslocacao dos eixos da maquina 13.2

Deslocacao com volantes eletronicos
O TNC suporta a deslocagdo com 0s novos volantes eletronicos
seguintes:

® HR 520: Volante de ligagdo compativel com o HR420 com
display, transferéncia de dados por cabo
= HR 550 FS: Volante com display, transferéncia de dados sem | e

1) Fa E
. RES 5.8 STEP OFF
fios

Além disso, o TNC continua a suportar os volantes com cabo
HR 410 (sem display) e HR 420 (com display).

AX STEP MSF OPM ..

' Atencao: perigo para o utilizador e o volante!
Todos os conectores do volante sé podem ser n
o retirados por pessoal da assisténcia autorizado, s ol
mesmo gue isso seja possivel sem ferramentas!
Por principio, ligar a maquina sempre com o volante =
conectado!

Se desejar comandar a sua maquina sem o volante
conectado, desligue o cabo da méaquina e proteja a
tomada aberta com uma tampa!

O fabricante da sua maquina pode disponibilizar
funcoes adicionais para os volantes HR 5xxx.
Consulte o manual da sua méaquinal

‘-4

Um volante HR 5xx é recomendavel, se se desejar
aplicar a funcao Sobreposicdo de volante ao eixo
virtual ver "Eixo virtual da ferramenta VT".

Os volantes portateis HR bxx estdo equipados com um display
onde o TNC mostra varias informacgoes. Para além disso, podem
executarse através das softkeys do volante funcées de ajuste
importantes, p. ex., memorizar pontos de referéncia ou introduzir e
executar fungdes M.

Assim que se ativar o volante através da tecla de ativacéo

do volante, ja ndo é possivel o comando através do painel de
comando. O TNC indica este estado no ecra TNC através de uma
janela sobreposta.

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015 417



Funcionamento manual e ajuste

13.

ONO O H W Y

=

1"
12
13
14
15
16
17

18
19

418

2 Deslocacao dos eixos da maquina

Tecla PARAGEM DE EMERGENCIA

Display do volante para a apresentacao de estado e selecao de
funcoes; mais informacdes a esse propdsito: "

Softkeys

As teclas de selecao de eixo podem ser substituidas pelo
fabricante da maquina de acordo com a configuracdo dos eixos
Tecla de confirmacao

Teclas de setas para a definicao da sensibilidade do volante
Tecla de ativacao do volante

Tecla de direcdo segundo a qual o TNC desloca o eixo
selecionado

Sobreposicao de marcha rapida para a tecla de direcao

Ligar o mandril (funcdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

Tecla "Gerar bloco NC" (funcdo dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

Desligar o mandril (fungao dependente da maquina, tecla
substituivel pelo fabricante da maquina)

Tecla CTRL para fungbes especiais (funcao dependente da
maquina, tecla substituivel pelo fabricante da maquina)
NC-Start (funcao dependente da méaquina, tecla substituivel
pelo fabricante da maquina)

Paragem NC (fungao dependente da maquina, tecla substituivel
pelo fabricante da maquina)

Volante

Potenciémetro da velocidade do mandril

Potenciémetro do avango

Ligacao do cabo, inexistente no volante sem fios HR 550 FS
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Deslocacao dos eixos da maquina 13.2

Display do volante

1 Apenas no volante sem fios HR 550 FS: Indica se o volante —1 |

se encontra na estagcao de docking ou se a operacao sem fios oooooDD 2
estéa ativa

2 Apenas no volante sem fios HR 550 FS: Indicacao da ; ; :
intensidade de campo, 6 barras = intensidade de campo 12 STEF UFFEE
maxima

3 Apenas no volante sem fios HR 550 FS: Estado da carga do

acumulador, 6 barras = carga maxima. Durante o carregamento,

uma barra corre da esquerda para a direita

REAL: Tipo de visualizagao de posigcao

Y+129.9788: Posicao do eixo selecionado

*. STIB (Steuerung in Betrieb [Comando em funcionamento]);

foi iniciada a execucdo do programa ou 0 eixo estd em

movimento

7 SO: Rotacoes do mandril atuais

8 FO: Avanco atual, com o qual o eixo selecionado é deslocado
momentaneamente

9 E: Existe uma mensagem de erro

10 3D: A funcao Inclinacdo do plano de maquinagem esta ativa

11 2D: A funcao de Rotagao bésica estéa activa

12 RES 5.0: Resolucéo do volante activa. Distancia em mm/
rotacao (°/rotacdo em caso de eixos rotativos), que o eixo
selecionado se desloca numa rotacao do volante

13 PASSO LIGADO ou DESLIGADO: Posicionamento incremental
ativo ou inativo. Com a funcéo ativa, o TNC mostra
adicionalmente o passo de deslocacao ativo

14 Barra de softkeys: Seleccéo de varias funcdes, descrigcdo nas
secches seguintes

o 01 A
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Particularidades do volante sem fios HR 550 FS

Devido as muitas probabilidades de interferéncia,
E> uma ligagao sem fios ndo possui a mesma
disponibilidade que uma ligagao conectada por cabo.
Por essa razédo, antes de utilizar o volante sem fios,
devera verificar se existem perturbacdes causadas

+129.5788 %
e £ Boe
EP OFF

por outros canais de radio no campo periférico e
da maquina. Recomenda-se esta verificacdo das ‘ |
frequéncias ou canais de radio existentes para todos 00000
os sistemas de radio industriais.

Quando n&o utilizar o HR 550, coloque-o sempre na
base de encaixe do volante prevista para o efeito. V]

Desta forma, tem a certeza de que, através da barra t Ralf +
de contactos na parte posterior do volante sem B
fios, é garantida a operacionalidade permanente do
acumulador do volante através da regulagao de carga
e da ligacao de contacto direta para o circuito de
paragem de emergéncia.

Em caso de falha (interrupcéo na transmissao por
radio, ma qualidade de rececao, avaria num dos
componentes do volante), o volante sem fios reage
sempre com uma acao de paragem de emergéncia.

Consulte as instrucdes de configuracdo do volante
sem fios HR 550 FS ver "Configurar o volante sem
fios HR 550 FS", Pagina 528

Atencao: perigo para o utilizador e a maquina!

Por razbes de seguranca, deve desligar o volante
sem fios e a base de encaixe do volante, o

mais tardar, apés um periodo de servico de 120
horas, para que o TNC possa realizar um teste de
funcionamento quando o volante for novamente
ligado.

Se, na sua fabrica, utilizar varias maquinas com
volantes sem fios, deve marcar os volantes e

as bases de encaixe que Ihes correspondam de
forma a que a respetiva correlacdo seja facilmente
reconhecivel (p.ex., com autocolantes coloridos ou
numeracao). As marcacoes aplicadas ao volante
sem fios e a base de encaixe do volante devem ser
claramente visiveis para o operador!

Antes de cada utilizacao, verifique se o volante sem
fios certo para a sua maquina esta ativo!
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Deslocacao dos eixos da maquina

O volante sem fios HR 550 FS esta equipado com um acumulador.
O acumulador comeca a carregar assim que o volante é colocado
na base de encaixe do volante (ver figura).

Desta forma, pode utilizar o HR 550 FS com o acumulador durante
até 8 horas, antes de precisar de o carregar novamente. No
entanto, é recomendavel, por principio, colocar o volante na
respetiva base de encaixe quando ndo é utilizado.

Assim que o volante é posto na base de encaixe, comuta
internamente para o funcionamento por cabo. Desta forma,
também é possivel utilizar o volante mesmo que esteja
completamente descarregado. A operacionalidade mantém-se
idéntica ao modo sem fios.

Se o volante estiver totalmente descarregado, serao

E> necessarias aprox. 3 horas na respetiva base de
encaixe para que figue novamente com a carga
completa.

Limpe regularmente os contactos 1 do volante e da
respetiva da base de encaixe, para assegurar o seu
funcionamento.

A banda passante do canal de radio tem um alcance generoso. Se,
contudo, acontecer que o limite da banda passante é alcancado

— p.ex., em maquinas muito grandes — o HR 550 FS avisa
atempadamente desse facto mediante uma vibracéo de alarme
claramente percetivel. Neste caso, € necessario reduzir novamente
a distancia para a base de encaixe do volante em que o recetor de
radio esta integrado.

trabalho!

Se o canal de radio deixar de permitir o
funcionamento ininterrupto, o TNC desencadeia
automaticamente uma PARAGEM DE EMERGENCIA.
Isso também pode acontecer durante a
maquinagem. Mantenha a distancia para a base

de encaixe do volante o mais reduzida possivel e
coloque o volante na respetiva base de encaixe
quando nao o utilizar!

g Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
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Se o TNC tiver acionado uma PARAGEM DE EMERGENCIA, é
necessario ativar novamente o volante. Proceda da seguinte forma:

» Selecionar modo de funcionamento Memorizacdo/Edicdo do
Programa

» Seleccionar a fungdo MOD: Premir a tecla MOD.
» Continuar a comutar a barra de softkeys

FUNK- » Selecionar o menu de configuracdo do volante
HANDRAD . . .
EINRICHTEN sem fios: premir a softkey ajustar volante sem
fios

» Ativar novamente o volante sem fios através do
botado no ecra Iniciar volante

» Guardar a configuracéo e sair do menu de
configuracdo: Premir o botao do ecra FIM

Para a colocagao em funcionamento e configuracéo do volante, a
funcéo correspondente esta disponivel no modo de funcionamento
MOD ver "Configurar o volante sem fios HR 550 FS", P4gina 528.

Selecionar o eixo a deslocar

Os eixos principais X, Y e Z, assim como mais trés eixos
programaveis pelo fabricante da maquina, podem ser ativados
diretamente através das teclas de selegdo. Também o eixo virtual
VT pode ser atribuido diretamente a uma das teclas de eixo

livres pelo fabricante da sua maquina. Se o eixo virtual VT nao se
encontrar numa das teclas de selecao de eixo, proceda da seguinte
forma:

» Premir a softkey F1 do volante (AX): O TNC mostra no visor
do volante todos os eixos activados. O eixo ativado esté
intermitente

» Seleccionar o eixo pretendido com as softkeys do volante F1 -
>ou F2 (<-) e confirmar com a softkey F3 do volante (OK)

Ajustar a sensibilidade do volante

A sensibilidade do volante determina qual a disténcia a que um
eixo deve deslocar-se por rotacao do volante. As sensibilidades
programaveis estdo definidas e sdo diretamente selecionaveis
através das teclas de setas do volante (apenas se nao estiver
ativado valor incremental).

Sensibilidades programaveis: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/rotacdo ou graus/rotacéaol
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Deslocacao dos eixos da maquina

Deslocar eixo

» Activar o volante: Premir a tecla do volante no HR
5xx: agora o TNC s6 pode ser comandado através
do HR 5xx e o TNC mostra uma janela sobreposta
com texto de instrucdes no ecra do TNC

» Se necessario, escolher através da softkey OPM o
modo de funcionamento desejado

» Eventualmente, manter premida a tecla de
confirmacéo

Selecionar no volante o eixo que deseja deslocar.
Se necessério, selecionar os eixos adicionais com
as softkeys

» Deslocar o eixo ativado na direcéo +, ou

]

Deslocar o eixo ativado na diregao —

» Desativar o volante: Premir a tecla do volante
no HR 5xx: Pode agora voltar a comandar o TNC
através da consola

U N -
v

Ajustes do potenciometro

Apds ter ativado o volante, o potenciémetro do campo de comando
da maquina serd também ativado. Quando necessitar de utilizar o
potencidmetro do volante, proceda da seguinte forma:

» Prima as teclas Ctrl e Volante no HR 5xx: o TNC mostrara no
display do volante o menu de teclas de funcéo para escolher o
potenciémetro

» Prima a tecla de funcao HW, para ativar o potenciémetro do
volante

Logo que tiver ativado o potenciémetro do volante, devera ativar
novamente o potencidmetro do campo de comandos da maquina
antes de anular a selecéo do volante. Proceda da seguinte forma:

» Prima as teclas CTRL e Volante no HR 5xx: o TNC mostrarad no
display do volante o menu de teclas de funcdo para escolher o
potenciémetro

» Prima a tecla de funcdo KBD para ativar o potenciémetro do
campo de comandos da maquina
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13.2 Deslocacao dos eixos da maquina

Posicionamento por incrementos

Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca o eixo do
volante ativado um valor incremental determinado por si:

» Premir a softkey F2 do volante (STEP)

» Activar o posicionamento por incrementos: Premir a softkey 3
do volante (ON)

» Selecionar o valor de aumento pretendido premindo a tecla F1
ou F2. Se mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o
passo de contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo
fator 10. Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo
de contagem para 1 O valor de aumento mais pequeno possivel
€ de 0.0001 mm e o maior possivel &€ de 10 mm

» Confirmar o valor de aumento selecionado com a softkey 4 (OK)

» Com a tecla do volante + ou — deslocar o eixo do volante ativado
para a respetiva posicao

Introduzir funcoes auxiliares M

» Premir a softkey F3 do volante (MSF)

» Premir a softkey F1 do volante (M):

» Selecionar o nimero de funcao M pretendida premindo a tecla
F1 ou F2.

» Executar a fungao adicional M com a tecla NC-Start

Introduzir velocidade do mandril S
» Premir a softkey F3 do volante (MSF)
> Premir a softkey F2 do volante (S)

» Selecionar a rotagao pretendida premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o passo de
contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo fator
10. Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de
contagem para 1000

» Ativar a rotacdo nova com a tecla NC-Start
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Introduzir o avanco F

» Premir a softkey F3 do volante (MSF)

» Premir a tecla de funcdo F3 do volante (F)

» Selecionar o avanco pretendido premindo a tecla F1 ou F2. Se
mantiver premida a respetiva tecla, o TNC aumenta o passo de
contagem numa mudanca de dez respetivamente pelo fator
10. Premindo mais uma vez a tecla CTRL, aumenta o passo de
contagem para 1000

» Confirmar o novo avanco F com a softkey do volante F3 (OK)

Memorizacao do ponto de referéncia

» Premir a softkey F3 do volante (MSF)

» Premir a softkey F4 do volante (PRS)

» Eventualmente, selecionar o eixo no qual deve ser memorizado
o ponto de referéncia

» Anular o eixo com a softkey F3 do volante (OK), ou programar
o valor pretendido com as softkeys F1 e F2 e de seguida
confirmar com a softkey F3 do volante (OK) Premindo mais uma
vez a tecla CTRL, aumenta o passo de contagem para 10

Selecionar os modos de funcionamento

Através da softkey F4 do volante (OPM) pode comutar a partir do
volante o0 modo de funcionamento, desde que o estado atual do
comando permita uma comutacao.
» Premir a softkey F4 do volante (OPM)
» Selecionar o modo de funcionamento pretendido com o volante
® MAN: Modo manual

MDI: Posicionamento com introducdo manual

SGL: Execucéo do programa bloco a bloco

RUN: Execucao continua do programa
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13.2 Deslocacao dos eixos da maquina

Gerar bloco L completo

O fabricante da sua maquina pode atribuir a tecla
do volante "Gerar bloco NC" uma funcéao qualquer.
3B Consulte o manual da sua méaquinal

» Selecionar o modo de funcionamento Posicionamento com
Introducao Manual

» Eventualmente, selecionar com as teclas de seta no teclado
TNC o bloco TNC a seguir ao qual pretende inserir o novo bloco

» Ativar o volante

» Premir a tecla do volante "Gerar bloco NC": O TNC insere um

bloco L completo que contém todas as posicoes de eixos
selecionadas através da funcdo MOD.

Func¢oes no Funcionamento de execucao do programa

No funcionamento de execucdo do programa pode executar as
seguintes funcdes:

® Arranque NC (tecla no volante NC-Start)

m Paragem NC (tecla no volante NC-Stopp)

m Se tiver acionado a paragem NC: Paragem interna (softkeys no
volante MOP e de seguida Stopp)

m Se tiver acionado a paragem NC: Deslocar eixos manualmente
(softkeys no volante MOP e de seguida MAN)

® Reentrada no contorno depois dos eixos terem sido deslocados
manualmente durante uma interrupcdo do programa (softkeys
no volante MOP e de seguida REPO). O comando ¢é efetuado
através das softkeys no volante, assim como através
das softkeys do ecré, ver "Reaproximacéo ao contorno’,
Pagina 498

® | igar/desligar a funcao Inclinacdo do plano de maquinagem
(softkeys no volante MOP ¢, de seguida, 3D)
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13.3  Velocidade do mandril S, Avanco F e
Funcao Auxiliar M

Aplicacao

Nos modos de Funcionamento Manual e Volante Eletrénico,
introduzem-se a velocidade do mandril S, o avango F e a funcao
auxiliar M com as softkeys. As funcoes auxiliares estao descritas
em Péagina 342 .

O fabricante da maquina determina as funcoes
auxiliares M que se podem utilizar, e a funcao que

B realizam.

Introduzir valores

Velocidade do mandril S, funcao auxiliar M

» Selecionar a introducéo de velocidade do mandril:
3 Softkey S

ROTAGOES S DA FERRAMENTA

» Introduzir 1000 (velocidade do mandril) e aceitar

L com a tecla externa de arranque START.

O utilizador inicia com uma fungao auxiliar M a rotagdo do mandril
com a velocidade S introduzida. Introduz da mesma forma uma
funcao auxiliar M.

Avanco F

A introducédo de um avancgo F em vez de a confirmar com a tecla
START externa, tem que a confirmar com a tecla ENT.

Para o avanco F. considera-se o seguinte:

® Se tiver introduzido F=0, atua o avanco menor a partir do
pardmetro da maquina manualFeed

®m Se 0 avanco programado ultrapassar o valor definido no
parametro da maquina maxFeed, atuara o valor introduzido no
pardmetro da maquina

B F mantém-se igual, mesmo apds uma interrupcao de corrente

TNC 320 | Manual do Utilizador Dialogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015 427



Funcionamento manual e ajuste

13.3 Velocidade do mandril S, Avanco F e Funcao Auxiliar M

Modificar a velocidade do mandril e o avanco

Com os potencidmetros de override para a velocidade do mandril S
e 0 avango F, pode-se modificar o valor ajustado de 0% até 150%.

O potenciometro de override para a velocidade do
mandril s6 atua em magquinas com acionamento
3B controlado do mandril.

Ativar limitacao do avanco

? O limite de avango depende da maquina.
Consulte o manual da sua maquina!
<

Colocando a softkey F LIMITADO em LIGADO, o TNC limita a
velocidade maxima permitida dos eixos a velocidade definida com
limite de seguranca pelo fabricante da méquina.

» Selecionar o modo de funcionamento Manual
E » Continuar a comutar até a Ultima barra de softkeys

» Ligar ou desligar o limite de avanco

2 0 -
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13.4 Memorizacao do ponto de referéncia
sem apalpador 3D

Aviso

Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D:
ver "Definir ponto de referéncia com apalpador 3D *,
Pagina 451.

Na memorizacao do ponto de referéncia, a visualizagdo do TNC
fixa-se sobre as coordenadas de uma posicao conhecida da peca
de trabalho.

Preparacao

» Fixar e ajustar a pecga de trabalho

» Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido

» Assegurarse de que o TNC visualiza as posigcoes reais

Memorizar ponto de referéncia com teclas de eixos

' Medida de protecao

Se a superficie da peca de trabalho nao puder ser

o raspada, é colocada uma chapa de uma espessura "d"
conhecida sobre a peca de trabalho. Para o ponto de
referéncia, introduza um valor superior, somado a "d".

» Selecionar o modo de funcionamento Manual

» Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela
tocar (raspar) a peca de trabalho

» Selecionar o eixo

OE® B

MEMORIZAGAO DO PONTO DE REFERENCIA Z=

» Ferramenta zero, eixo do mandril: Fixar a
visualizagao sobre uma posicao conhecida da peca
(p.ex., 0) ou introduzir a espessura "d" da chapa.
No plano de maquinagem: Ter em conta o raio da
ferramenta

m H

Os pontos de referéncia para os restantes eixos sdo memorizados
da mesma forma.

Se se utilizar uma ferramenta pré-ajustada no eixo de aproximacao,
a visualizagao desse eixo € memorizada no comprimento L da
ferramenta, ou na soma Z=L+d.
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13.4 Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D

O ponto de referéncia memorizado através das teclas
dos eixos é guardado automaticamente pelo TNC na
linha O da tabela de preset.

Gestao de pontos de referéncia com a tabela de

Preset

. . . Modo de operacao manual Hﬂmmr . TNC 320

E> Deve utilizar obrigatoriamente a tabela de Preset, se: S ) E Lji” e *M
, . . . . o I o o o o "

B a3 sua maquina estiver equipada com eixos : : o e : \

rotativos (mesa basculante ou cabeca basculante) S : : : : s

e se trabalhar com a fungao inclinagao do plano g C ] ’ ’ :

de maquinagem ] : . : :

B asua maquina estiver equipada com um sistema = ECE L —C R
de troca de cabeca

0% Y[Nm] 12:40 W%L
, oo  me— (B
B até essa ocasiao, se tiver trabalhado em | +0.000
. . z +500.000 Fio0%
comandos TNC mais antigos com tabelas de oo wow @0 o B o &
ponto zero referentes a REF x%o l mtm mlm | e ‘ roriv -

B Se pretender maquinar varias pecas de trabalho
iguais que estao fixadas com diferente posicéo
inclinada

A tabela de Preset pode conter quantas linhas

se quiser (pontos de referéncia). Para otimizar

o tamanho de um ficheiro e a velocidade de
processamento, deve utilizarse apenas a quantidade
de linhas necesséria para a gestao de pontos de
referéncia.

Por razbes de seguranca, s6 se podem acrescentar
novas linhas no fim da tabela de Preset.
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Memorizar pontos de referéncia na tabela de preset

A tabela de predefinicdo tem a designacao PRESET.PR e esté
guardada no diretério TNC:\table. A tabela PRESET.PR s6 pode
ser editada nos modos de Funcionamento Manual e Volante
eletronico, se tiver sido premida a softkey MODIFICAR PRESET.

E permitida a copia da tabela Preset para um outro diretério (para a
seguranca de dados). As linhas que foram protegidas contra escrita
pelo fabricante da méquina continuam, regra geral, protegidas
contra escrita nas tabelas copiadas e, portanto, ndo podem ser
modificadas.

Nao modifique o nimero de linhas nas tabelas copiadas! Isto pode
provocar problemas quando quiser voltar a ativar a tabela.

Para ativar a tabela de predefinicao copiada para um diretério
diferente, tem de voltar a copiar essa tabela para o diretério TNC:
\table\.

Ha varias possibilidades de guardar pontos de referéncia/rotacoes
bésicas na tabela de Preset:

B Através de ciclos de apalpacao no modo de Funcionamento
Manual ou Volante Eletrénico

B Por meio de ciclos de apalpacédo 400 a 402 e 410 a 419 no modo
de funcionamento automatico (ver Manual do Utilizador Ciclos,
Capitulo 14 e 15)

B Registo manual (ver descricado seguinte)

As rotagdes basicas da tabela Preset giram o sistema
de coordenadas a volta do Preset, que se encontra
na mesma linha da rotacédo bésica.

Ao memorizar o ponto de referéncia, preste atencéao
a gue a posicao dos eixos basculantes coincida com
os valores correspondentes do menu 3D ROT. Dai
resulta:

® Com a funcéo de inclinacdo do plano de
maguinagem inativa, a visualizacao de posicao
dos eixos rotativos tem que ser = 0° (se
necessario, anular eixos rotativos)

® Com a funcéo de inclinacdo do plano de
maquinagem ativa, tém que coincidir no menu
3D ROT as visualizacoes de posicdo dos eixos
rotativos e os angulos registados

A linha 0 na tabela Preset esta normalmente
protegida contra escrita. O TNC memoriza sempre na
linha 0 o ultimo ponto de referéncia que memorizou
por ultimo, manualmente, através das teclas dos
eixos ou da tecla de funcao. Se o ponto de referéncia
definido manualmente estiver ativo, o TNC mostra na
visualizacao de estado o texto PR MAN(O).
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13.4 Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D

Memorizar pontos de referéncia manualmente na tabela de

preset

Para poder guardar pontos de referéncia na tabela de preset,

proceda da seguinte forma:

f » Selecionar o modo de funcionamento Manual
» Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela
tocar (raspar) a peca de trabalho, ou posicionar de

@ forma correspondente o medidor

PRESET

linha activa da tabela

TARELA » Solicitar a visualizacdo da tabela de preset: O TNC
abre a tabela de preset e coloca o cursor sobre a

T— » Escolher as fungoes para introducéo de preset: Na
PRESET barra de softkeys, o TNC mostra as possibilidades

de introducao disponiveis. Descricao das
possibilidades de introducao: ver a tabela seguinte

v

Selecionar as linhas que deseja alterar na tabela de
preset (0 numero da linha corresponde ao nimero

preset)
» Se necessdrio, selecionar a coluna (eixo) que
deseja alterar na tabela de preset
CORRIGIR » Selecionar para cada softkey uma das
PRESET possibilidades de introducéo disponiveis (ver

tabela seguinte)

Funcao

Aceitar diretamente a posicao real da
ferramenta (do medidor) como novo ponto
de referéncia: a fungdo memoriza o ponto de
referéncia sé no eixo em que se encontre o
cursor

Softkey

_%._

Atribuir um valor qualquer a posicao real da
ferramenta (do medidor): a funcdo memoriza
o ponto de referéncia sé no eixo em que se
encontre o cursor Introduzir o valor pretendido
na janela sobreposta

INTRODUC.
NOVO
PRESET

Deslocar incrementalmente um ponto de
referéncia j& guardado na tabela: A funcao
guarda o ponto de referéncia apenas no

€ixo em que a area iluminada esté direita.
Introduzir o valor de correcao pretendido com
o sinal correto na janela sobreposta. Com a
visualizagao em polegadas ativa: Introduzir

o valor em polegadas, o TNC converte
internamente o valor introduzido para mm

CORRIGIR

PRESET

432
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Funcao

Introduzir diretamente um novo ponto de
referéncia sem o calculo da cinematica
(especifico do eixo). Utilizar esta funcao
apenas gquando a maquina estiver equipada
com uma mesa rotativa e quando pretender
memorizar o ponto de referéncia no centro
da mesa rotativa através da introducao direta
de 0. A funcdo memoriza o valor apenas no
eixo em que se encontre o cursor. Introduzir
o valor pretendido na janela sobreposta. Com
a visualizacdo em polegadas ativa: Introduzir
o valor em polegadas, o TNC converte
internamente o valor introduzido para mm

Softkey

EDITAR
CAMPO
RACTUAL

Selecionar a vista TRANSFORMACAQ
BASICA/OFFSET EIXO. Na vista standard
TRANSFORMACAO BASICA, mostram-se as
colunas X, Y e Z. Dependendo da maquina,
também sdo mostradas as colunas SPA, SPB
e SPC. Aqui, o TNC memoriza a rotacdo basica
(com o eixo de ferramenta Z, o TNC utiliza a
coluna SPC). Na vista OFFSET, sdo mostrados
os valores de offset para o preset.

ITRANSFORM .
DE BRSE

OFFSET

Escrever o ponto de referéncia activo no
momento numa linha de tabela: A funcéo
guarda o ponto de referéncia em todos

0s eixos e activa automaticamente a linha
respectiva da tabela. Com a visualizagao
em polegadas ativa: Introduzir o valor em
polegadas, o TNC converte internamente o
valor introduzido para mm
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13.4 Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D

Editar tabela de Preset
Funcao de edicao no modo de tabelas

Selecionar o inicio da tabela

Softkey

INICIO

Selecionar o fim da tabela

FIM

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Escolher as fungdes para introducédo de preset

MODIFIC.
PRESET

Selecdo Mostrar Transformacéo béasica/Offset
do eixo

ITRANSFORM .
DE BRSE

OFFSET

Ativar o ponto de referéncia da linha atual
selecionada da tabela de Preset

ACTIVAR

PRESET

Acrescentar no fim da tabela a quantidade
de linhas possivel de introduzir (2% barra de
softkeys)

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Copiar o campo iluminado a seguir 2.7 barra de
softkeys

COPIAR
VALOR
RACTUAL

Acrescentar o campo copiado (2% barra de
softkeys)

INSERIR
VALOR
COPIADO

Anular a linha atual selecionada: o TNC regista
— em todas as colunas (2.2 barra de softkeys)

RESET
LINHA

Acrescentar linha individualmente no fim da
tabela (2.2 barra de softkeys)

INSERIR
LINHA

Apagar linha individualmente no fim da tabela
(2.7 barra de softkeys)

434

RAPAGAR
LINHA
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Ativar o ponto de referéncia a partir da tabela de Preset no
modo de Funcionamento Manual

Aquando da ativacdo de um ponto de referéncia da
E> tabela de preset, o TNC anula uma deslocacéo de
ponto zero ativo, espelhamento, rotacdo e fator de
escala.
Uma conversao de coordenadas que tenha sido
programada através do ciclo 19, Inclinagao do
plano de maquinagem ou da fungado PLANE, em
contrapartida, permanece ativa.

» Selecionar o modo de funcionamento Manual

2]

ThEELA » Solicitar a visualizagdo da tabela de preset

PRESET

» Selecionar o nimero do ponto de referéncia que
deseja ativar, ou

com a tecla IR PARA, selecionar o nimero de
ponto de referéncia que se quer ativar, confirmar
com a tecla ENT

GOTO
m]

v

NT

ACTIVAR » Ativar o ponto de referéncia

PRESET

» Confirmar a ativacao do ponto de referéncia. O
TNC determina a visualizacdo e — se tiver sido
definida — a rotacao bésica

» Saida da tabela de preset

EXECUTAR

Ativar num programa NC o ponto de referéncia a partir da
Tabela de Preset

Para ativar pontos de referéncia da tabela de preset durante a
execucdo do programa, utilizar o ciclo 247 No ciclo G247, define-se
meramente o numero do ponto de referéncia que se deseja ativar
(ver o manual do utilizador Ciclos, Ciclo 247 DEFINIR PONTO DE
REFERENCIA).
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13.5 Utilizar apalpadores 3D

13.5  Utilizar apalpadores 3D

Resumo

No modo de Funcionamento manual, estao a disposicao os
seguintes ciclos de apalpacéo:

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacéo apenas se forem utilizados
[ apalpadores HEIDENHAIN.

utilizacado de apalpadores 3D. Consulte o0 manual da

? O fabricante da maquina deve preparar o TNC para a
<3 sua maquinal

Funcao Softkey Pagina
Calibrar o comprimento efetivo 444
0y
Calibrar o raio efetivo 445
1.
Determinar a rotacao basica sobre APALPADOR 449
— \ROT
uma reta .
Memorizacao do ponto de APALPADOR 451
referéncia num eixo selecionavel pac
Memorizar uma esquina como APALPADOR 452
~ . P
ponto de referéncia p
Memorizar o ponto central do APALPADOR 453
’ N . cc
circulo como ponto de referéncia C$-
Definir o eixo central como ponto APALPADOR 455
A . CcL
de referéncia
Gestado dos dados do apalpador TRBELA Consultar o
APALPRDOR
Manual do
Utilizador
Ciclos
H Podera encontrar mais informacdes acerca de

tabelas de apalpadores no manual do utilizador
Programacéao de ciclos.
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Funcoes em ciclos de apalpacao

Nos ciclos de apalpacao manual, sdo mostradas softkeys com
as quais é possivel selecionar a direcao de apalpacao ou uma
rotina de apalpacao. As softkeys mostradas dependem do ciclo
correspondente:

Softkey Funcao

<+ Selecionar a direcdo de apalpacao
+ Aceitar a posicao real atual
Apalpar automaticamente o furo (circulo
interior)
% é)r(ataelﬁ(a;)automaticamente a ilha (circulo

Rotina de apalpacao automatica de furo e ilha

Quando se utiliza uma funcéo para apalpacéo
automatica do circulo, o TNC posiciona o apalpador
[ automaticamente nas respetivas posicoes de

apalpacao. Preste atengao a que as posicoes possam
ser aproximadas sem colisao.

Caso se aplique uma rotina de apalpacao para apalpar
automaticamente um furo ou uma ilha, o TNC abre um formulario
com os campos de introducdo necessarios.

Campos de introducao nos formularios Medicao de ilha e
Medicéao de furo

Campo de introducao Funcao
Diametro da ilha? ou Diametro do elemento de apalpacéo
Diametro do furo? (opcional com furos)

Distancia de seguranca? Distancia para o elemento de
apalpacao no plano

Altura segura incr.? Posicionamento da sonda na
direcado de rotagdo do mandril
(partindo da posicéo atual)

Angulo inicial? Angulo para o primeiro processo
de apalpacao (0° = direcdo positiva
do eixo principal, ou seja, com o
eixo do mandril Z em X+). Todos
0s outros angulos de apalpacao
resultam do numero de pontos de

apalpacao.
Numero de pontos de NuUmero dos processos de
apalpagao? apalpacéo (3 - 8)
Angulo de abertura? Apalpar um circulo completo (360°)

ou um segmento circular (dngulo de
abertura < 360°)
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Posicione o apalpador aproximadamente no centro do furo (circulo
interior) ou préximo do primeiro ponto de apalpacéo na ilha (circulo
exterior) e selecione a softkey para a primeira direcao de apalpacéo.
Quando se inicia o ciclo do apalpador com a tecla externa START,

o TNC executa todos os posicionamentos prévios e processos de
apalpacao automaticamente.

O TNC posiciona o apalpador para os véarios pontos de apalpacao,
tendo em conta a distancia de segurancga. Caso esteja definida uma
Altura Segura, o TNC posiciona previamente o apalpador a Altura
Segura no eixo do mandril.

Para a aproximacao a posicao, o TNC utiliza o avanco FMAX definido
na tabela do apalpador. O processo de apalpacao propriamente dito
é executado com o avanco de apalpacéo definido F.

Antes de iniciar a rotina de apalpacao automatica,
E> € necessario posicionar previamente o apalpador
na proximidade do primeiro ponto de apalpacao.
Desloque o apalpador aproximadamente pela
disténcia de seguranca (valor da tabela do apalpador
+ valor do formulario de introducéo) em sentido
contréario a direcao de apalpacao.
Num circulo interior com um grande didmetro, o TNC
também pode pré-posicionar o apalpador sobre uma
trajetdria circular com o avango de posicionamento
FMAX. Para isso, registe no formulério de introducéo
uma distancia de seguranca para o posicionamento
prévio e o diametro do furo. Posicione o apalpador
aproximadamente a distancia de segurancga do furo
ao lado da parede. No posicionamento prévio, tenha
em conta o angulo inicial para o primeiro processo de
apalpacao (com 0° o TNC apalpa na diregao positiva
do eixo principal).
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Selecionar ciclo de apalpacao
» Selecionar modo de Funcionamento Manual ou Volante
Eletréonico

» Selecionar as fungbes de apalpacdo: Premir a
softkey FUNCAO DE APALPACAO. O TNC visualiza
outras softkeys: Ver a tabela de resumo

» Selecionar o ciclo de apalpacao: premir p.ex. a
softkey APALPAR POSICAO. O TNC mostra no ecra
o respetivo menu

Utilizar apalpadores 3D

Se selecionar uma funcéo de apalpagado manual, o
E> TNC abre um formulario onde se mostram todas

as informacdes necessarias. O contelddo dos

formularios varia consoante a respetiva fungao.

Também pode introduzir valores nalguns campos.
Utilize as teclas de seta para mudar para o campo de
introducao desejado. S pode posicionar o cursor em
campos que sejam editaveis. Os campos que nao
podem ser editados sao representados a cinzento.
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Registar os valores de medicao provenientes dos
ciclos de apalpacao

O fabricante da maquina deveréa preparar o TNC para
esta funcdo. Consulte o0 manual da sua maquina!

N4

Depois de realizar um ciclo de apalpacdo qualquer, o TNC mostra

a softkey ESCREVER PROTOCOLO PARA FICHEIRO. Quando esta
softkey for ativada, o TNC regista os valores atuais do ciclo de
apalpacao ativado.

Ao memorizar os resultados da medicdo, o TNC cria o ficheiro

de texto TCHPRMAN.TXT. Se nao tiver determinado nenhum
caminho no pardmetro de maquina fn16DefaultPath, o TNC guarda
o ficheiro TCHPRMAN.TXT no diretorio principal TNC:\.

Se premir a softkey ESCREVER PROTOCOLO

E> PARA FICHEIRO, o ficheiro TCHPRMAN.TXT néao
pode ser selecionado no modo de funcionamento
Programacao. Caso contrario, o TNC emite uma
mensagem de erro.

O TNC escreve os valores de medicao
exclusivamente no ficheiro TCHPRMAN.TXT. Se
se executarem, uns apos outros, varios ciclos de
apalpacao, e se quiser memorizar 0s respetivos
valores de medicao, tem que guardar o conteudo
do ficheiro TCHPRMAN.TXT entre os ciclos do
apalpador, copiando-os ou dando-lhes um novo
nome.

O fabricante da maquina determina o formato e o
conteudo do ficheiro TCHPRMAN.TXT.
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Escrever resultados de medicao dos ciclos de
apalpacao numa tabela de ponto zero

Utilize esta funcao se desejar guardar valores de
E> medicao no sistema de coordenadas da peca de

trabalho. Se quiser guardar valores de medicéao

no sistema de coordenadas fixo da maquina

(coordenadas REF), utilize a softkey REGISTO TABELA

PRESET,ver "Escrever resultados de medicao

dos ciclos de apalpacdo numa tabela de preset’,

Pagina 442.

Com a softkey REGISTO TABELA PONTO ZERO, depois da execucao

dum ciclo qualquer de apalpacao, o TNC pode escrever os valores

de medigcdo numa tabela de ponto zero:

» Executar uma funcao qualquer de apalpacao

» Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introducao propostos (dependendo do
ciclo de apalpacao executado)

» Introduzir o nimero do ponto zero no campo de introdugao
Numero na tabela =

» Premindo a softkey REGISTO TABELA PONTOS ZERO, o TNC
memoriza 0 ponto zero com o numero introduzido na tabela de
pontos zero indicada
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Escrever resultados de medicao dos ciclos de
apalpacao numa tabela de preset

Utilize esta funcdo quando quiser guardar valores
de medicao no sistema de coordenadas fixo da

maquina (coordenadas REF). Se quiser memorizar
valores de medicao no sistema de coordenadas da
peca de trabalho, utilize a softkey REGISTO TABELA
pontos zero,ver "Escrever resultados de medicao
dos ciclos de apalpacado numa tabela de ponto zero",
Pagina 441.

Com a softkey REGISTO TABELA PRESET, depois da execucao dum
ciclo qualguer de apalpacao, o TNC pode escrever os valores de
medicao numa tabela de preset: Os valores de medicao ficam
guardados com referéncia ao sistema de coordenadas fixo da
maquina (coordenadas REF). A tabela de preset tem o nome
PRESET.PR e esté guardada no diretorio TNC:\table\.

» Executar uma funcao qualquer de apalpacao

» Introduzir as coordenadas do ponto de referéncia desejadas nos
respetivos campos de introducao propostos (dependendo do
ciclo de apalpacao executado)

» Introduzir o nUmero de preset no campo de introducao Namero
na tabela:

» Premir a softkey REGISTO TABELA PRESET: o TNC memoriza o
ponto zero com o numero introduzido na tabela de preset
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Calibrar apalpador 3D

13.6  Calibrar apalpador 3D

Introducao

Para poder determinar exatamente o ponto de comando efetivo de
um apalpador 3D, é necessario calibrar o apalpador, de outro modo
o TNC nao consegue obter resultados de medigao exatos.

E> Calibrar sempre o apalpador em caso de:
B Colocacdo em funcionamento
Rotura da haste de apalpacao
Troca da haste de apalpacao
Modificacao do avanco de apalpacao
Irregularidades, p.ex., por aguecimento da
maquina
® Alteracdo do eixo de ferramenta ativo

Se premir a softkey OK depois do processo de
calibracao, sao aceites os valores de calibracao do
apalpador ativo. Os dados de ferramenta atualizados
ficam imediatamente atuantes, nao sendo necesséria
uma nova chamada de ferramenta.

Na calibracdo, o TNC determina o comprimento "atuante" da haste
de apalpacao e o raio "atuante" da esfera de apalpacéo. Para calibrar
o apalpador 3D, cologque um anel de ajuste ou uma ilha com altura e
raio conhecidos sobre a mesa da maquina.

O TNC dispoe de ciclos de calibracao para a calibracdo de
comprimentos e para a calibracao de raios:
» Escolher a softkey Func¢do de apalpacao.

Ts » Mostrar ciclos de calibragao: premir TS CALIBR.

CALIBR.

217 » Selecionar o ciclo de calibragao

Ciclos de calibracao do TNC

Softkey Funcao Pagina
Calibrar comprimento 444
0y
Determinar o raio e o desvio central 445
com um anel de calibracao
: Determinar o raio e o desvio central 445
@75 com uma ilha ou um pino de calibracao
- Determinar o raio e o desvio central 445
:Q._ 4| com uma esfera de calibracdo
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Calibrar o comprimento ativo

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacéo apenas se forem utilizados
[ apalpadores HEIDENHAIN.

O comprimento ativo do apalpador refere-se sempre
E> ao ponto de referéncia da ferramenta. Em geral, Y

o fabricante da maquina determina o ponto de @

referéncia da ferramenta no came do mandril.

» Fixar o ponto de referéncia no eixo do mandril de forma a que a
mesa da maquina tenha o valor: Z=0.

» Selecionar a funcao de calibracédo para o

QZZLZLZ‘Z; comprimento do apalpador: premir a softkey CAL.
L. O TNC abre uma janela de menus com campos
de introducao

» Referéncia para comprimento: introduzir a altura
do anel de ajuste

» Novo ang. mandril cal.: angulo do mandril com
que é executada a calibragdo. O TNC utiliza o
valor CAL_ANG da tabela do apalpador como
predefinicdo. Caso o valor seja alterado, o TNC
memoriza o valor na tabela do apalpador ao
calibrar.

» Deslocar o apalpador sobre a superficie do anel de
ajuste

» Se necessério, modificar a direcdo de deslocacéo:
selecionar com softkey ou teclas de setas

» Apalpar superficie: premir a tecla externa START

» Verificar os resultados (se necessario, alterar
valores)

» Premir a softkey OK para aceitar os valores

» Premir a softkey FIM para terminar a funcéo de
calibracao
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Calibrar o raio atuante e compensar o desvio central
do apalpador

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacéo apenas se forem utilizados
[ apalpadores HEIDENHAIN.

apalpador apropriado para o efeito.

Quando se executa uma calibragédo exterior, é
necessario posicionar previamente o apalpador no
centro sobre a esfera de calibracdo ou o pino de
calibracao. Preste atencao a que as posicoes de
apalpacao possam ser aproximadas sem colisao.

E> S6 é possivel determinar o desvio central com um

Ao calibrar o raio da esfera de apalpacdo, o TNC executa uma
rotina de apalpagao automética. Na primeira passagem, o TNC
determina o centro do anel de calibracao ou da ilha (medicao
grosseira) e posiciona o apalpador no centro. Em seguida, o raio da
esfera de apalpacao obtém-se por meio do processo de calibracao
propriamente dito (medicao de precisdo). Caso o apalpador permita
uma medigao compensada, o desvio central é determinado numa
outra passagem.

Se e de que forma o seu apalpador pode ser orientado é

uma caracteristica desde logo predefinida nos apalpadores
HEIDENHAIN. Outros apalpadores sao configurados pelo fabricante
da méaquina.

Normalmente, o eixo do apalpador nao coincide exatamente com
o eixo do mandril. A funcao de calibracdo consegue determinar e
compensar automaticamente o desvio entre o eixo do apalpador e
0 eixo do mandril por meio de uma medicao compensada (rotacao
em 180°).
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Dependendo da maneira como o seu apalpador pode ser orientado,
a rotina de calibracdo decorre de forma diferente:

B Sem orientacao possivel ou orientacdo possivel apenas numa
direcao: o TNC executa uma medicao grosseira e outra de
precisao e determina o raio atuante da esfera de apalpacao
(coluna R em tool.1)

m Qrientacdo possivel em duas direcoes (p. ex., apalpadores com
cabo da HEIDENHAIN): o TNC executa uma medicdo grosseira
e outra de precisao, roda o apalpador em 180° e executa mais
quatro rotinas de apalpacao. Por meio da medicao compensada,
adicionalmente ao raio é determinado o desvio central (CAL_OF
em tchprobe.tp).

®m QOrientacdo possivel em qualquer direcao (p. ex., apalpadores
de infravermelhos da HEIDENHAIN: rotina de apalpacéao: ver
"Orientacéo possivel em duas direcoes"

Para executar uma calibracdo manual com um anel de calibragao,

proceda do seguinte modo:

» Posicionar a esfera de apalpacdo em modo de Funcionamento
Manual no interior do anel de ajuste

» Selecionar a funcdo de calibragao: premir a softkey

CAL. R

» Introduzir o didmetro do anel de ajuste

» Introduzir a distdncia de seguranca

» Novo ang. mandril cal.: angulo do mandril com
que é executada a calibragdo. O TNC utiliza o
valor CAL_ANG da tabela do apalpador como
predefinicdo. Caso o valor seja alterado, o TNC
memoriza o valor na tabela do apalpador ao
calibrar.

» Apalpacao: premir a tecla externa START. Numa
rotina de apalpacao automatica, o apalpador 3D
apalpa todos os pontos necessario e calcula o raio
ativo da esfera de apalpacéo. Se for possivel uma
medicdo compensada, o TNC calcula o desvio
central

» Verificar os resultados (se necessario, alterar
valores)

» Premir a softkey OK para aceitar os valores

» Premir a softkey FIM para terminar a funcao de
calibracao

Para se determinar a deslocacdo do centro da esfera
de apalpacdo, o TNC tem que estar preparado pelo
B fabricante. Consulte 0 manual da sua maquina!
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Para executar uma calibragdo manual com uma ilha ou um pino de
calibracao, proceda do seguinte modo:

» Posicionar a esfera de apalpacdo em modo de Funcionamento
Manual centralmente sobre o pino de calibracdo

» Selecionar a fungao de calibracao: premir a softkey

KA.z CAL. R

» Introduzir o didmetro da ilha

» Introduzir a distdncia de seguranca

» Novo ang. mandril cal.: angulo do mandril com
que é executada a calibragdo. O TNC utiliza o
valor CAL_ANG da tabela do apalpador como
predefinicdo. Caso o valor seja alterado, o TNC
memoriza o valor na tabela do apalpador ao
calibrar.

» Apalpacao: premir a tecla externa START. Numa
rotina de apalpacao automatica, o apalpador 3D
apalpa todos 0s pontos necessario e calcula o raio
ativo da esfera de apalpacéo. Se for possivel uma
medicao compensada, o TNC calcula o desvio
central

» Verificar os resultados (se necessario, alterar
valores)

» Premir a softkey OK para aceitar os valores

» Premir a softkey FIM para terminar a funcédo de
calibracao

de apalpacdo, o TNC tem que estar preparado pelo

? Para se determinar a deslocacdo do centro da esfera
B fabricante.

Consulte o manual da sua méaquinal

Visualizar os valores calibrados

O TNC memoriza o comprimento atuante e o raio atuante do oo oo > e
apalpador na tabela da ferramenta. O TNC memoriza o desvio

central do apalpador na tabela do apalpador, nas colunas CAL_OF1 T T
(eixo principal) e CAL_OF2 (eixo secundério). Para visualizar os ' .
valores memorizados, prima a softkey da tabela de apalpacao.

' B

Deve ter-se em atengdo que o nimero correto de
ferramenta fica ativado quando se utiliza o apalpador

independentemente de o ciclo do apalpador estar e ?
em modo de funcionamento automatico ou modo de |
Funcionamento Manual. i e o i L

nICIO FIM PAGINA PAGINA

4

EDITAR

on‘

PROCURAR

H FIM

H Podera encontrar mais informacdes acerca de
tabelas de apalpadores no manual do utilizador
Programacao de ciclos.
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13.7 Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador
3D

13.7 Compensar a posicao inclinada da
peca de trabalho com apalpador 3D

Introducao

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacéo apenas se forem utilizados
apalpadores HEIDENHAIN.

O TNC compensa automaticamente uma fixacdo de peca de
trabalho em posicao inclinada com a "rotacao béasica".

Para isso, o TNC fixa o angulo de rotagao sobre o angulo que
forma uma superficie da peca de trabalho com o eixo de referéncia A B
angular do plano de maquinagem. Ver figura a direita.

Dependendo do eixo da ferramenta, o TNC memoriza a rotagao
béasica nas colunas SPA, SPB ou SPC da tabela de preset.

Para determinar a rotacédo basica, apalpar dois pontos numa
superficie lateral da peca de trabalho. A sequéncia em que se
apalpam os pontos influencia o angulo calculado. O dngulo
determinado sai do primeiro para o segundo ponto de apalpacéo.
Também pode determinar a rotagao basica através de furos ou
ilhas.

Para medir a inclinacao da peca de trabalho,
selecionar sempre a direcao de apalpacao

perpendicular ao eixo de referéncia angular.

Para calcular corretamente a rotagao basica na
execucéo do programa, deverao programarse
ambas as coordenadas do plano de maquinagem no
primeiro bloco de deslocacao.

Também é possivel utilizar uma rotacéao béasica em
combinagao com a fungao PLANE mas, nesse caso,
deveré ativar em primeiro lugar a rotacdo basica e sé
depois a funcao PLANE.

Existe igualmente a possibilidade de ativar uma
rotacao bdsica sem apalpar uma peca de trabalho.
Para isso, introduza um valor no menu da rotacao
béasica e prima a softkey memorizar rotacao basica.
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Determinar rotacao basica

APALPADOR » Selecionar a fungdo de apalpagao: Premir a softkey
L APALPAR ROT

» Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto
de apalpacao

» Selecionar a diregdo de apalpacédo perpendicular
ao eixo de referéncia angular: Selecionar eixo e
rotagao por softkey

» Apalpacao: premir a tecla externa START

» Posicionar o apalpador proximo do segundo ponto
de apalpacao

» Apalpagao: premir a tecla externa START. O TNC
determina a rotacédo basica e mostra o angulo
junto ao didlogo angulo rotativo

> Ativar a rotacao basica: Premir a softkey definir
rotacdo basica

» Terminar a funcédo de apalpagao: Premir a softkey
FIM

Guardar a rotacao basica na tabela de preset

» Depois do processo de apalpacao, introduzir o nimero de
preset no campo de introducdo Nimero na tabela: onde o TNC
deve guardar a rotacao béasica atuante

» Premir a softkey ROTACAO BASICA em tab. preset, para
guardar a rotacao béasica na tabela de preset

Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho
por meio de uma rotacao da mesa
» Para compensar uma posicao inclinada mediante o

posicionamento da mesa rotativa, apds o processo de
apalpacao, prima a softkey AJUSTAR MESA ROTATIVA

Antes da rotacdo da mesa, posicione todos 0s eixos
de modo a que nao ocorra nenhuma colisdo. O TNC
[ emite um aviso adicional antes da rotacao da mesa.

» Caso deseje memorizar o ponto de referfgncia no eixo da mesa
rotativa, prima a softkey DEFINIR ROTACAO DA MESA.

» Também pode guardar a posicao inclinada da mesa rotativa
numa linha qualquer da tabela de Preset. Basta introduzir o
numero da linha e premir a softkey ROTACAO DA MESA EM
TAB. PRESET. O TNC guarda o angulo na coluna de offset da
mesa rotativa, p. ex., na coluna C_OFFS, tratando-se de um
eixo C. Eventualmente, serd necessario mudar a vista na tabela
de Preset com a softkey TRANSFORM. BASICA/OFFSET para
visualizar esta coluna.
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13.7 Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador

3D

Visualizar a rotacao basica

Ao selecionarse a funcdo APALPAR ROTACAO, o TNC mostra o
angulo ativo da rotacao basica no didlogo Angulo de rotacdo. Além
disso, o angulo de rotagao também é indicado na visualizacdo de
estado (ESTADO POS.) adicional

Na visualizacao de estado, ilumina-se um simbolo para a rotacao
basica sempre que o TNC deslocar os eixos da maquina segundo a
rotacao basica.

Anular a rotacao basica

» Selecionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey APALPAR
ROTACAO

» Introduzir o angulo de rotacao "0", confirmar com a softkey
MEMORIZAR ROTAGCAO BASICA

» Finalizar a funcdo de apalpagao: premir a tecla softkey

Modo de operacao manual

Apalpacao de rotacao
Nome da

&

JHEE

[OFE]  on

DETERMIN.

F100%

[oFE] v

ol
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Resumo

Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Definir ponto de referéncia com
apalpador 3D

As funcdes para a memorizagao do ponto de referéncia na peca de
trabalho ajustada selecionam-se com as seguintes softkeys:

Softkey Funcao Pagina
APALPADOR Memorizacdo do ponto de referéncia 451
POS . . s
e num eixo selecionavel com
PALPADOR Memorizar uma esquina como ponto 452
P N .
i.,r* de referéncia
APALPADOR Memorizar o ponto central do circulo 453
cc N .
42 como ponto de referéncia
APALPADOR Eixo central como ponto de 455

cL

referéncia

Considerar o eixo central como
ponto de referéncia

Memorizacao do ponto de referéncia num eixo

qualquer

APALPADOR

POS
+—o

A

APALPAR POSICAO

apalpacao

Seleccionar a funcdo de apalpagao: Premir softkey
Posicionar o apalpador préoximo do ponto de

Seleccionar ao mesmo tempo a direcgao de

apalpacao e o eixo para 0S quais se memaorizou o

ponto de referéncia, p.ex. apalpar Z na direccao Z—:

seleccionar com uma softkey

Apalpacao: premir a tecla externa START
Ponto de referéncia: introduzir as coordenadas

nominais, aceitar com a softkey memorizar
ponto de referéncia, ver "Escrever resultados de
medicao dos ciclos de apalpacdo numa tabela de

ponto zero', Pagina 441

FIM

Terminar fungao de apalpacédo: Premir a softkey

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacao apenas se forem utilizados
apalpadores HEIDENHAIN.
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13.8 Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Esquina como ponto de referéncia

PALPADOR » Seleccionar a fungao de apalpacédo: Premir a vi Y
i,,, . softkey APALPAR P

» Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto
de apalpacao, sobre a primeira aresta da peca de
trabalho 1o

» Seleccionar a direccao de apalpacao: seleccionar Y=? - b
com uma softkey Tr@ - @

» Apalpacao: premir a tecla externa START Y X

» Posicionar o apalpador proximo do segundo ponto
de apalpacao, sobre a mesma aresta

» Apalpacao: premir a tecla externa START

» Posicionar o apalpador proximo do primeiro ponto
de apalpacao, sobre a segunda aresta da peca de
trabalho

» Selecionar a direcao de apalpacao: seleccionar
com uma softkey

» Apalpacao: premir a tecla externa START

» Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto
de apalpacao, sobre a mesma aresta

» Apalpagao: premir a tecla externa START

» Ponto de referéncia: Introduzir ambas as
coordenadas do ponto de referéncia na janela de
menu, aceitar com a softkey memorizar ponto
de referéncia, ou ver "Escrever resultados de
medicao dos ciclos de apalpacdo numa tabela de
preset’, Pagina 442)

» Terminar funcao de apalpacao: Premir a softkey
FIM

A HEIDENHAIN assume a garantia do funcionamento
dos ciclos de apalpacéo apenas se forem utilizados
apalpadores HEIDENHAIN.

Também é possivel determinar a interseccao de duas
retas sobre furos ou ilhas e memoriza-la como ponto
de referéncia. No entanto, a apalpacdo em cada reta
s6 pode realizarse com duas fungdes de apalpacao
iguais (p. ex., dois furos).

O ciclo de apalpacgao "Esquina como ponto de referéncia" determina
o angulo e a interseccao de duas retas. Para além da memorizagao
do ponto de referéncia, com o ciclo também pode ativar uma
rotagao bésica. Para isso, o TNC disponibiliza duas softeys, que
servem para decidir qual a reta que se deseja utilizar neste caso.
Com a softkey ROT 1, pode definir o angulo da primeira reta como
rotacao basica e com a softkey ROT 2 o dngulo da segunda reta.

Se pretender ativar a rotagao bésica no ciclo, deve fazé-lo sempre
antes de executar a memorizacao do ponto de referéncia. Depois
de se memorizar um ponto de referéncia ou de se escrever numa
tabela de ponto zero ou de preset, as softkeys ROT 1 e ROT 2
deixam de ser apresentadas.
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Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Ponto central do circulo como ponto de referéncia

Como pontos de referéncia, podem memorizar-se pontos centrais
de furos, caixas circulares, cilindros completos, ilhas, ilhas em
forma de circulo, etc.

Circulo interior:

O TNC apalpa a parede interior do circulo nas quatro direcdes dos
eixos de coordenadas

Em circulos interrompidos (arcos de circulo), pode-se selecionar
qualquer direcao de apalpacao.
» Posicionar a esfera de apalpacéo aprox. no centro do circulo

APALPADOR

@} cc

>

>

Selecionar a funcao de apalpacao: Selecionar a
softkey APALPAR CC

Selecionar a direcdo de apalpagao ou softkey para
a rotina de apalpacéao automatica

Apalpacao: premir a tecla externa START. O
apalpador apalpa a parede interior do circulo na
direcdo desejada. Caso nao utilize a rotina de
apalpacao automatica, necessita de repetir este
processo. Apds o terceiro processo de apalpacao,
é possivel calcular o ponto central (recomendam-
se quatro pontos de apalpacao)

Terminar o processo de apalpagcao e mudar para o
menu de avaliagao: Premir a softkey AVALIAR

Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu
as duas coordenadas do ponto central do circulo,
aceitar com a softkey definir ponto referéncia,
ou escrever os valores numa tabela (ver "Escrever
resultados de medicédo dos ciclos de apalpacao
numa tabela de ponto zero", Pagina 441, ou ver
"Escrever resultados de medigao dos ciclos de
apalpacao numa tabela de preset", Pagina 442)

Terminar a funcao de apalpacao: Premir a softkey
FIM

O TNC pode calcular circulos exteriores ou interiores
logo com trés pontos de apalpacao, p. ex., em
segmentos circulares. No entanto, obtera resultados
mais precisos se determinar os circulos com quatro
pontos de apalpacao. Sempre que viavel, o apalpador
devera ser posicionado previamente o mais centrado
possivel.

TNC 320 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 2/2015

Yi

13.8

¢

453

x ¥



Funcionamento manual e ajuste

13.8 Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Circulo exterior:

» Posicionar a esfera de aapalpacao préoximo do primeiro ponto de
apalpacao fora do circulo

» Selecionar a diregao de apalpacéo: selecionar a softkey
correspondente

» Apalpacao: premir a tecla externa START. Caso nao utilize a
rotina de apalpacao automatica, necessita de repetir este
processo. Apds o terceiro processo de apalpacao, é possivel
calcular o ponto central (recomendam-se quatro pontos de
apalpacao)

» Terminar o processo de apalpacao, alternar para o menu de
avaliacdo: premir a softkey AVALIAR

» Ponto de referéncia: introduzir as coordenadas do ponto de
referéncia, aceitar com a softkey definir ponto de referéncia,
ou escrever valores numa tabela (ver "Escrever resultados de
medicao dos ciclos de apalpacdo numa tabela de ponto zero',
Pagina 441, ou ver "Escrever resultados de medicao dos ciclos
de apalpacdo numa tabela de preset’, Pagina 442)

» Finalizar a funcdo de apalpacgao: premir a softkey FIM

Depois da apalpacao, o TNC visualiza as coordenadas atuais do
ponto central do circulo e o raio do circulo PR.

Definir o ponto de referéncia sobre varios furos/ilhas circulares

Na segunda barra de softkeys encontra-se uma softkey com a qual
se pode memorizar o ponto de referéncia sobre a disposicdo de
varios furos ou ilhas circulares. Pode memorizar a interseccao de
dois ou mais elementos a apalpar como ponto de referéncia.

Selecionar a funcéo de apalpacao para a interseccéo de furos/ilhas
circulares:

APALPADOR » Selecionar a fungdo de apalpagao: Premir a softkey
< = APALPAR CC
» O furo deve ser apalpado automaticamente:

determinar com uma softkey

: » A ilha circular deve ser apalpada
% automaticamente:
determinar com uma softkey

Posicionar previamente o apalpador mais ou menos no centro
do furo ou préximo do primeiro ponto de apalpacao na ilha
circular. Depois de se acionar a tecla NC-Start, o TNC apalpa
automaticamente os pontos do circulo.

A seguir, desloque o apalpador até ao furo seguinte, e apalpe-o de

igual forma. Repita este processo até terem sido apalpados todos
os furos para a determinacédo do ponto de referéncia.
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Definir ponto de referéncia com apalpador 3D 13.8

Memorizar o ponto de referéncia na interseccao de varios furos:
» Efetuar um posicionamento prévio aprox. no

centro do furo

» O furo deve ser apalpado automaticamente:
determinar com uma softkey

» Apalpagao: premir a tecla externa START. O
apalpador apalpa o circulo automaticamente

» Repetir o processo para 0s restantes elementos

» Terminar o processo de apalpacdo e mudar para o
menu de avaliacdo: Premir a softkey AVALIAR

» Ponto de referéncia: introduzir na janela de menu
as duas coordenadas do ponto central do circulo,
aceitar com a softkey definir ponto referéncia,
ou escrever 0s valores numa tabela (ver "Escrever
resultados de medicao dos ciclos de apalpagao
numa tabela de ponto zero", Pagina 441, ou ver
"Escrever resultados de medicdo dos ciclos de
apalpacao numa tabela de preset', Pagina 442)

» Terminar a funcéo de apalpacao: Premir a softkey
FIM

Eixo central como ponto de referéncia

APALPADOR » Selecionar a funcao de apalpacéo: Premir a softkey
= APALPAR CL

» Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto
de apalpacao

» Selecionar a diregao de apalpacdo com softkey

Apalpacao: Premir a tecla NC-Start

» Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto
de apalpacao

» Apalpacao: Premir a tecla NC-Start

» Ponto de referéncia: Introduzir as coordenadas
do ponto de referéncia na janela de menu, aceitar
com a softkey memorizar ponto de referéncia
ou escrever o valor numa tabela (ver "Escrever
resultados de medicao dos ciclos de apalpagao
numa tabela de ponto zero", Pagina 441, ou ver
"Escrever resultados de medicdo dos ciclos de
apalpacao numa tabela de preset’, Pagina 442.

» Terminar funcao de apalpacédo: Premir a tecla FIM

v

Depois de ter determinado o segundo ponto de
E> apalpacao, pode modificar a direcao do eixo central

no menu de avaliacdo. Através das softkeys, pode

escolher se o ponto de referéncia ou o ponto

zero deve ser definido no eixo principal, no eixo

secundario ou no eixo da ferramenta. Isso podera

ser necessario, por exemplo, se desejar guardar

a posicao determinada no eixo principal ou no

secundario.
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Funcionamento manual e ajuste
13.8 Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Medir pecas de trabalho com apalpador 3D

Também se pode utilizar o apalpador nos modos de
Funcionamento Manual e Volante Eletronico, para realizar
medicdes simples na peca de trabalho. Para tarefas de medicao
mais complexas, estao disponiveis numerosos ciclos de apalpagao
programaveis (consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Capitulo 16,
Controlar pecas de trabalho automaticamente). Com o apalpador
3D determinam-se:

m Coordenadas da posicdo e, com essas coordenadas,
B Dimensodes e angulos da peca de trabalho

Determinar as coordenadas da posicao de uma peca de
trabalho centrada

APALPADOR » Selecionar a funcdo de apalpacao: Premir softkey
= APALPAR POS
» Posicionar o apalpador proximo do ponto de
apalpacao

» Seleccionar a direccdo de apalpacgao e
simultaneamente o eixo a que se refere a
coordenada: seleccionar a respectiva softkey.

» Iniciar o processo de apalpacao: premir a tecla
externa START

O TNC visualiza a coordenada do ponto de apalpagcdo como ponto
de referéncia.

Determinar as coordenadas do ponto da esquina no plano de
maquinagem

Determinar as coordenadas do ponto de esquina: ver "Esquina
como ponto de referéncia ", P4gina 452. O TNC visualiza as
coordenadas da esquina apalpada como ponto de referéncia.
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Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Determinar as dimensoes da peca de trabalho

APALPADOR

POS
+—e

>

>

v

>

Seleccionar a funcdo de apalpagao: Premir softkey
APALPAR POS

Posicionar o apalpador préoximo do primeiro ponto
de apalpacao A

Selecionar a direcdo de apalpacdo com softkey
Apalpacao: premir a tecla externa START

Anotar o valor visualizado como ponto de
referéncia (s6 quando se mantém ativado o ponto
de ref. anteriormente memorizado)

Ponto de referéncia: introduzir "0"
Interromper didlogo: Premir a tecla END

Seleccionar de novo a funcédo de apalpacéo: Premir
softkey APALPAR POS

Posicionar o apalpador préximo do segundo ponto
de apalpacao B

Seleccionar a direccao de apalpacdo com softkey:
0 mesmo eixo, mas em direc¢ao oposta a da
primeira apalpacao.

Apalpacao: premir a tecla externa START

Na visualizacao Ponto de Referéncia tem-se a distancia entre os
dois pontos sobre o eixo de coordenadas.

Definir de novo a visualizacao da posicao para os valores
anteriores a medicao linear

» Selecionar a funcdo de apalpacao: premir a softkey APALPAR

POS

» Apalpar de novo o primeiro ponto de apalpacao
» Memorizar o ponto de referéncia no valor anotado
» Interromper o didlogo: premir a tecla END

Medir angulo

Com um apalpador 3D, é possivel determinar um angulo no plano
de maquinagem. Pode-se medir

® 0 angulo entre o eixo de referéncia angular e uma aresta da
peca de trabalho, ou

B 0 angulo entre duas arestas
O angulo medido visualiza-se até um valor maximo de 90°.
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13.8 Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Determinar o angulo entre o eixo de referéncia angular e uma
aresta da peca de trabalho

APaLpEDOR » Seleccionar a fungao de apalpacédo: Premir a
softkey APALPAR ROT

» Angulo de rotacdo: anote o angulo de rotacao
visualizado se quiser voltar a reproduzir
posteriormente a rotacdo basica executada

» Executar rotacao basica com o lado que se
pretende comparar ver "Compensar a posicao
inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D ",
Pagina 448

» Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar
0 angulo entre o eixo de referéncia angular e
a aresta da peca de trabalho como angulo de
rotacao

» Anular a rotagao bésica ou reproduzir de novo a PA
rotagao basica original

» Fixar o Angulo de Rotacéo no valor anotado

Determinar o angulo entre duas arestas da peca de trabalho

> Seleciopar a funcao de apalpagao: premir a softkey APALPAR 7
ROTACAO

» Angulo de rotacao: anote o Angulo de Rotacao visualizado Y ]
se quiser voltar a reproduzir posteriormente a rotacao basica
exe?:utada ° ° ’ N m

» Executar rotagao bésica para o primeiro lado ver "Compensar <
a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D *,
Pagina 448

» Apalpar o segundo lado da mesma forma que numa rotacéao
béasica. Nao definir o angulo de rotagao para 0!

» Com a softkey APALPAR ROTACAO visualizar o angulo PA entre
as arestas da peca de trabalho como angulo rotativo

_10 P

» Anular a rotacao béasica ou reproduzir de novo a rotagao basica
original: definir o &ngulo de rotacao para o valor anotado
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Definir ponto de referéncia com apalpador 3D

Utilizar as funcoes de apalpacao com sensores
mecanicos ou medidores

Se né&o tiver instalado na magquina um apalpador 3D eletronico,
poderd utilizar todas as funcdes de apalpacao manual
anteriormente descritas (Excecao: funcoes de calibracao), também
com sondas mecéanicas ou mediante simples raspagem.

Se em vez de um sinal eletrénico for criado um sinal automatico
a partir de um apalpador durante a funcdo de apalpacao, desligue,
manualmente através de uma tecla, o sinal de comutacao para

aceitacao da Posicao de apalpacao. Proceda da seguinte forma:
APALPADOR » Selecionar qualquer funcéo de apalpacao por

POS

e softkey

» Deslocar o sensor mecéanico para a primeira
posicao a confirmar pelo TNC.

» Aceitar posicao: Premindo a softkey Aceitacao da
"%" posicao real, o TNC memoriza a posicao atual

» Deslocar sensor mecéanico para a posicao seguinte
que o TNC deve aceitar
» Aceitar posicao: Premindo a softkey Aceitacédo da
_%— posicéo real, o TNC memoriza a posigao atual

» Se necessdrio, deslocar para posi¢cdes seguintes e
confirmar conforme descrito anteriormente

» Ponto de referéncia: Introduzir as coordenadas
do ponto de referéncia na janela de menu, aceitar
com a softkey memorizar ponto ref, ou escrever
valores numa tabela (ver "Escrever resultados de
medicao dos ciclos de apalpacdo numa tabela
de ponto zero", Pagina 441, ou ver "Escrever
resultados de medicao dos ciclos de apalpacao
numa tabela de preset"’, Pagina 442)

» Terminar a funcdo de apalpacao: Premir a tecla
END
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13.9 Inclinar plano de maquinagem
(opcao de software 1)

Aplicacao, modo de procedimento

As funcoes para a inclinacao do plano de
maquinagem sao adaptadas ao TNC e a maquina

3B pelo fabricante da maquina. Em determinadas
cabecas basculantes (mesas basculantes), o
fabricante da maquina determina se os angulos
programados no ciclo se interpretam como
coordenadas dos eixos rotativos ou como
componentes angulares de um plano inclinado.
Consulte o manual da sua maquinal

O TNC auxilia na inclinagdo de planos de maquinagem em
maéagquinas ferramenta com cabecas e mesas basculantes. As
aplicagdes mais tipicas sao, p.ex., furos inclinados ou contornos
inclinados no espaco. Nestes casos, o plano de maquinagem
inclina-se sempre em redor do ponto zero ativado. Como de
costume, € programada uma maquinagem num plano principal
(p.ex. plano X/Y); no entanto, é executada num plano inclinado
relativamente ao plano principal.

Para a inclinacdo do plano de maquinagem, existem trés funcoes:

B |nclinagdo manual com a softkey 3D ROT nos modos de
Funcionamento Manual e Volante Eletrénico, ver "Ativagao da
inclinacao manual', Pagina 463

B |nclinacdo comandada, ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM no
programa de maquinagem (ver o Manual do Utilizador Ciclos,
Ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM)

B |nclinacdo comandada, funcdo PLANE no programa de
maquinagem ver "A funcao PLANE: inclinacdo do plano de
maquinagem (opcao de software 1)", Pagina 385

As funcdes do TNC para "Inclinagao do Plano de Maguinagem" séo

transformacdes de coordenadas. Assim, o plano de maquinagem

esta sempre perpendicular a diregdo do eixo da ferramenta.
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Inclinar plano de maquinagem (opcao de software 1)

Basicamente, na inclinagao do plano de maquinagem, o TNC
distingue dois tipos de maquina:

= Maquina com mesa basculante
B A peca de trabalho deve ser colocada consoante o

correspondente posicionamento da mesa basculante, p.ex.,
com um bloco L, na posicdo de maguinagem pretendida

B A posicao do eixo da ferramenta transformado nao se
modifica em relacédo ao sistema de coordenadas fixo da

maquina. Se se rodar a mesa - isto é, a peca de trabalho -
por exemplo 90°, o sistema de coordenadas nao roda. Se
se premir, no modo de funcionamento Manual, a tecla de
direcdo do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na direcao Z+.

® Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o
TNC tem em consideracédo apenas os desvios condicionados
mecanicamente da respetiva mesa basculante - as chamadas

zonas "translatérias”
® Maquina com cabeca basculante

m A ferramenta deve ser colocada na posicdo de maquinagem
pretendida através do respetivo posicionamento da cabeca

basculante, p.ex., com um bloco L.

® A posicao do eixo da ferramenta inclinado (transformado)
modifica-se em relacdo ao sistema de coordenadas fixo da
maquina: se se fizer rodar a cabeca basculante da maquina

- da ferramenta - em +90°, p.ex., no eixo B, o sistema
de coordenadas também roda. Se se premir, no modo
de funcionamento manual, a tecla de direcdo do eixo Z
+, a ferramenta desloca-se na direcao X+ do sistema de
coordenadas fixo da maquina.

B Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o
TNC considera desvios da cabecga basculante condicionados

mecanicamente (zonas , translatorias” ) e desvios
resultantes da oscilagao da ferramenta (correcdo 3D do
comprimento da ferramenta).

O TNC suporta a inclinacado do plano de trabalho
apenas com o eixo do mandril Z.
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13.9 Inclinar plano de maquinagem (opc¢ao de software 1)

Passar os pontos de referéncia em eixos basculantes

O TNC ativa automaticamente o plano de magquinagem inclinado,
caso esta funcao esteja ativa ao desligar o comando. Em seguida,
o TNC desloca os eixos ao acionar uma tecla de direcdo de eixo
no sistema de coordenadas inclinadas. Posicione a ferramenta

de modo a que, ao passar posteriormente pelos pontos de
referéncia, ndo ocorra qualquer colisao. Para passar pelos pontos
de referéncia, a fungao "Inclinacao do plano de maquinagem"
devera ser desativada, ver "Ativacao da inclinagao manual’,

Pagina 463.
' Atencao, perigo de colisao!
° Lembre-se que a funcéo "Inclinagdo do plano

de maquinagem" esta ativada no modo de
funcionamento manual e que os valores de angulo
introduzidos no menu coincidem com os angulos
reais do eixo basculante.

Desative a funcao "Inclinacdo do plano de
magquinagem" antes de passar pelos pontos de
referéncia. Preste atencao a que nao ocorra nenhuma
colisdo. Dando-se o caso, retire previamente a
ferramenta.

Visualizacao de posi¢coes num sistema inclinado

As posicoes visualizadas no ecra de estados (NOMINAL e REAL)
referem-se ao sistema de coordenadas inclinado.

Limitacoes ao inclinar o plano de maquinagem

® A funcao de apalpacao de rotacao basica nao esté disponivel se
se ativou a funcao Inclinagéo do plano de maguinagem no modo
de funcionamento manual

B A Funcao "Aceitar a posicao real" nao é permitida quando a
funcéo inclinacdo do plano de maquinagem estd ativa

® Nao se podem efetuar posicionamentos de PLC (determinados
pelo fabricante da maquina)
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Ativacao da inclinacao manual

13.

9

» Selecionar Inclinagdo manual: Premir a softkey 3D

ROT

3D ROT

e

[@vodo de operacao manual

BJreste de programa

Posicionar o campo realcado com a tecla de seta
na opcao de menu Funcionamento Manual

Visualizagho de posicao MODO: NOM

ACTIVO

Activar a inclinagdo manual: Premir a softkey
ATIVO

Posicionar o campo realcado com a tecla de seta
no eixo de rotacao pretendido

s 2000
0%
0%

INTERRUP

¥ ommimin
X[Nm] P1 -T1
Y[Nm] 06:04

ovr 100% Ms/e

=

06:04

M‘

=
W

st1008
& g

on

F100%

CONFIRMAR
VALOR

» Introduzir o angulo de inclinagao

ok INTERRUP

» Finalizar a introducéo: Tecla FIM

Para desativar, cologue os modos de funcionamento pretendidos
no modo Inativo, no menu Inclinacdo do Plano de Maquinagem.

Quando esté ativada a fungéo Inclinagdo do plano de maquinagem
e o TNC desloca os eixos da maquina em relacao aos eixos

inclinados, aparece na visualizacdo de estados o simbolo

Se se ativar a fungao Inclinacdo do Plano de Maguinagem no modo
de funcionamento Execucéo do Programa, o dngulo de inclinacéo
introduzido no menu serd vélido a partir do primeiro bloco do
programa de maquinagem a executar. Se utilizar no programa de
maquinagem o ciclo 19 PLANO DE MAQUINAGEM ou a fungao
PLANE, os valores angulares definidos no ciclo serao validos. Neste
caso, ficam sobre-escritos os valores angulares programados no
menu.
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Funcionamento manual e ajuste

13.9 Inclinar plano de maquinagem (opc¢ao de software 1)

Memorizar a direcao do eixo de ferramenta ativa
como direcao de maquinagem ativa:

Esta funcéao deve ser ativada pelo fabricante da
maquina. Consulte o manual da sua maquina!

N4

Com esta funcéo, é possivel deslocar a ferramenta na direcéo
mostrada no momento pelo eixo da ferramenta, no modo de
funcionamento manual e volante eletrénico, através das teclas
de diregado externas ou com o volante. Deve utilizar esta fungao
quando

m Desejar retirar a ferramenta durante uma interrupgao de
programa num programa de 5 eixos na direcao do eixo da
ferramenta

B Desejar realizar uma maquinagem com a ferramenta utilizada,
em modo de funcionamento manual, utilizando o volante ou as
teclas de direcao externas

a0 RroT » Seleccionar Inclinacdo manual: Premir a softkey 3D
LS ROT
» Posicionar o campo realgcado com a tecla de seta
na opcdo de menu Funcionamento Manual
EIX0 FERR » Ativar a direcdo do eixo da ferramenta ativo como
%‘@ direcdo de maquinagem ativa: Premir a softkey
EIXO DA FERRAMENTA
» Finalizar a introducéo: Tecla FIM

Para desativar, cologue a opcdo de menu Funcionamento manual,
no menu Inclinacdo do Plano de Maguinagem, em modo Inativo.

Quando a fungao Deslocar na direcao do eixo da ferramenta
estiver ativa, a apresentacao de estado ilumina o simbolo 2 :
E> Esta funcéo estd também disponivel quando a

execucao do programa é interrompida e se pretende
deslocar manualmente 0s eixos.

aExecucau continua Bedicao tabela
A Cascuons tontinua = .

TNG: \nc_prog\113.H

EXEEN

9 CYCL DEF 4.3 INCR10 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 Y+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RAIO8
13 L Z+2 RO FMAX M99

14 CYCL DEF 5.0 CAVIDADE CIRC
15 CYCL DEF 5.1 DIST2

16 CYCL DEF 5.2 PROF-10

17 CYCL DEF 5.3 INCR10 F333

0% X[Nm] P4 -T5
0% Y[Nm] 11:57

T B
5 : v
& [x | w50a]: | +0.000 =
@ +16.470 +0.000
-10.000 & MW
Modo: NOM @1 T4 s 2000 oN
¢ _ominin ovz 1008 wilis ol
ACTIVO EIXO FERR ‘ ‘
: & e, | | FIM
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Inclinar plano de maquinagem (opcao de software 1) 13.9

Memorizacao do ponto de referéncia num sistema
inclinado

Depois de ter posicionado os eixos rotativos, memorize o ponto de
referéncia como no sistema sem inclinagdo. O comportamento do
TNC na memorizacdo do ponto de referéncia depende do ajuste do
parametro da maquina CfgPresetSettings/chkTiltingAxes:

® chkTiltingAxes: On Com o plano de maquinagem inclinado,
ao memorizar-se o ponto de referéncia X, Y e Z, o TNC verifica
se as coordenadas atuais dos eixos rotativos coincidem com
os angulos de inclinagao definidos por si (menu 3D-ROT). Se
estiver inativada a fungao de plano de maquinagem, o TNC
verifica se os eixos rotativos estdo em 0° (posicdes reais). Se
as posicoes nao coincidirem, o TNC emite uma mensagem de
erro.

m chkTiltingAxes: Off O TNC né&o verifica se as coordenadas
atuais dos eixos rotativos (posicoes reais) coincidem com os
angulos de inclinacao definidos por si.

' Atencao, perigo de colisao!

Por principio, memorizar o ponto de referéncia
sempre em todos os trés eixos principais.
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Posicionamento com introdu¢cao manual
14.1 Programacao e execucao de maquinagens simples

14.1 Programacao e execucao de
maquinagens simples

O modo de funcionamento Posicionamento com Introducao
Manual é adequado para maquinagens simples e posicionamentos
prévios da ferramenta. Neste modo de funcionamento, é possivel
introduzir e executar diretamente um programa curto em formato
HEIDENHAIN em texto claro ou DIN/ISO. Também se podem
chamar os ciclos do TNC. O programa é memorizado no ficheiro
$MDI. No modo de funcionamento Posicionamento com
Introducado Manual, pode ativarse a visualizacdo de estados
adicional.

Utilizar posicionamento com introducao manual

E> Limitacao
As funcodes seguintes ndo estdo disponiveis no modo

de funcionamento MDI:
®m A Livre Programacao de Contornos FK
B Repeticdes parciais dum programa

Técnica de subprograma

Correcoes de trajetoria

O gréfico de programacéao

Chamada de programa PGM CALL

O gréfico de execucéo do programa

@ » Selecionar o modo de funcionamento
Posicionamento com Introducao Manual.
Programar o ficheiro $MDI como se quiser.

- » Iniciar a execugao do programa: tecla externa
L START
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Programacao e execucao de maquinagens simples 14.1

Exemplo 1

Pretende-se efetuar um furo de 20 mm de profundidade numa
peca de trabalho especifica. Depois de se fixar e centrar a peca
de trabalho e de se memorizar o ponto de referéncia, pode-se
programar e executar o furo com poucos blocos de programacéo.

Primeiro, posiciona-se previamente a ferramenta com blocos de
retas sobre a peca e a uma distancia de seguranca de 5 mm sobre
a posicao do furo. Depois, efetua-se o furo com o ciclo 200 FURAR.

X

Funcéo de reta: ver "Reta L', Pagina 201
Ciclo FURAR: Ver o manual do utilizador Ciclos, Ciclo 200 FURAR.
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Posicionamento com introdu¢ao manual
14.1 Programacao e execucao de maquinagens simples

Exemplo 2: eliminar a inclinacdo da peca em maquinas com

mesa rotativa

» Executar a rotagéo basica com apalpador 3D, ver Manual do
Utilizador Programacéao de Ciclos "Ciclos do Apalpador nos
modos de Funcionamento Manual e Volante eletrénico”, seccéao
"Compensar posicao inclinada da peca de trabalho".

» Anotar o Angulo de Rotacao e anular a Rotacao Basica

» Seleccionar modo de funcionamento:
Posicionamento com introdugao manual

» Selecionar o eixo da mesa rotativa e introduzir o
angulo de rotacao anotado, p.ex., L C+2.561 F50

» Finalizar a introducéo

» Premir a tecla externa START: A inclinagédo anulada
com a rotacdo da mesa rotativa

8 =3k
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Programacao e execucao de maquinagens simples 14.1

Guardar ou apagar programas a partir do $MDI

Habitualmente, o ficheiro $MDI ¢ usado para programas curtos
e necessarios de forma transitoria. Se, no entanto, for preciso
guardar um programa, proceda da seguinte forma:

» Seleccionar o modo de funcionamento
Programacao

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT

» Marcar ficheiro SMDI

» Copiar ficheiro: Escolher a softkey COPIAR

FICHEIRO DE DESTINO =

» Introduza o nome com o qual pretende guardar o contetdo atual
do ficheiro $MDI, p. ex., FURO.

- » Escolher a softkey OK

» Sair da Gestédo de Ficheiros: Softkey FIM

Mais informagdes: ver "Copiar um so6 ficheiro", Pagina 108.
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Teste do programa e execucao do programa
15.1 Graficos

15.1 Graficos

Aplicacao

Nos modos de funcionamento Execuc¢ao do Programa Bloco a
Bloco e Execugao Continua do Programa, assim como no modo

de funcionamento Teste de programa, o TNC simula graficamente
a maquinagem.

O TNC oferece as seguintes vistas:
® Vista de cima

B Representacdo em 3 planos

® Representacao 3D

Além disso, no modo de funcionamento Teste de
programa, tem a disposigao um grafico de linhas 3D.

O gréfico do TNC corresponde a representacéo de uma peca de
trabalho definida maquinada com uma ferramenta cilindrica.
Com a tabela de ferramentas ativa, o TNC considera
adicionalmente os registos nas colunas LCUTS, T-ANGLE e R2.
O TNC nao mostra o gréafico quando

B 0o programa atual ndo contém uma definicao valida do bloco
B n3o estéa selecionado nenhum programa

® 0 bloco BLK-FORM ainda nao foi processado na definicdo do
bloco com a ajuda de um subprograma

Os programas com maguinagem de cinco eixos ou

E> inclinada podem reduzir a velocidade da simulacéao.
Com o menu MOD Defini¢cées do grafico, pode
diminuir a qualidade do modelo ¢, deste modo,
aumentar a velocidade da simulacao.
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Graficos 15.1

Definir a velocidade do teste do programa

A velocidade definida em ultimo lugar permanece

E> ativa até ocorrer um corte de energia. Quando o
comando ¢ ligado, a velocidade é ajustada para
FMAX.

Depois de ter iniciado um programa, o TNC indica as seguintes
softkeys com as quais pode ajustar a velocidade de simulacao:

Funcoes Softkey

Testar o programa com a velocidade, com a qual
também € executado (sédo tomados em conta os
avangos programados)

Aumentar incrementalmente a velocidade de
simulacao

Diminuir incrementalmente a velocidade de
simulacéo

Testar o programa com a velocidade maxima
possivel (Ajuste basico)

Também é possivel ajustar a velocidade da simulacao antes de
iniciar um programa:

» Selecionar as fungdes para o ajuste da velocidade
da simulacao

» Selecionar a funcdo pretendida através da softkey,
por exemplo, aumentar incrementalmente a
velocidade da simulacao
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Teste do programa e execucao do programa
15.1 Graficos

Resumo: vistas

Nos modos de funcionamento Execuc¢ao do Programa Bloco
a Bloco e Execugao Continua do Programa, assim como no

modo de funcionamento Teste de programa, o TNC apresenta as
seguintes softkeys:

Vista Softkey
Vista de cima
[ |
Representacao em 3 planos —
LI
Representacédo 3D o
i

a posicao das softkeys depende do modo de
funcionamento selecionado.

O modo de funcionamento Teste de programa oferece
adicionalmente as seguintes vistas:

Vista Softkey

Visualizacdo em volume uTEUS
CES

Visualizagao em volume e percursos da VIEuS
ferramenta W=

Percursos da ferramenta

VIEUWS

o |

Limitacoes durante a execucao do programa

O resultado da simulacdo pode ser incorreto, caso
o computador do TNC seja sobrecarregado com
tarefas de maquinagem complicadas.

476
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Graficos 15.1

Vista de cima

Selecionar vista de cima:

erac ﬁj".‘(Teste de programa
|

07:18

» Premir a softkey Vista de cima
[ ]

NN

o=l [ | |

[

Representacao em 3 planos

A representacdo mostra trés planos de seccdo e um modelo 3D,
semelhante a um desenho técnico.

ca ;L‘;,]Teste de programa

Selecionar a representacao em 3 planos:
— » Premir a softkey Representacdo em 3 planos

L0

HHHH

Deslocar os planos de seccao:

%§r » Selecionar as fungdes para deslocar o plano de
@ﬂ seccdo: O TNC mostra as seguintes softkeys

|
Funcao Softkeys
Deslocar o plano da seccgao vertical para — —_—
a direita ou para a esquerda [,DU [L]U
Deslocar o plano da seccgao vertical para — =
a frente ou para tras sl =l
Deslocar o plano da seccéao horizontal — =
para cima ou para baixo EJ] E[ﬂ
A posicao do plano de seccéo é visivel no modelo 3D durante a
deslocacao.

O ajuste basico do plano de seccao esta selecionado de modo a
que se encontre no centro do bloco no plano de maquinagem e no
eixo da ferramenta no lado superior da peca de trabalho.

Colocar os planos de secgao na posicao bésica:

%§r » Selecionar a fungdo de restauro dos planos de
@ﬂ seccao
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Teste do programa e execucao do programa
15.1 Graficos

Representacao 3D

Selecionar a representacéo 3D:

Teste de programa

Com a representacéo 3D, pode representar pormenorizadamente
a superficie da peca de trabalho maquinada. O TNC cria relacdes
realistas de luz e sombra através de uma fonte de luz simulada.
o » i 3
Premir a softkey Representacao 3D
VIEWS \ F\ca!r::k A e :::; nEfEr
“E‘S' | oprrons ‘ “ @ H START
478
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Rodar, ampliar/reduzir e deslocar a representacao 3D

» Selecionar as fungdes para rodar e ampliar/reduzir:

< 2|~

@J“ - O TNC mostra as seguintes softkeys
Funcao Softkeys

Rodar na vertical a representacao em = & >
passos de 5° = =’
Rodar na horizontal a representagao em

passos de 5° P AN R e V1
Ampliar gradualmente a representacao +EQ

Reduzir gradualmente a representacao -@

Repor a representacao no tamanho e

original E@x
@ » Continuar a comutar a barra de softkeys
Funcao Softkeys
Deslocar a representagao para cima e t ‘
para baixo

Deslocar a representacao para a

. = =5
esquerda e para a direita
Repor a representacao na posicao 1:1
original @\m

Se existir um rato ligado ao TNC, poderad também executar as
funcdes anteriormente descritas utilizando o rato:

>

Para rodar o grafico apresentado em trés dimensodes: manter o
botao direito do rato pressionado e deslocar o rato. Apés libertar
o botéo direito do rato, o TNC orienta a peca de trabalho de
acordo para o alinhamento definido

Para deslocar o gréafico apresentado: manter premido o botao
intermédio do rato, ou seja a roda do rato, € movimentar

o mesmo. O TNC desloca a peca de trabalho na direcao
correspondente. Apés libertar o botao intermédio do rato, o TNC
desloca a pega de trabalho para a posicao definida

Para fazer zoom com o rato numa determinada area: marcar a
area de zoom com o botdo esquerdo do rato pressionado. Apds
libertar o botdo esquerdo do rato, o TNC aumenta a peca de
trabalho na area definida

Para aumentar e reduzir o zoom rapidamente utilizando o rato:
movimentar a roda do rato para a frente ou para tras
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Teste do programa e execucao do programa
15.1 Graficos

Representacao 3D no modo de funcionamento Teste de
programa

O modo de funcionamento Teste de programa oferece
adicionalmente as seguintes vistas:

Funcao Softkeys
Visualizacdo em volume vIEWS
CER
Visualizacdo em volume e percursos da ferramenta viEus
=B
Percursos da ferramenta vIEWS
o[ |

O modo de funcionamento Teste de programa oferece
adicionalmente as seguintes fungoes:

Funcao Softkeys
Mostrar moldura do bloco ROHTETL
RAHMEN
OFF
Realcar arestas da peca de trabalho UERKSTUGK-
KANTEN
OFF
Mostrar a peca de trabalho transparente WERKSTUCK
TRANSP .
OFF
Indicar os pontos finais dos percursos da ferramenta HARCAR
PTO.FINAL
OFF
Indicar os nUmeros de bloco dos percursos da saTz-
NUMMERN
ferramenta oFF
Mostrar a peca de trabalho a cores UORKPTECE
GRAY-SCALE

Tenha em atencado que o alcance das funcoes

E> depende da qualidade do modelo ajustada. A
qualidade do modelo seleciona-se na fungao MOD
Definic6es do grafico.

Com a visualizacao dos percursos da ferramenta,

E> pode solicitar ao TNC a representacao a trés
dimensoes dos cursos de deslocagao programados.
Para identificar rapidamente os pormenores, esta
disponivel uma potente funcdo de zoom.

Através da visualizagao dos percursos da ferramenta,
é possivel verificar possiveis irregularidades antes da
maquinagem, em especial, em programas criados
externamente, para evitar marcas de maquinagem
indesejadas sobre a peca de trabalho. Essas marcas
de maquinagem surgem, por exemplo, quando

os pontos foram erradamente transmitidos pelo
processador.

O TNC apresenta os movimentos de deslocagdo com
FMAX a vermelho.
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Repetir a simulacao grafica

Pode-se simular quantas vezes se quiser um programa de
maquinagem. Para esse efeito, é possivel repor o gréafico para o
bloco.

Funcao Softkey

Mostrar bloco ndo maquinado

Mostrar ferramenta

Tem a possibilidade de fazer mostrar a ferramenta durante a
simulacéo, independentemente do modo de funcionamento.

Funcao Softkey

Execucdo Continua do Programa / Execugao do
Programa Bloco a Bloco

Teste de programa
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Teste do programa e execucao do programa
15.1 Graficos

Determinar o tempo de maquinagem
Modos de funcionamento Execucao do Programa Bloco a Bloco
e Execucao Continua do Programa

Visualizagao do tempo desde o inicio do programa até ao seu fim.
Se houver alguma interrupcéo, o tempo para.

JTeste de programa

Modo de funcionamento Teste de programa

Visualizacado do tempo que o TNC calcula para a duragdo dos
movimentos da ferramenta que se realizam com o avango: 0s
tempos de espera sdo também calculados pelo TNC. O tempo
calculado pelo TNC adequa-se apenas condicionado para 0s
célculos do tempo de acabamento, ja que o TNC nao tem em
conta os tempos dependentes da maquina (p.ex. para a troca de
ferramenta).

Selecionar a funcao do cronémetro

> » Comutar a barra de softkeys até aparecer a softkey
de selecao para as funcoes de crondémetro

» Selecionar funcdes do crondmetro
ARMAZENAR » Selecionar a funcao pretendida através da softkey,

por ex., memorizar a hora visualizada
Func¢oes do cronémetro Softkey
Memorizar o tempo visualizado ARMAZENAR
Visualizar a soma dos tempos ADTOTONAR
memorizados ou visualizados +
Apagar o tempo visualizado RESET

00:00:00
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Representar o bloco no espaco de trabalho

15.2 Representar o bloco no espaco de
trabalho

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste de programa, é possivel
verificar graficamente a situacdo do bloco ou do ponto de
referéncia no espaco de trabalho da maquina, e ativar a supervisao
deste espaco no modo de funcionamento Teste de programa: Para
isso, prima a softkey MOD BLOCO NO ESPC. TRAB.. Com a softkey
Supervisionar interr. limite de SW,(segunda barra de softkeys)
poderé ativar ou desativar a fungao.

Um paralelepipedo transparente representa o bloco, cujas
dimensodes estao representadas na tabelaBLK FORM. O TNC

vai buscar as dimensodes a definicdo de bloco do programa
selecionado. O paralelepipedo do bloco define o sistema de
coordenadas de introducao, cujo ponto zero se situa dentro da area
de deslocacao do paralelepipedo.

Normalmente, ndo é importante para o Teste do Programa o sitio
onde se encontra o bloco no espaco de trabalho. Se, no entanto,
ativar a supervisao do espaco de trabalho, tera de deslocar o bloco
"graficamente”, de forma a que o bloco fique dentro do espaco de
trabalho. Utilize para isso as softkeys apresentadas na tabela.

Além disso, podera ativar o atual ponto de referéncia para o modo
de funcionamento Teste de Programa (ver a tabela seguinte).

Funcao Softkeys
Deslocar o bloco na direcao X positiva/
negativa Kt X=
Deslocar o bloco na direcdo Y positiva/
negativa i 7=
Deslocar o bloco na direcao Z positiva/
negativa s i
Visualizar o bloco referido ao ponto de g
referéncia —
Ligar ou desligar a funcédo de supervisdo Te—

lim. soft.

Tenha em consideracdo que também em BLK FORM
CYLINDER ¢ apresentado um paralelepipedo como
bloco no espaco de trabalho.

Quando se utilize BLK FORM ROTATION, nao é
representado nenhum bloco no espacgo de trabalho.
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Teste do programa e execuc¢ao do programa
15.3 Funcoes para a visualizacao do programa

15.3 Funcoes para a visualizacao do
programa

Resumo

Nos modos de funcionamento Execucao do Programa Bloco
a Bloco e Execucédo Continua do Programa, o TNC mostra as

softkeys com que se pode visualizar o programa de maquinagem
por paginas:

Funcoes Softkey
Passar uma pagina para trds no programa

Passar pagina a frente no programa -

Selecionar o principio do programa

Selecionar o fim do programa
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15.4 Teste do programa

Aplicacao

No modo de funcionamento Teste de programa é simulado o
desenvolvimento de programas e partes do programa para reduzir
erros na sua execucdo. O TNC ajuda-o a procurar

B incompatibilidades geométricas

® falta de indicacoes

B saltos ndo executaveis

B estragos no espaco de trabalho

Para além disso, pode-se usar as seguintes funcoes:
Teste do programa bloco a bloco
Interrupcao do teste em qualquer bloco
Saltar blocos

Funcoes para a representacéo grafica
Calcular o tempo de maquinagem
Visualizacdo de estado adicional
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Teste do programa e execucao do programa
15.4 Teste do programa

Atencao, perigo de colisao!

O TNC nao consegue, através da simulacéo gréfica,
simular todos os movimentos de deslocacao efetivos
comandados pela maquina, por exemplo

B movimentos de deslocacéo na troca de
ferramentas, que o fabricante da méaquina definiu
numa macro de troca de ferramenta ou através do
PLC

B posicionamentos, que o fabricante da maquina
definiu numa macro de fungoes M

B posicionamentos, que o fabricante da maquina
executa através do PLC

A HEIDENHAIN recomenda que cada programa seja
executado com a seguranga correspondente, mesmo
quando o teste de programa nao tenha originado
qualguer mensagem de erro ou quaisquer danos
visiveis na peca de trabalho.

O TNC inicia um programa de teste apds uma

chamada de ferramenta por norma sempre na

seguinte posicao:

® No plano de maquinagem na posicdo X=0, Y=0

® No eixo da ferramenta 1 mm acima do meio do
ponto MAX definido em BLK FORM

Nos blocos de rotacdo simétrica, o TNC inicia o teste
de programa apds uma chamada de ferramenta na
seguinte posicao:

B No plano de maquinagem na posicao X=0, Y=0

B No eixo da ferramenta na posicdo Z=1

Se chamar a mesma ferramenta, o TNC continua
a simular o programa a partir da Ultima posicao
programada antes da chamada da ferramenta.

Para obter um comportamento claro também na
maquinagem, apdés uma troca de ferramenta devera
deslocar-se para uma posicao a partir da qual o TNC
se possa posicionar de forma a evitar colisdes para
maquinagem.

O fabricante da sua maquina pode ainda definir uma
macro de mudanca de ferramenta para o modo

de funcionamento Teste de programa que simule
exatamente o comportamento da maquina. Consulte
o0 manual da sua maquina!

‘-4
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Executar o teste do programa

Com o carregador de ferramentas central ativo, é

E> necessario ter ativado uma tabela de ferramentas
para o teste do programa (estado S). Para isso,
selecione a tabela de ferramentas desejada no modo
de funcionamento Teste de programa por meio da
gestao de ficheiros.

Com a funcédo BLOCO NO ESPACO TRABALHO ativa-se uma
supervisao de espaco de trabalho para o teste do programa, ver
"Representar o bloco no espaco de trabalho ", Pagina 483.

) » Selecionar o modo de funcionamento Teste de
programa

» Visualizar a gestao de ficheiros com a tecla PGM
MGT e selecionar o ficheiro que se pretende
verificar

O TNC mostra as seguintes softkeys:
Funcoes Softkey

Anular o bloco e verificar o programa completo RESET

STRART

Verificar todo o programa

START

Verificar cada bloco do programa por separado START

Parar o teste do programa (a softkey surge
apenas quando tiver iniciado o teste do
programa)

STOP

Pode interromper e retomar o teste do programa a qualquer
momento — mesmo durante os ciclos de maquinagem. Para poder
retomar o teste ndo pode executar as seguintes agoes:

B escolher um outro bloco com a tecla de seta ou a tecla GOTO
B Executar alteragcdes no programa
B selecionar um novo programa
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Teste do programa e execuc¢ao do programa
15.5 Execucao do programa

15.5 Execucao do programa

Aplicacao

Ed Execucao continua
TNC executa o programa de maquinagem de forma continua até ao
seu fim ou até uma interrupcao.

No modo de funcionamento Execuc¢do do Programa Bloco a Bloco
o TNC executa cada bloco depois de se acionar a tecla externa de oo per i so
arranque START. Fr

AVANCO INCREMENTO

+ INCREMENTO
1COORD. SUPERFICIE

No modo de funcionamento Execu¢do Continua do Programa, o ’i

£0g\PGH\333. H

o0
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 2500
L 24250 RO FMAX M3
CYGL DEF 19.0 PLANO DE TRABALHO

Podem-se usar as seguintes funcdées do TNC nos modos de
funcionamento de execucao do programa:

B |nterromper a execucao do programa

Executar o programa a partir de um determinado bloco
Saltar blocos

Editar a tabela de ferramentas TOOL.T

Controlar e modificar parametros Q

Sobrepor posicionamentos do volante

Funcoes para a representacéo grafica

Visualizacdes de estado suplementares

 p1 T

o
+51.140]8 | +0.000
+54.549 +0.000

2] +10.000 & M

hodo: Now (@0 T B's 2000 oFEl  on
@ omm/mi Ovr 100% M 5/9 ol

| e | rim —
i t i Paere

1NICIO AVANCE
= BLOQUE.

FERRAM.
TABELA

Yiu
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Execucao do programa 15.5

Executar programa de maquinagem
Preparacao
1 Fixar a peca na mesa da maquina

2 Memorizacdo do ponto de referéncia

3 Selecionar as tabelas necessérias e os ficheiros de paletes
(estado M)

4 Selecionar o programa de maquinagem (estado M)

Com os potencidometros de override, é possivel
modificar o avanco e a velocidade do mandril.

de avanco se quiser fazer correr o programa NC.

A redugao ¢ vélida para todos 0s movimentos de
marcha rapida e avanco. O valor por si introduzido
j& ndo estara ativo apos desligar/ligar a méquina.
Para restabelecer a velocidade de avangco maxima
definida apds a ligacdo, deverd introduzir de novo o
correspondente valor numérico.

O comportamento desta funcdo depende da
maéquina. Consulte o manual da sua maquinal

? Com a softkey FMAX, pode-se reduzir a velocidade
L

Execucao continua do programa

» Iniciar o programa de maquinagem com a tecla externa de
arranque Start

Execucao do programa bloco a bloco

» Iniciar cada bloco do programa de maquinagem com a tecla
externa de arranque Start
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Teste do programa e execucao do programa
15.5 Execucao do programa

Interromper a maquinagem

Pode-se interromper a execucao do programa de diferentes
maneiras:

B |nterrupcao programada

® Tecla externa PARAGEM

® Alternar para o modo de funcionamento Execuc¢do do Programa
Bloco a Bloco

Se durante a execucao do programa o TNC registar um erro,
interrompe-se automaticamente a maquinagem.
Interrupcao programada

Pode determinar as interrupcdes diretamente no programa de
maquinagem. O TNC interrompe a execucao do programa logo que
0 programa de maquinagem € executado até ao bloco que contém
uma das seguintes introducoes:

B PARAR (com e sem funcao auxiliar)
B Funcao auxiliar MO, M2 ou M30
B Funcao auxiliar M6 (determinada pelo fabricante da maquina)

Interrupcao com a tecla externa PARAGEM

» Premir a tecla externa stop: O bloco que o TNC esté a processar
quando se aciona essa tecla nao € executado na totalidade; na
visualizacao de estados aparece o simbolo Paragem NC (ver
tabela)

» Se nao quiser continuar a execucdo da maquinagem, pode
anuld-la no TNC com a softkey PARAGEM INTERNA: na
visualizacao de estados desaparece o simbolo de paragem de
NC. Neste caso, inicie outra vez o programa desde o principio.

Simbolo Significado

]

—

O programa parou

Interrupcao da maquinagem comutando para o modo de
funcionamento Execucao do Programa Bloco a Bloco

Enguanto se executa um programa de maguinagem no modo
de funcionamento Execu¢ao Continua do Programa, selecione
Execucao do Programa Bloco a Bloco. O TNC interrompe a
maquinagem depois de executar o bloco de maquinagem atual.
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Deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcao

Durante uma interrupgéao, existe a possibilidade de deslocar os
eixos da maquina com o modo de Funcionamento Manual.

Atencao, perigo de colisao!

Se se interromper a execucao do programa num
plano inclinado de maquinagem, pode-se comutar
o sistema de coordenadas entre inclinado e nao

inclinado e comutar a direcdo ativa do eixo da
ferramenta com a softkey 3D ROT.

O TNC avalia a seguir de forma correspondente a
funcao das teclas de direccao dos eixos, do volante

e l6gica de reentrada. Ao retirar, deve ter em conta
que esteja ativado o sistema de coordenadas correto
e eventualmente que estejam introduzidos os valores
angulares dos eixos rotativos no menu 3D-ROT.

Exemplo de utilizacado: Retirar o mandril depois de uma rotura
de ferramenta.

» Interromper a maquinagem

» Desbloquear as teclas externas de diregao: Premir a softkey
DESLOCACAO MANUAL

» Deslocar os eixos da maquina com as teclas externas de direcdo

Em algumas maquinas, depois de se premir a softkey
? DESLOCAGAO MANUAL, é necessério pressionar
<3 a tecla externa START para desbloquear as teclas
externas de direcao. Consulte o manual da sua
maquina!

Prosseguir com a execu¢ao do programa apds uma
interrupcao

Se interromper um programa com PARAGEM
INTERNA, tem de iniciar o programa com a funcéo
PROCESSO A PARTIR DO BLOCO N ou com GOTO "0".

Se a execucgao do programa é interrompida durante
um ciclo de maguinagem, € necessario prosseguir
com o principio do ciclo ao reentrar. O TNC devera
realizar de novo 0s passos de maquinagem ja
executados.

Quando interromper a execucdo do programa dentro de uma
repeticao do programa parcial ou dentro de um subprograma,
deverd ir de novo para a posicao onde interrompeu o programa,
com a funcdo PROCESSO A PARTIR DO BLOCO N.
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Teste do programa e execucao do programa
15.5 Execucao do programa

Na interrupcédo da execucao de um programa o TNC memoriza:
B 0s dados da ultima ferramenta chamada

B conversdes de coordenadas ativas (p.ex. deslocamento do
ponto zero, rotacao, espelhamento)

B as coordenadas do ultimo ponto central do circulo definido

Tenha em conta que os dados memorizados ficam
ativados enquanto ndo forem anulados (p.ex.
enguanto se seleciona um novo programa).

Os dados memorizados sao utilizados para a reentrada no contorno
depois da deslocagdo manual dos eixos da maquina durante uma
interrupgao (softkey APROXIMAR DA POSICAO).

Continuar a execucao do pgm com a tecla externa START

Depois de uma interrupcao, é possivel continuar a execucao do
programa com a tecla START sempre que tiver parado o programa
de uma das seguintes formas:

® Tecla externa PARAGEM pressionada
® |nterrupcédo programada

Continuar a execucao do programa depois de um erro

Com mensagem de erro apagavel:

» Eliminar a causa do erro

» Apagar a mensagem de erro do ecra: premir a tecla CE

» Arrancar de novo ou continuar a execugao do programa no
mesmo lugar onde foi interrompido

Com mensagem de erro nao apagavel:

» Mantendo premida a tecla END durante dois segundos, o TNC
executa um arranque em guente

» Eliminar a causa do erro
» Arrancar de novo
Se 0 erro se repetir, anote-o e avise o servico técnico.
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Retirar apos corte de corrente

O modo de funcionamento Retirar deve ser
fornecido e ajustado pelo fabricante da maquina.
B Consulte 0 manual da sua maquina.

Com o modo de funcionamento Retirar, pode retirar a ferramenta
apds um corte de corrente.

O modo de funcionamento Retirar pode ser selecionado nos
estados seguintes:

® |nterrupcéo de corrente elétrica
® [alta tensdo de comando para relés
B Passar os pontos de referéncia

O modo de funcionamento Retirar oferece os seguintes modos de
deslocacao:

Modo Funcao

Eixos da Movimentos de todos 0s eixos no sistema
magquina de coordenadas original

Sistema Movimentos de todos 0s eixos no sistema
inclinado de coordenadas ativo

Pardametros atuantes: Posicao dos eixos
basculantes

Eixo da Movimentos do eixo da ferramenta no
ferramenta sistema de coordenadas ativo
Rosca Movimentos do eixo da ferramenta

no sistema de coordenadas ativo com
movimento de compensacao do mandril

Pardmetros atuantes: Passo de rosca e
direcado de rotagao

O modo de deslocacao Sistema inclinado sé esta
disponivel se a opgao de software Inclinagao do
plano de maquinagem tiver sido ativada no TNC.

O TNC pré-seleciona o modo de deslocacao e os parametros
correspondentes automaticamente. Caso o modo de deslocacdo ou
0s parametros nao tenham sido corretamente pré-selecionados, é
possivel ajusta-los manualmente.
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Teste do programa e execucao do programa
15.5 Execucao do programa

Atencao, perigo de colisao!

O TNC aplica os valores de eixo memorizados em
ultimo lugar para eixos nao referenciados. Em geral,
estes nao correspondem exatamente as posicoes
dos eixos efetivas!

Dai pode resultar, entre outras coisas, que o TNC,
ao deslocar na direcdo da ferramenta, ndo desloque
a ferramenta exatamente ao longo da direcao
efetiva da ferramenta. Se a ferramenta ainda esta
em contacto com a peca de trabalho, isso pode
causar tensdes ou danos na peca de trabalho e na
ferramenta. Tensdes ou danos na peca de trabalho

e na ferramenta também podem ocorrer devido a
desaceleracdo ou travagem descontrolada dos eixos
apés um corte de corrente. Movimente os eixos
cuidadosamente, caso a ferramenta ainda esteja em
contacto com a peca de trabalho. Ajuste o override
do avango aos valores mais baixos possiveis. Caso
utilize o volante, selecione um fator de avanco baixo.
A supervisao da area de deslocacao nao esta
disponivel para eixos nao referenciados. Observe os
eixos enquanto os movimenta. Nao desloque até aos
limites da area de deslocacéo.
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Execucao do programa

Exemplo

A corrente falhou enquanto um ciclo de corte de rosca estava a ser
processado no plano de maquinagem inclinado. E necessério retirar
a broca de roscagem:

» Ligar a tensdo de alimentacdo do TNC e da maquina: O TNC faz
arrancar o sistema operativo. Este processo pode durar alguns
minutos. Em seguida, o TNC mostra o didlogo de interrupcédo de
corrente no cabecalho do ecra.

RETRAGT » Ativar o modo de funcionamento Retirar: Premir
oFF a softkey RETIRAR. O TNC mostra a mensagem
Retirada selecionada.
» Confirmar a interrupcéao de corrente: Premir a tecla
CE. O TNC compila o programa PLC
» Ligar a tensdo de comando: O TNC verifica o
funcionamento do Desligamento de Emergéncia.

Se, pelo menos, um eixo nao estiver referenciado,
€ necessario comparar os valores de posigao
mostrados com os valores efetivos dos eixos e
confirmar a coincidéncia; se necessario, continuar
com o diélogo.

» Verificar o modo de deslocacéo pré-selecionado: eventualmente,
selecionar ROSCA

» Verificar o modo de deslocacéo pré-selecionado: eventualmente,
introduzir o passo de rosca

» Verificar a direcdo de rotacdo pré-selecionada: eventualmente,
selecionar a direcdo de rotacdo da rosca.
Roscagem a direita: O mandril roda em sentido horario ao entrar
na peca de trabalho e em sentido anti-horario ao sair
Roscagem a esquerda: O mandril roda em sentido anti-horario
ao entrar na peca de traba