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Modelo de TNC, software e funcoes

Este manual descreve as funcdes disponiveis nos TNCs a
partir dos seguintes nimeros de software:

Modelo deTNC N.° de software
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472 xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473 xx

As letras E e F caracterizam versoes de exportacdo do TNC.
Para as versoes de exportagdo do TNC é vaélida a seguinte
limitacao:

Movimentos lineares simultdneos até 4 eixos

O fabricante da maquina adapta as prestagdes Uteis do TNC
individualmente a cada maquina através de paramteros de
maquina. Por isso, neste manual podem estar descritas
funcdes que ndo estejam disponiveis em todos os TNCs.

Funcdes de TNC nao disponiveis em todas as maquinas, por
exemplo:

Funcao de apalpacéo para o sistema de apalpagao 3D
Opcéo de digitalizacao

Medicao de ferramentas com o TT 120

Roscagem rigida

Reentrada no contorno apés uma interrupgao

Para conhecer as prestagdes individuais da sua maquina,
pedimos contacte o respectivo fabricante.

Muitos fabricantes, e também a HEIDENHAIN, oferecem
cursos de programacédo de TNC. Recomenda-se a
participacdo num destes cursos para se familiarizar de
forma intensiva com as fungdes do TNC.

Manual do utilizador - ciclos do sistema de apalpacao
Todas as funcdes do sistema de apalpagdo estado descritas
num manual em separado. Dirija-se a HEIDENHAIN se
precisar desse manual. N° de identificacdo: 329 203 xx.

Lugar de instalacao previsto

O TNC corresponde a Classe A segundo a EN 55022, e esta
previsto principalmente para o seu funcionamento em
ambientes industriais.
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1.1 O TNC 426 B, o TNC 430

1.1 O TNC 426 B, o TNC 430

Os TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos destinados a
oficina, com os quais vocé faz programas convencionais de fresar e
furar directamente 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 maquinacdo. O TNC 426 B pode
comandar até 5 eixos, e o TNC 430 até nove eixos. Para além disso,
vocé também pode ajustar de forma programada a posicdo angular
da ferramenta.

No disco duro integrado vocé pode memorizar indiferentemente
muitos programas, ainda que estes tenham sido elaborados
externamente ou copiados por digitalizagao. Para célculos rapidos,
pode-se chamar uma calculadora a qualguer momento.

O teclado e a apresentacao do ecra sao estruturados de forma clara,
para que vocé possa chegar a todas as fungdes de forma répida e
simples.

Programacao: Didlogo em texto claro HEIDENHAIN e DIN/ISO

A elaboracdo de programas é particularmente simples em didlogo
de texto claro HEIDENHAIN, agradavel ao utilizador. Um gréfico de
programacao apresenta um por um 0s passos de maquinagao
durante a introducao do programa. Para além disso, a programacéao
livre de contornos FK ajuda se por acaso ndo houver nenhum
desenho adequado ao NC. A simulacdo gréfica da maquinacdo da
peca é possivel tanto durante o teste de programa como também
durante a execugao do programa. Para além disso, vocé também
pode programar os TNCs em linguagem DIN/ISO.

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

Compatibilidade

O TNC pode executar todos os programas de maquinacdo que
tenham sido elaborados nos comandos numéricos HEIDENHAIN a
partir do TNC 150 B.

1 Introdugéao



1.2 Ecra e teclado

Ecra

O TNC pode fornecer-se com ecra a cores BC 120 (CRT) ou com o
ecra a cores plano BF 120 (TFT). A figura em cima a direita mostra o
teclado do BC 120. A figura no centro a direita mostra o teclado do
BF 120:

1 Linha superior
Com o TNC ligado, o ecra visualiza na linha superior os modos
de funcionamento seleccionados: modos de funcionamento da
maquina a esquerda, e modos de funcionamento da
programacao a direita. Na drea maior da linha superior fica o
modo de funcionamento em que esta ligado o ecra: ai aparecem
as perguntas de didlogo e os textos de aviso (excepcao: quando
o0 TNC s6 visualiza gréficos)

2 Softkeys B B B ® B EH
Na linha inferior, Vocé selecciona estas funcdes com as teclas

que se encontram por baixo 3. Para orientacdo, ha umas vigas
estreitas a indicar directamente sobre a régua de softkeys o
numero de réguas de softkeys que se podem seleccionar com
as teclas de setas pretas dispostas no exterior. A régua de
softkeys activada é apresentada como a viga iluminada.

Teclas de seleccao de softkey

Comutacéo de réguas de softkeys ]
HEIDENHAIN

Determinacédo da divisédo do ecra

oD o0 A W

Tecla de comutacéo do ecrd para modos de funcionamento da
maéquina e da programacéo

Teclas adicionais para o BC 120
7 Desmagnetizar o ecra;
Sair do menu principal para ajustar o ecra

8 Seleccao do menu principal para ajustar o ecré; Bl L ]
No menu principal: Deslocar a area iluminada para baixo . _ : e 2
No submenu: Reduzir um valor il
Deslocar a imagem para a esquerda
ou para baixo

9 No menu principal: Deslocar a area iluminada para cima
No submenu: Aumentar um valor
Deslocar a imagem para a direita
Ou para cima

10 No menu principal: Seleccionar submenu
No submenu: Sair do submenu

Ajustes do ecra: ver pagina seguinte

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 3
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1.2 Ecra e teclado

Dialogo do menu principal Funcao

BRIGHTNESS Regular a claridade

CONTRAST Regular o contraste

H POSITION Regular a posicéo horizontal da imagem

H SIZE Regular a largura da imagem

V-POSITION Regular a posicao vertical da imagem

V-SIZE Regular a altura da imagem

SIDE-PIN Corrigir a distorcdo do efeito de pipa
vertical

TRAPEZOID Corrigir a distorcdo do efeito de pipa
horizontal

ROTATION Corrigir a inclinagdo da imagem

COLORTEMP Regular a intensidade da cor

R-GAIN Regular o ajuste da cor vermelha

B-GAIN Regular o ajuste da cor azul

RECALL Sem funcéo

O BC 120 é sensivel a campos magnéticos ou electromagnéticos.
Devido a isto, podem variar a posicdo e a geometria da imagem. Os
campos alternativos produzem um deslocamento periédico ou uma
distorgao da imagem.

Divisao do ecra

O utilizador selecciona a divisao do ecra. Assim, o TNC pode,
p.ex., no modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO DE
PROGRAMA, visualizar o programa na janela esquerda, enquanto
que a janela direita apresenta ao mesmo tempo, p.ex., um grafico
de programacéao. Como alternativa, na janela direita também pode
visualizarse 0 agrupamento de programas ou apenas
exclusivamente o programa numa grande janela. A janela que o
TNC pode mostrar depende do modo de funcionamento
seleccionado.

Modificar a divisao do ecra:
—~ Premir a tecla de comutacdo do ecra: a régua de

L) softkeys mostra a divisdo possivel do ecréa (ver
1.3 Modos de funcionamento)

PROGRAMA . © e ~
. Seleccionar a divisdo do ecrd com softkey
GRAFICOS

1 Introdugao



Teclado

A imagem a direita mostra as teclas do teclado que estéo
agrupadas consoante a sua fungao:

1 Teclado alfanumérico
para introducdo de texto, nomes de ficheiros e programacao
DIN/ISO

2 Gestao de ficheiros,
Calculadora,
Funcdo MOD,
Funcao AJUDA

Modos de funcionamento de programacgao
Modos de funcionamento da maquina

Iniciar didlogo da programacao

oD o0 B~ W

Teclas de setas e indicacdo de salto IR A
7 Introducdo numeérica e seleccao de eixos

As funcdes das diferentes teclas apresentam-se na primeira pagina.
As teclas externas, como p.ex. NC-START, apresentam-se descritas
no manual da maquina.

1.3 Modos de funcionamento

Para as varias funcoes e etapas de trabalho necessarios a
elaboracdo de uma peca, o TNC dispde dos seguintes modos de
funcionamento:

Funcionamento manual e volante volante
electronico

As maéaquinas regulam-se com funcionamento manual. Neste modo
de funcionamento posiciona-se 0s eixos da maquina manualmente
ou progressivamente, memoriza-se os pontos de referéncia, e
pode-se também inclinar o plano de maquinacéao.

O modo de funcionamento volante electrénico apoia 0 método
manual dos eixos da maquina com um volante electrénico HR,
através de movimentos de precisao.

Softkeys para a divisao do ecra
(seleccione como antes descrito)

Janela Softkey

Modo de

operacao manual

Edicac de
RTOUrana

ATUAL

OwoM<x

+123,4581
-244,4477
+158,68563
+88,5133
+468,08129

0,087

F 1375 M 5-8

REST
W +494,2846
¥ +294,3533
Z +534,6632
B+29996,6913
C+29997-1347

2

A +68-
B +38.,
C +308-

[¢lelele]
8eee
[elelele]

‘ [¢% Rotacao elementar @,

8eee |

Posigées POSICAO

F FUNCOES
RAPALPADOR

FIXAR TNCRE-
PONTO MENTO
REF [OFF]~ QM

30 ROT

FERRAM.
TRBELRA

POSICAQ

A esquerda: posicoes. A direita: visualizagao de estado A

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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1.3 Modos de funcionamento

Posicionamento com introducao manual

Neste modo de funcionamento, vocé programa movimentos
simples de deslocagao, p.ex. para facear ou para pré-posicionar.
Também aqui vocé define tabelas de pontos para determinacao do
campo de digitilizacao.

Softkeys para a divisao do ecra

Posicionam.c/ introd. manual Edicao de
prograna
@ BEGIN PGM $MDI MM
1 WMAT "st 37-2" REST
H +0,8608
2 TOOL CALL 1 2 81758 F148 ¥ +8,0000
3 L Z+@ R@ F MAH Z +0,0008
B +8,0008
4 CYCL DEF 200 FURRAR ¢ +0,0000
0200=2 3DISTANCIA SEGURANCA
0281=-20 $PROFUNDIDADE A +80,0000
= 3 @ B +38.0000
0206=160 3AVANCO INCREMENTO C +30.0000

0282=5 3 TNCREMENTO

| \Q Rotacao elementar +0,0008

Janela Softkey
Materiais da peca 92 PeM

A N . . . _ PROGRAMA
A esquerda: programa. A direita: visualizacao de estado | _ *

Memorizacao/Edicao de programas

E neste modo de funcionamento que vocé elabora os seus
programas de maquinacao. A programagcao livre de contornos, os
diferentes ciclos e as funcdes de parametros Q oferecem apoio e
complemento variados na programacao. A pedido, o gréfico de
programacao mostra cada um dos passos, ou vocé utiliza uma outra
janela para elaborar o seu agrupamento de programas.

Softkeys para a divisao do ecra

Bl +127.8985 Y -246,8621 2 +153,93549
B +94,0983 C +41,9395
S 8,887
ATUAL T F 1508 M 5-8
ESTADO | ESTADO | EsTADo | ESTADO | ESTADOD FERRAM.
COORD. | HERRAM.
PG POS. FERRAM. | TRansr. | ApALP. TABELA

Modo cperacac | Fdj cgao de programa

manual

Janela Softkey
Materiais da peca 92 PEM

A esquerda: programa. A direita: agrupamento FROGRATA
de programas SECCOES
A esquerda: programa. A direita: grafico de PROGRANA
programacao GRAFICOS

Teste do programa

O TNC simula programas na totalidade ou parcialmente no modo de
funcionamento Teste de programa para, p.ex., detectar no programa
incompatibilidades geomeétricas, falta de indicacdes, ou qualquer
erro de programacéo. A simulacdo é apoiada graficamente com
diferentes vistas.

Softkeys para a divisao do ecra
Ver modos de funcionamento de execucdo do programa na préxima
pagina.

@ BEGIM PGM 1E MM BEGIN PGM 1E
1 BLK FORM B.1 2 H+B8 Y+@ 2-48 - Heramienta 1
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+18@ Z+8 - Deshaste
3 % - Heramienta 1 - Rcahodo
4 TOOL CALL 1 Z 84500 - Herramienta 2
5 L Z+100 R@ F MAH - Pretaladrade
6 CYCL DEF 283 FURAR UNIVERSAL - Posicionamiento en X, Y
0200=2 3DISTANCIA SEGURANCA - Llamada del ciclo
0201=-28 3PROFUNDIDADE - Herramienta 3
0206=168 3AVANCO IMCREMENTO END PGM 1E
0282=5 3 INCREMENTO
0216=8 3 TEMPO ESPERA EM CIMA
02083=+8 3COORD. SUPERFICIE
0204=50 32. DIST. SEGURRNCA
n212=0 $3REDUCRO IMCREMENTO
INICIO FIH PAGINA | PAGINA AL TERRA
= PROCURAR JRMELA
x =
Enetuea Teste de programa
@ BEGIN PGM 3DJOINT MM
1 BLK FORM B.1 2 H+@8 Y+B Z-52
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+18@ Z+0
3 TOOL DEF 1 L+B8 R+10
4 TOOL CALL 1 2
5 L Z2+28 R@ F MAX MB
6 CYCL DEF 7.8 PONTO ZERO
7 CYCL DEF 7.1 X-10@
8 CALL LBL 1
9 CYCL DEF 7.@ PONTO 2ERO
18 CYCL DEF 7.1 ®+@
11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.8 PONTO ZERO
13 CYCL DEF 7.1 H+11@ % +49,8 ¥ +49,9
14 CYCL DEF 7.2 Y+i@@ E}@ B1:11:54
=] /0 START STOP RESET
. DD g BER on PHESU HA LIEINHH START ST;ET

1 Introducéao



Execucao continua de programa

e execucao de programa frase a frase

Em execucéo continua de programa, o TNC executa um programa
até ao final do programa ou até uma interrupcdo manual ou

programada. Depois de uma interrupgao, vocé pode retomar a
execucdo do programa.

Em execucédo de programa frase a frase, vocé inicia cada frase com
a tecla externa START individualmente.

Softkeys para a divisao do ecra

Execucao continua Teste de

Rrograna

BEGIN PGM 3DJOIMT MM

BLK FORM B.1 Z X+@ V+8 Z-52
BLK FORM B.2 X+1080 Y+180 Z2+0
TOOL DEF 1 L+@ R+18

TOOL CALL 1 2

L Z+28 R@ F MAX M6

CVCL DEF 7.8 PONTO ZERO
CYCL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

© N B oMok N s ®

X +123,4581 Y -244.4477 +150,6853
B +89,5133 C +48.0128

Janela Softkey
Materiais da peca 92 PGH

A esquerda: programa. A direita: agrupamento PROGRAMA
de programas SECCOES

N N PROGRAMA
A esquerda: programa. A direita: ESTADO ESTHCD

) . TR Lo PROGRAMA
A esquerda: programa. A direita: gréfico SRR IC0S
Gréfico 42 GRAFICO

1.4 Visualizacao de estados

"Generalidades” Visualizacoes de estado

A visualizacdo de estado informa-o sobre a situagédo actual da
maquina. Aparece automaticamente nos modos de funcionamento

Execucédo de programa frase a frase e execucédo continua de
programa, desde que para a visualizacdo nao tenha sido
seleccionado exclusivamente "Gréfico, e em

Posicionamento com introdugdo manual.

Nos modos de funcionamento Manual e Volante electrénico, a
visualizacdo de estado aparece na janela grande.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

S 8,887
ATUAL T Fo W 59
. % v gt 0 FERRAM.
DU EM [OFF~ oM | TRBELA
Execucao continua Edicao de

Rrograna

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM 8.1 Z X+@ V+@ 2-28

BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z2+8

ToOL CALL 1 2

L 2+25@ R@ F MAX

L X-28 ¥+30 R@ F MAK

L Z2-1@ R@ F1@ea M3

APPR CT X+2 Y+3@ CCA3@ R+5 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCY+30

P

+124,2106 Y -243,3663 2 +152,39082
B +88,6178 C +41,4572
S 8,887
ATUAL T Fe 59
— GUARDAR 0 FERRAM.
. 0 g PDSERTE oFF /(0| TRBELA

de estados

izacao

14 Visual



de estados

izacao

1.4 Visual

Informacoes da visualizacao de estado

Simbolo

Significado

Execucao continua

Edicao de
prograna

REAL

Coordenadas reais ou nominativas da posicao actual

X]v 7|

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

A visualizagdo do avanco em polegadas corresponde a
décima parte do valor actuante.
Rotacoes S, Avanco F e Funcéo Auxiliar M efectiva

@ BEGIM PGM FK1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X+0 Y+B Z-28 REST
X +B8-80680
2 BLK FORM 8.2 X+1008 Y+180 Z+0 ¥ +0,0000
3 TOOL CALL 1 Z z  +p.008@
B +8,0088
4 L Z2+258 RO F MAX c +8,0000
5 L M-20 Y+30 R8 F MAN
B L Z2-18 RB F1B808 M3 A +86,0000
@ B +30,0000
7 APPR CT N+2 Y+30 CCA98 R+5 RL F250 ¢ +30.0000
8 FC DR- R18 CLS8D+ CCH+2@ CCY+38
| B:z Rotacao elementar +0,0008
B +124,2196 Y -243,3663 2 +152,3982
B +88,6178 C +41,4572
S B@,887
ATUAL T Fa M 5-8
EsTADO | EsTADO | EsTApo | ESTADO | EsTAD0 | ARMAZENAR[ADICIOMAR[  RESET
COORD. | HERRAM. D+0 s
PGHM POS. FERRAM. | TRansF. | APALP. 9]

(]
N

)
0

Inicia-se a execucao do programa

O eixo é blogueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sdo deslocados em plano de maquinagao
inclinado

5| B |0+

Os eixos séo deslocados tendo em conta
a rotacao base

Visualizacoes de estado suplementares

As visualizacdes de estado suplementares fornecem informacoes
pormenorizadas para a execucéo do programa. Podem ser
chamadas em todos os modos de funcionamento, excepto
Memorizacdo/Edicao de Programas.

Ligar visualizacoes de estado suplementares

')

Y

Chamar régua de softkeys para a divisdo do ecra

PROGRAMA

+

ESTADO

Seleccionar apresentacdo do ecrd com
visualizacdo de estado suplementar

1 Introdugao



Segue-se a descricdo de diversas visualizacoes de estado
suplementares que vocé pode seleccionar com softkeys:

Comutar a régua de softkeys até aparecerem as
softkeys de ESTADO

ESTADOD
PGH

Selecionar Visualizacdo de Estado Suplementar,
p.ex., informacdes gerais de programas

ESTROO
PGH

Informacgoes gerais de programas

1 Nome do programa principal

D oA W N

ESTADO
PQs.

Programas chamados

Ciclo activo de maquinacéao
Ponto central do circulo CC (pdlo)
Tempo de maquinacao

Contador para temo de espera

Posicoes e coordenadas

1 Indicacbes de posicao

2 Modo

da indicagao de posicdo, p.ex., posicoes reais

8 Angulo de inclinacao para o plano de maquinacao

4 Angulo da rotacdo basica

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Mome PGM STAT
par|  STATI
cALL
cvcl
bEr| 17 ROSCA RIGIDA
ccl v +22.5000 F‘ TEMPO
$ ¥ +35,7600 L
5
(T) ve:00:00
REST 2
H +0,0000
¥ +0,0000
z +0,0000
B +0,0000
o +0,0000
A +60-0000
E;% B +308,0000
C +308,0000

|Q Rotacace elementar +@,B888

1.4 Visualizacao de estados



de estados

izacao

1.4 Visual

ESTADO

. | INfOrmacoes para as ferramentas

1 Indicacdo T: nimero e nome da ferramenta
Indicacdo RT. nUumero e nome de uma ferramenta gémea

Eixo da ferramenta
Longitudes e raios da ferramenta

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

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

6 Indicacao da ferramenta activa e da (préxima) ferramenta gémea

ESTRDD -
can. | Conversao de coordenadas

TRANSF .

Nome do programa principal

Deslocacéo activa do ponto zero (Ciclo 7)
Angulo de rotacéo activo (Ciclo 10)

Eixos espelhados

Factor de medicéo activo ( factores de medicao (Ciclos 11 / 26)

o o b W N =

Ponto central da extensdo céntrica

Ver "8.7 Ciclos para conversao de coordenadas”

ESTRDO

keeenn. | [Medicao da ferramenta

APALP.

1 Numero da ferramenta que vai ser medida

2 Indicacdo se o raio ou a longitude da ferramenta vao ser
medidos

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

4 Numero do corte da ferramenta com respectivo valor obtido
A estrela por detras do valor obtido indica que a tolerancia da
tabela de ferramentas foi excedida

10

Ferramenta T

1 SCHR

L +160..8000

3 2 3
Il R +6,0000
R2 +@,0080
[p a1 DR2
TAB +B@-1800 +B,16808
PGH +@-18008 +@-1888
(ED CUR.TIME TIME1 TIMEZ
B2:16 B4:1@ B3:4@
TOOL CALL 1 SCHR
RT  a—*
Nome PGM STAT

Ponto zero
X +1562.0080

%\r +100,0000

Rotacao
@ +12,5060

G:D Espelhament o
o K

B +0-0000

¥ +8-0000
+ 2 +0-8000
6

Fator escala

B,993000

0999500
9999500
5

Ferramenta

7| 2 3 MIN 2 +1.9684
[0 l L MAK 3 +2.0035
DYN
1 +1.9909
2 +1.9664 *
3 +2.0035
4 +1.9986

1 Introdugao




1.5 Acessorios: apalpadores 3D e
volantes electronicos da
HEIDENHAIN

Apalpadores 3D

Com os diferentes apalpadores 3D da HEIDENHAIN
vocé pode

Ajustar automaticamente a peca

Memorizar pontos de referéncia com rapidez e precisao
Efectuar medigbes da peca durante a execucao do programa
Digitalizar formas 3D (opgéo), bem como

Medir e testar a peca

Estdo descritas todas as funcdes do apalpador num outro
manual do utilizador. Dirija-se a HEIDENHAIN se necessitar
desse manual. N° de Identificagdo: 329 203 xx.

Os apalpadores comutaveis TS 220 e TS 630

Estes apalpadores sao especialmente concebidos para o ajuste
automéatico de pecas, memorizacédo do ponto de referéncia e
medicdes na peca, bem como para digitalizacdo. O TS 220
transmite os sinais de conexao através de um cabo, sendo para
além disso uma alternativa econémica em caso de ter que
digitalizar.

O TS 630 esté especialmente concebido para maquinas com
alternador de ferramentas que transmite os sinais de conexao,
sem cabo, por infra-vermelhos.

Principio de funcionamento: nos apalpadores digitais da
HEIDENHAIN ha um sensor éptico sem contacto que regista o
desvio do apalpador. O sinal emitido produz a memorizagao do valor
real a posicao actual do apalpador.

Na digitalizacdo, o TNC elabora um programa com frases lineares
em formato HEIDENHAIN a partir de uma série de valores de
posicoes. Pode-se continuar a processar este programa num PC
com o software de avaliacao SUSA, para se poder corrigi-lo segundo
determinadas formas e raios de ferramenta, ou para se calcular
pecas positivas/negativas. Quando a esfera de apalpacéo ¢ igual ao
raio da fresa, estes programas podem executar-se imediatamente.

Apalpador de ferramentas TT 120 para a medicao de
ferramentas

OTT 120 é um apalpador 3D digital para a medicdo e comprovagéao
de ferramentas. Para isso, o TNC dispde de 3 ciclos com os quais se
pode calcular o raio e a longitude da ferramenta com o cabecote
parado ou a rodar.

O tipo de construcdo especialmente robusto e o elevado tipo de
proteccao fazem com que o TT 120 seja insensivel ao refrigerante e
as aparas. O sinal de conexao é emitido com um sensor 6ptico sem
contacto, que se caracteriza pela sua elevada seguranca.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Volantes electronicos HR

Os volantes electronicos simplificam a deslocagcdo manual precisa
dos carros dos eixos. O percurso por rotacdo do volante selecciona-
se num vasto campo. Além dos volantes de embutir HR 130 e HR
150, a HEIDENHAIN poe a disposicdo o volante portétil HR 410 (ver
figura a direita).

12
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2.1 Conexao

2.1 Conexao

%~ A conexdo e a aproximacao dos pontos de referéncia sao
= funcbes que dependem da méaquina. Consulte 0 manual
da maquina

Ligar a tensédo de alimentacdo do TNC e da maquina.
A seguir, o TNC mostra o seguinte didlogo:

Teste de memorizacao

A memodria do TNC é automaticamente verificada

Interrupcao de corrente

Mensagem do TNC de que houve interrupcao
de corrente - Apagar a mensagem

Traduzir o programa PLC

O programa PLC é automaticamente traduzido

Falta tensao de comando para relés

@ Ligar a tensdo de comando
O TNC verifica o funcionamento da
Paragem de EMERGENCIA

Funcionamento manual
Passar os pontos de referéncia

@ Passar os pontos de referéncia na sequéncia
pretendida: para cada eixo, premir a tecla de
arranque (START) externa, ou

Passar os pontos de referéncia em qualquer
sequéncia: para cada eixo, premir e manter
premida a tecla de direcgao externa até se ter
passado o ponto de referéncia

®®

O TNC esté agora pronto a funcionar e encontra-se no Modo de
Funcionamento Manual

14

@ Vocé sé deve passar os pontos de
referéncia quando quiser deslocar os
eixos da maquina. Se vocé quiser apenas
editar ou testar programas,
imediatamente apds a conexao da
tenséo de comando, seleccione o modo
de funcionamento Memorizacdo / Edicao
de programas ou Teste do Programa.

Posteriormente, vocé pode passar os
pontos de referéncia. Para isso, prima no
modo de funcionamento Manual a
softkey Passar Sobre Referéncia. PASSAR

Passar um ponto de referéncia num plano de
maquinacao inclinado

E possivel passar um ponto de referéncia num
sistema de coordenadas inclinado, com as teclas de
direccao externas de cada eixo. Para isso, tem que
estar activada a funcéo "Inclinacéo do plano de
magquinagao” em funcionamento Manual (ver
capitulo "2.5 Inclinacao do plano de maquinacéao”).
O TNC interpola entao os eixos correspondentes,
com a activacao de uma tecla de direccao de eixo.

A tecla de arragnue NC-START nao tem nenhuma
funcdo. O TNC emite, se necessario, o
correspondente aviso de erro.

Tenha em conta que os valores angulares
introduzidos no menu coincidam com o angulo real
do eixo basculante.

2 Funcionamento manual e ajuste



2.2 Deslocacao dos eixos da maquina

~’ A deslocagado com as teclas de direccao externas € uma
funcéo que depende da méaquina. Consulte o manual da
maquina!

Deslocar o eixo com as teclas de direccao externas

@ Seleccao do modo de funcionamento Manual
@ Premir e manter premida a tecla de direccao
externa enquanto se tiver que deslocar o eixo

.... ou deslocar o eixo de forma continua:

® e @ Manter premida a tecla de direccao externa e
premir por breves momentos a tecla de START
externa. O eixo desloca-se até parar por si
proprio.

@ Parar: premir a tecla de STOP (paragem) externa

Destas duas formas, vocé pode deslocar varios eixos a0 mesmo
tempo. Vocé pode modificar o avango com que se deslocam os
eixos com a softkey F (ver "2.3 Rotacdes da ferramenta S, avanco F
e funcao auxiliar M").

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.2 Deslocacao dos eixos da m

Deslocacao com o volante electronico HR 410

O volante portéatil HR 410 esta equipado com duas teclas de
confirmacéo. Estas teclas encontram-se por baixo da roda dentada.
Vocé s6 pode deslocar os eixos da maquina se estiver premida uma
das teclas de confirmacéo (funcdo dependente da maquina).

O volante HR 410 dispde dos seguintes elementos de comando:
EMERGENCIA

volante electrénico

Teclas de confirmacéo

Teclas para seleccao de eixos

Tecla para aceitacdo da posicao real

o o WwN -

Teclas para determinacao do avanco (lento, médio, rapido;
o fabricante da méquina determina os avancos

~

Direccdo em que o TNC desloca o eixo seleccionado

Funcdes da maquina

(sdo determinadas pelo fabricante da méaquina)

As visualizagdes a vermelho assinalam qual o eixo e qual o avanco
que vocé seleccionou.

A deslocagdo com o volante também é possivel durante a execucéao
do programa.

Deslocacao
@ Modo de funcionamento Volante Electrénico
volante electrénico
- Manter premida a tecla de confirmacao
@ Seleccionar o eixo
@ Seleccionar o avango

ou = Deslocar o eixo em direccdo + ou -

16
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Posicionamento por incrementos

Em posicionamento por incrementos, o TNC desloca um eixo da
maéaquina com um valor incremental determinado por si.

@ Seleccionar modo de funcionamento manual ou
volante electrénico

TNCRE - Seleccionar posicionamento por incrementos:
FE~ N softkey Medida Incremental LIGADA

Passo de aproximacao

B Introduzir passo de aproximacdo em mm, p.ex.

8 mm

® Premir tecla externa de direccédo: posicionar
guantas vezes se quiser

2.3 Rotacoes S, Avanco F e Funcao
Auxiliar M

Nos modos de funcionamento Manual e Volante vocé introduz as
rotagoes S, o avanco F e a fungao auxiliar M com as softkeys. As
funcdes auxiliares estdo descritas no capitulo "7 Programacao:
funcoes auxiliares”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.4 Memorizacao do ponto de refer

Introduzir valores
Exemplo: introduzir rotagdes S da ferramenta

S Seleccionar introducéo para rotacoes da
ferramenta: softkey S

Rotacoes S da ferramenta=

1000 Introduzir rotagdes da ferramenta

@ e aceitar com a tecla externa START

Inicia-se a rotacdo da ferramenta com as rotagdes S introduzidas
com uma fungao auxiliar M

Vocé introduz o avanco F a funcéo auxiliar M da mesma maneira.
Para o avanco F, considera-se o seguinte:

Se tiver sido introduzido F=0, actua o avango menor a partir de
MP1020

o F mantém-se mesmo apdés uma interrupcdo de corrente
Modificar rotacoes da ferramenta e avanco
Com os potenciémetros de override para as rotacoes S da

ferramenta e o avancgo F, pode-se modificar o valor ajustado entre
0% e 150%.

O potencidémetro de override para as rotagoes da
& ferramenta s6 actua em maquinas com accionamento
controlado da ferramenta.

O fabricante da maquina determina as funcoes auxiliares
M que se podem utilizar, e a funcdo que realizam.

2.4 Memorizar o ponto de referéncia
(sem apalpadores 3D)

Memorizar o ponto de referéncia com o apalpador 3D:
ver manual do utilizador - ciclos do apalpador

Na memorizacdo do ponto de referéncia, a visualizacdo do TNC fixa-
se sobre as coordenadas de uma posigao da peca.

Preparacao
Ajustar e centrar a peca
Introduzir a ferramenta zero com raio conhecido

Assegurarse que o TNC visualiza as posigcoes reais

18
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Memorizacao do ponto de referéncia
Memorizagdo do ponto de referéncia Para o ponto de referéncia,
introduza um valor superior, somado a d.

@ Seleccdo do modo de funcionamento Manual
® Deslocar cuidadosamente a ferramenta até ela
rogar a peca

@ Seleccionar o eixo (todos eixos podem ser
também seleccionados no teclado ASCII)

Memorizacao do ponto de referéncia Z=

a ent Ferramenta zero, eixo da ferramenta: fixar a
visualizacdo numa posicéo da peca ja conhecida
(p.ex. 0) ou introduzir Espessura d da chapa No
plano de maquinagao: ter em consideragdo o
raio da ferramenta

Vocé memoriza da mesma forma os pontos de referéncia para os
restantes eixos

Se vocé utilizar uma ferramenta pré-ajustada no eixo de
aproximacéo, vocé fixa a visualizacdo desse eixo na longitude L da
ferramenta, ou na soma Z=L+d.

2.5 Inclinacao do plano de maquinacao

%’ As fungoes para a inclinagdo do plano de maquinacdo
&= s&o ajustadas pelo fabricante da maquina ao TNC e &
maquina. Em determinadas cabecas basculantes ou
mesas rotativas, o fabricante da maquina determina se
os angulos programados se interpretam como
coordenadas dos eixos rotativos ou como angulo no
espaco. Consulte o manual da maquina

O TNC auxilia na inclinagao de planos de maquinacdo em maquinas
ferramenta com cabecas e mesas basculantes. As aplicacbes mais
tipicas séo, p.ex., furos inclinados ou contornos inclinados no
espaco. Nestes casos, o plano de maquinagao inclina-se sempre
em redor do ponto zero activado. Como de costume, é programada
uma magquinacao num plano principal (p.ex. plano X/Y); no entanto,
€ executada num plano inclinado relativamente ao plano principal.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Para a inclinacdo do plano de maquinacédo, existem duas fungoes:

Inclinagdo manual com a softkey 3D ROT nos modos de
funcionamento Manual e Volante electronico ( descritos a seguir)

Inclinacdo comandada - automatica -, ciclo 19 PLANO DE
MAQUINACAQ no programa de maquinacgao. Ver “8.7 Ciclos para
a Converséao de Coordenadas”

As funcoes do TNC para a "Inclinacédo do Plano de Maquinagao” séo
transformacodes de coordenadas. Assim, o plano de maquinacéo
estd sempre perpendicular a direcgado do eixo da ferramenta.

Basicamente, na inclinacdo do plano de maquinacao, o TNC
distingue dois tipos de maquina:

Maquina com mesa basculante
Vocé deve colocar a pega consoante o correspondente
posicionamento da mesa basculante, p.e.x, com uma frase L, na
posicdo de maquinacao pretendida

A situacdo do eixo da ferramenta transformado naose modifica
em relacédo ao sistema de coordenadas fixo da maquina. Se vocé
rodar a mesa - isto &, a peca - p.ex. 90°, o sistema de coordenadas
nao roda. Se vocé premir, no modo de funcionamento Manual, a
tecla de direccao do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na direccdo
Z+.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
tem em consideracdo apenas os desvios condicionados
mecanicamente da respectiva mesa basculante - as chamadas
zonas "translatorias”

Maquina com cabeca basculante
Vocé deve colocar a ferramenta na posicdo de maquinacédo
pretendida através do respectivo posicionamento da cabeca
basculante, p.ex., com uma frase L.

A posicao do eixo da ferramenta inclinado (transformado)
modifica-se em relagdo ao sistema de coordenadas fixo da
maquina: se vocé fizer rodar a cabeca basculante da méquina - da
ferramenta - p.ex. no eixo B +90°, o sistema de coordenadas
também roda. Se vocé premir, em funcionamento manual, a
tecla de direccédo do eixo Z+, a ferramenta desloca-se na direccdo
X+ do sistema de coordenadas fixo da méquina.

Para o célculo do sistema de coordenadas transformado, o TNC
tem em consideragao desvios condicionados mecanicamente da
cabeca basculante (zonas “translatérias” ) e desvios resultantes
da oscilacdo da ferramenta (correccdo 3D da longitude da
ferramenta).

20
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Passar os pontos de referéncia em eixos basculantes

Em eixos basculantes, passam-se os pontos de referéncia com as
teclas de direcgdo externas. Para isso, o TNC interpola os
respectivos eixos. Tome em atencao que a funcado "Inclinacdo do
plano de maquinacao” deve estar activada no modo de
funcionamento Manual, e que o angulo real do eixo esteja
introduzido no menu.

Memorizacao do ponto de referéncia num sistema inclinado
Depois de ter posicionado os eixos basculantes, memorize o ponto
de referéncia como no sistema sem inclinagcdo. O TNC calcula o
novo ponto de referéncia no sistema de coordenadas inclinado. O
TNC vai buscar os valores angulares para este célculo aos eixos
regulados segundo a posicao real do eixo rotativo.

@ No sistema inclinado, vocé ndo pode memorizar 0 ponto

de referéncia se estiver fixado o Bit 3 no parametro de
méquina 7500. Caso contrario, o TNC calcula mal o desvio.

Se 0s eixos basculantes da sua maquina nao estiverem
controlados, vocé deve introduzir a posicao real do eixo
rotativo no menu da inclinagdo manual: se a posicao real
do(s) eixo(s) rotativo(s) nao coincidir com o programado o
TNC iré calcular mal o ponto de referéncia.

Memorizacao do ponto de referéncia em maquinas com mesa
redonda giratoria

%’ O comportamento do TNC na memorizagao do ponto de
referéncia depende da méaquina. Consulte o manual da
maquina

O TNC desvia automaticamente o ponto de referéncia se vocé rodar
a mesa e se estiver activada a funcao de inclinacdo do plano de
maquinagao.

MP 7500, Bit 3=0

Para calcular o desvio do ponto de referéncia, o TNC utiliza a
diferenca entre a coordenada REF ao memorizar o ponto de
referéncia e a coordenada REF do eixo basculante depois da
inclinagado. Vocé tem que usar este método de calculo se tiver
fixado a sua peca ajustada na posicdo 0° (valor REF) da mesa
redonda rotativa.

MP 7500, Bit 3=1

Se vocé alinhar com uma rotacdo da mesa uma peca fixada de
forma transversal, o TNC ja ndo pode calcular o desvio do ponto de
referéncia mediante a diferenca das coordenadas REF. OTNC utiliza
directamente o valor REF do eixo basculante apds a inclinacao,
partindo-se do principio que antes da inclinacdo a peca esté ja
alinhada.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Visualizacao de posi¢coes num sistema inclinado
As posicbes visualizadas no ecra de estados
(NOMINAL E REAL) referem-se ao sistema de
coordenadas inclinado

Limitacoes ao inclinar o plano de maquinacao
N&o esta disponivel a fungao de apalpacédo
Rotacao Basica

N&o se pode efectuar posicionamentos de PLC
(determinados pelo fabricante
da maquina)

N&o se permite frases de posicionamento com
M91/M92
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Activacao da inclinacao manual

3D ROT

2

Seleccionar a inclinacdo manual: softkey 3D ROT.
Os pontos do menu seleccionam-se entdo com
as teclas de setas.

Introduzir o angulo de inclinagéo

Fixar no modo Activo o modo de funcionamento pretendido no
ponto do menu Inclinagado do Plano de Maquinagao: seleccionar
o ponto do menu, e comutar com a tecla ENT

Finalizar a introducéo: tecla END

Para desactivar, ponha os modos de funcionamento pretendidos
em modo Inactivo, no menu Inclinagdo do Plano de Maquinacao de

Inclinacéo.

Quando esta activada a funcédo Inclinacdo do plano de maquinacéo e

o0 TNC desloca os eixos da maquina em relacdo aos eixos
inclinados, aparece na visualizacdo de estados o simbolo

Se vocé activar a funcédo Inclinacdo do Plano de Maquinagao no
modo de funcionamento Execucdo do Programa, o angulo de

inclinacdo introduzido no menu sera valido a partir da primeira frase

do programa de maquinacdo a executar. Se vocé utilizar no _
programa de maquinacéo o ciclo 19 PLANO DE MAQUINACAOQ,
serdo validos os valores angulares definidos no ciclo (a partir da
definicdo do ciclo). Neste caso, ficam sobre-escritos os valores
angulares programados no mendu.

22

Modo de operacao manual

Edicao de
prograna

Inclinar plano de trabalho

Execucao PGM: Activo
Modo operacao manual
A = +60 o
B = +38 °
C = +30 °
H -189,3195 Y -68,7804 2 -107,6349
B +89,5133 C +48,0129
S a,a887

ATUAL \Q T

F 1375

M 5-8
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3.1 Programacao e execucao de
maquinacoes simples

Para maquinacdes simples ou para o posicionamento prévio da
ferramenta, adequa-se o modo de funcionamentoPosicionamento
com Introducdo Manual. Neste modo de funcionamento, vocé pode
introduzir e executar directamente um programa curto em formato
HEIDENHAIN em texto claro ou DIN/ISO. Vocé também pode
chamar os ciclos do TNC. O programa é memorizado no ficheiro
$MDI. No Posicionamento com Introducdo Manual, pode activarse
a visualizacdo de estados adicional.

Seleccionar o modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugdo Manual
Programar o ficheiro $MDI como se quiser.

@ Iniciar a execucéo do programa: tecla externa
START

% Limitacdo: ndo estdo disponiveis a programagao livre do
contorno FK, os gréficos de programacéo e os graficos
de execugao do programa. O ficheiro $MDI ndo pode
conter nenhuma chamada de programa (PGM CALL).

Exemplo 1

Pretende-se efectuar um furo de 20 mm numa peca. Depois de se
fixar e centrar a peca, e de se memorizar o ponto de referéncia,
pode-se programar e executar o furo com poucas frases de
programacao.

Primeiro, posiciona-se a ferramenta com frases L (rectas) sobre a
peca, e a uma distancia de seguranga de 5 mm sobre a posicdo do
furo. Depois, efectua-se o furo com o ciclo T FURAR EM
PROFUNDIDADE.

o

BEGIN PGM $MDI MM
TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

=

w

L Z+200 RO F MAX
L X+50 Y+50 RO F MAX M3

=3

5 L Z+5 F2000

24
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Definir a ferramenta: ferramenta zero, raio 5
Chamar a ferramenta: eixo da ferramenta Z,
Rotacoes da ferramenta 2000 U/min

Retirar a ferramenta (F MAX = marcha réapida)
Posicionarcomt FMAX a ferrta.medianteum orificio,
Ferrta. ligada

Posicionamento da ferramenta 5 mm sobre o furo

Ferram = Ferramenta

3 Posicionamento com introdugdo manual.



6 CYCL DEF 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
7 CYCL DEF 1.1 DIST 5
8 CYCL DEF 1.2 PROF. -20

9 CYCL DEF 1.3 PASSO 10

10 CYCL DEF
11 CYCL DEF
12 CYCL CALL

1.4 T.ESP. 0,5
1.5 F250

13 L Z+200 RO F MAX M2
14 END PGM $MDI MM

A funcéo de programacao de rectas esta descrita no capitulo "6.4
Tipos de movimentos - coordenadas cartesianas’, e o ciclo FURAR

EM PROFUNDIDADE no capitulo "8.2 Ciclos de furar”

Exemplo 2

Eliminar a inclinacdo da pega em maquinas com mesa redonda

giratoria

Executar uma rotacao basica com um apalpador 3D. Ver capitulo
"12.2 Ciclos de apalpacdo nos modos de funcionamento Manual
e Volante Electrénico’ pardgrafo “Compensacao da inclinacdo da

peca’

Anotar o Angulo de Rotacéo e anular a Rotacdo Basica

Seleccionar o modo de funcionamento:
Posicionamento com introducdo Manual

Seleccionar o eixo da mesa rotativa, anotar o
angulo de rotacao e introduzir o avanco
p.ex.L C+2.561 F50

Finalizar a introducao

Premir a tecla externa START: anula-se a
inclinacdo com a rotagcdo da mesa rotativa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Definicdo do ciclo FURAR EM PROFUNDIDADE:
Distancia de segurancga da ferramenta sobre o furo
Profundidade do furo (sinal = direccéo da
maguinagao)

Profundidade de passo antes de retirar a ferramenta
Tempo de espera em segundos na base do furo
Avanco

Chamada do ciclo FURAR EM PROFUNDIDADE
Retirar a ferramenta

Fim do programa

25
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Guardar ou apagar programas a partir do $MDI

O ficheiro $MDI é habitualmente usado para programas curtos e
necessarios de forma transitéria. Se no entanto vocé tiver que
memorizar um programa, proceda da seguinte forma:

Seleccionar modo de funcionamento:
Memorizacao/Edicdo de Programas

Chamar Gestao de Ficheiros: tecla PGM MGT
— (program Management)

Marcar ficheiro $MDI

COFIRR

[FBY)=[RTY Seleccionar "Copiar Ficheiro": Softkey COPY

Ficheiro de destino =

FURO Introduza o nome que se pretende memorizar
no indice do ficheiro $MDI

EXECUTAR Executar a copia

FIM Sair da gestao de ficheiros: softkey END

Para apagar o contetdo do ficheiro $MDI, proceda de forma
semelhante: em vez de o copiar, apague o conteddo com a softkey
APAGAR. Na troca seguinte para o modo de funcionamento
Posicionamento com Introducdo Manual, o TNC visualiza um
ficheiro vazio $MDI.

@ Se quiser apagar o ficheiro $MDI,

nao pode ter seleccionado o modo de funcionamento
Posicionamento com Introdugao Manual (nem em plano
de fundo)

nao pode ter seleccionado o ficheiro $MDI no modo de
funcionamento Memorizagdo/Edicdo dum Programa

Para mais informacoes, ver capitulo “4.2 Gestao de ficheiros”

26
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4.1 Principios basicos

Sistemas de medida e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina ha sistemas de medida que registam as
posicoes da mesa da méaquina ou da ferramenta. Quando um eixo
da méaquina se move, o sistema de medida correspondente produz
um sinal eléctrico, a partir do qual o TNC calcula a posigao real
exacta do eixo da méaquina.

Com uma interrupcdo de corrente, perde-se a correspondéncia
entre a posicao do carro da maquina e a posicédo real calculada. Para
que esta correspondéncia se possa realizar de novo, as escalas dos
sistemas de medida dispéem 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 realizar
de novo a correspondéncia da posicao real para a posicao actual do
carro da maquina.

Geralmente aplicam-se sistemas de medida lineares para eixos
lineares. Em mesas redondas giratérias e eixos de inclinacéo, ha
sistemas de medida angulares. Para voltar a realizar a
correspondéncia entre a posicédo real e a posicdo actual do carro da
maéaquina, vocé tem que deslocar 0s eixos da maquina com marcas
de referéncia codificadas num maximo de 20 mm para sistemas de
medida lineares, e 20° para sistemas angulares.

28
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Sistema de referéncia

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

No sistema rectangular (sistema cartesiano), sdo determinadas trés
direccdes como eixos X, Y e Z. Os eixos encontram-se
perpendiculares entre si respectivamente, e cortam-se num ponto -
o ponto zero. Uma coordenada indica a distancia até ao ponto zero
numa destas direccdes. Assim, pode-se descrever uma posicao no
plano através de duas coordenadas, € no espago 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 posicao (ponto de referéncia) no sistema de
coordenadas. Os valores relativos de coordenadas também se
designam como valores incrementais de coordenadas.

Sistemas de referéncia em fresadoras

Na maquinacédo de uma peca numa fresadora, vocé deve referir-se
geralmente ao sistema de coordenadas cartesianas. A figura a
direita mostra como é a correspondéncia do sistema de
coordenadas cartesianas com 0s eixos da maquina. A regra-dos-
trés-dedos da mao direita serve de apoio a memoéria: Quando o
dedo médio aponta na direccado do eixo da ferramenta, da peca para
a ferramenta, estd a indicar na direccdo Z+, o polegar na direccao
X+, e o indicador na direccao Y+.

O TNC 426 pode comandar no total um méaximo de 5 eixos, e o TNC
430 num méaximo de 9 eixos. Para além dos eixos principais X, Y e
Z, existem também eixos auxiliares paralelos U, V e W. Os eixos
rotativos sdo designados por A, B e C. A figura em baixo a direita
mostra a correspondéncia dos eixos auxiliares com os eixos
principais.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Coordenadas polares

Se o desenho da peca estiver dimensionado em coordenadas
cartesianas, vocé elabora o programa de maquinagédo também com
coordenadas cartesianas. Em pecas com arcos de circulo ou em
indicacdes angulares, costuma ser mais simples fixar as posicoes
com coordenadas polares.

Ao contrério das coordenadas cartesianas X, Y e Z, as coordenadas
polares s6 descrevem posicoes num plano. As coordenadas
polares tém o seu ponto zero no poélo CC ( CC = circle centre, em
inglés; ponto central do circulo). Assim, uma posigado num plano é
claramente fixada através de

Raio das coordenadas: a distancia do pélo CC a posicdo

Angulo das coordenadas polares: angulo entre o eixo de
referéncia angular e o trajecto que une o polo CC com a posigao.

Ver figura em baixo, a direita.

Determinacao de poélo e eixo de referéncia angular

Vocé determina o pélo através de duas coordenadas no sistema de
coordenadas cartesiano num dos trés planos. Estas duas
coordenadas determinam assim também claramente o eixo de
referéncia angular para o angulo em coordenadas polares PA.

Coordenadas do polo (plano) Eixo de referéncia angular
XY +X
YZ +Y
ZX +Z
30
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Posicoes absolutas e incrementais da peca

Posicoes absolutas da peca

Quando as coordenadas de uma posicao se referem ao ponto zero
de coordenadas (origem), designam-se como coordenadas
absolutas. Cada posicdo sobre a peca esta determinada claramente
pelas suas coordenadas absolutas.

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas
Furo Furo 2 Furo 3

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Posicoes incrementais da peca

As coordenadas incrementais referem-se a Ultima posicao
programada da ferramenta, que serve de ponto zero (imaginario)
relativo. As coordenadas incrementais indicam, assim, na
elaboracdo 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 relativa caracteriza-se com um “1” antes da designagao
do eixo.

Exemplo 2: Furos com coordenadas incrementais
Coordenadas absolutas do furo 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Furo B referente a 4 Furo B referente a 5
IX=20 mm [X=20 mm

IY=10 mm [Y=10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais
As coordenadas absolutas referem-se sempre ao pélo e ao eixo de
referéncia angular.

As coordenadas incrementais referem-se sempre a ultima posicao
programada da ferramenta.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Seleccionar o ponto de referéncia

No desenho da pega indica-se um determinado elemento da peca
como ponto de referéncia absoluto (ponto zero), quase sempre
uma esquina da peca. Ao fixar o ponto de referéncia, alinhe
primeiro a pega com os eixos da méaquina e coloque a ferramenta
em cada eixo, huma posicao conhecida da peca. Para esta posicéo,
fixe a visualizacdo do TNC em zero ou num valor de posicdo
previamente determinado. Assim, vocé pde a peca em
correspondéncia com o sistema de referéncia que é vaélido para a
visualizacdo do TNC ou para o seu programa de maquinagao.

Se o desenho da peca indicar pontos de referéncia relativos, vocé
ird simplesmente utilizar os ciclos para a conversao de
coordenadas. Ver capitulo “"8.7 Ciclos para a converséo de
coordenadas”

Se o desenho da pega nao estiver cotado para NC, vocé selecciona
uma posicdo ou uma esquina da peca como ponto de referéncia, a
partir do qual as cotas das restantes posicoes da peca se podem
verificar de forma extremamente simples.

Vocé pode fixar os pontos de referéncia de forma especialmente
cémoda com um apalpador 3D da HEIDENHAIN. Ver capitulo
"12.2 Memorizagao de ponto de referéncia com apalpadores 3D"

Exemplo

O plano da peca a direita mostra os furos (1 até 4), cujas cotas se
referem a um ponto de referéncia absoluto com as coordenadas
X=0Y=0. Os furos (5 até 7) referem-se a um ponto de referéncia
relativo com as coordenadas absolutas X=450 Y=750. Com o ciclo
DESLOCAMENTO DO PONTO ZERO, vocé pode deslocar
provisoriamente o ponto zero para a posicao X=450, Y=750, para
poder programar os furos (5 até 7) sem recorrer a mais célculos.
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4.2 Gestao de ficheiros: principios
basicos

(&5 Com afungdo MOD PGM MGT (ver capitulo 12.5), vocé
selecciona entre a gestédo de ficheiros e a gestao de
ficheiros alargada.

Se o TNC estiver ligado a uma rede (opgéo), utilize a
gestao de ficheiros alargada.

Ficheiros

Quando introduzir um programa de maquinacdo no TNC, dé
primeiro um nome a este programa. O TNC memoriza

0 programa no disco duro como um ficheiro com o

mesmo nome. O TNC também memoriza textos e tabelas como
ficheiros.

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

Com o TNC vocé pode gerir a quantdade de ficheiros que quiser,
nao podendo, contudo a sua totalidade exceder 1.500 MByte.

Nomes de ficheiros

O nome do ficheiro pode ter um total de 16 caracteres. Nos
programas, tabelas e textos, o TNC acrescenta uma

extensao separada

do nome do ficheiro por um ponto. Esta extensao caracteriza o tipo
de ficheiro: ver quadro a direita.

PROG20 H

Nome do ficheiro Tipo do ficheiro

Salvaguarda de dados

A HEIDENHAIN recomenda memorizar periodicamente num PC os
novos programas e ficheiros elaborados.

Para isso, a HEIDENHAIN dispde de um programa de Backup gratis
(TNCBACK.EXE). Consulte por favor o fabricante da maquina.

Para além disso, vocé precisa de uma disquete que contenha todos
os dados especificos da maquina (programa de PLC, paréametros da
maquina, etc.). Contacte também, por favor, o fabricante da
maquina.

Se quiser guaradra todos os ficheiros existentes no disco
duro (méx. 1.500 MByte), isto pode durar vérias horas. O
melhor sera realizar o processo de salvaguarda de dados
durante a noite, ou entéo utilizar a funcdo EXECUTAR EM
PARALELO (executar a cépia no plano de fundo, de
forma paralela).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Ficheiros noTNC Tipo

Programas
em dialogo em texto claro da HEIDENHAIN .H
segundo DIN/ISO A

Tabelas para

ferramentas T
Paletes P
Pontos zero .D
Pontos (campo de digitalizacao) PNT
em apalpador analégico)

dados de interseccao .CDT

material de interseccdo, material de trabalho .TAB

Textos como
ficheiros ASCII A
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4.3 Gestao de ficheiros standard

@ Trabalhe com a gestédo de ficheiros standard se quiser
memorizar todos os ficheiros num directorio, ou se ja
estiver familiarizado com a gestéao de ficheiros de
anteriores comandos de TNC.

Para isso, ponha na funcdo MOD PGM MGT standard
(ver capitulo 12.5).

Chamar a Gestao de Ficheiros

Premir a tecla PGM MGT:
VeT o TNC visualiza a janela para a gestao de
ficheiros (ver figura em cima, a direita)

A janela mostra todos os ficheiros memorizados no TNC. Para cada

ficheiro visualizam-se vérias informacdes: ver quadro da direita.

Seleccionar ficheiro

Chamar gestao de ficheiros

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela

SELECCAO . . . .
Seleccionar ficheiro: premir softkey

SELECCIONAR ou tecla ENT

ou ENT
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Mode eperaca|Fdicao tabela de Prodramas

manual Nome do Prodrama =FIINAE

TNC:\#*, %

Nome arquivo BEvte Status
1 .H 232
420 .H 4354
79247 .H 2316
79280 .H 1734
BRADFORD .H 644
cyc .H 218
DRAUER .H 352
EXTRUDER .H 1438
FKDEMO .H 484
FKDEMOZ2 H 438

BE araq.(s> 915808 kbvyte livres

PRGINA PRGINA SELECCRO APAGAR COPIRR

ULTIMO
[pEg= [ E@ RO | FIM

Visualizacao Significado

NOME DO Nome com um maximo
FICHEIRO de 16 caracteres

e tipo de ficheiro
BYTE Tamanho do ficheiro em bytes
ESTADO Natureza do ficheiro:

E O programa encontra-se
seleccionado
no modo de funcionamento
Memorizacdo/Edicdo
DE PROGRAMA

S O programa encontra-se
seleccionado
no modo de funcionamento
Teste de programas Test

M O programa encontra-se
seleccionado num modo de
funcionamento
de execucao de programa

P Ficheiro protegido contra
apagar e modificar
(Protected)

Visualizacao de ficheiros extensos Softkey

PAGINA
Passar pagina para tras no ficheiro

PAGTHA

Passar pdagina para a frente

4 Programacéao: Principios basicos, gestao de ficheiros,
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Apagar ficheiro

Chamar gestéo de ficheiros

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa janela
APAGAR . . .
&) Apagar ficheiro: premir a softkey APAGAR
Apagar ........ Ficheiro ?
sIM Confirmar com a softkey SIM ou
NAD Interromper com a softkey NAO

Copiar ficheiro

Chamar gestéo de ficheiros

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela
COPIAR . . . .
] Copiar ficheiro: premir a softkey COPIAR

Ficheiro de destino =

Introduzir o novo nome do ficheiro, e confirmar com a softkey
EXECUTAR ou com a tecla ENT. O TNC acende uma janela de
visualizacdo de estado que informa sobre a continuacdo do
processo de copiar. Enquanto o TNC estiver a copiar, vocé nédo
pode continuar a trabalhar, ou

se pretender copiar programas muito extensos: introduzir um novo

nome do ficheiro, e confirmar com a softkey EXECUTAR PARALELO.

Apos inicio do processo de copia, vocé pode continuar a trabalhar,
pois o TNC copia o ficheiro de forma paralela

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.3 Gestao de ficheiros standard

Transmisssao de dados para/de uma base de dados
externa

Antes de poder transmitir dados para uma base externa,
vocé tem que ajustar a conexao de dados (ver "Capitulo
12.4 Ajustar conexao de dados”).

Chamar gestéo de ficheiros

PGM
MGT

Activar transmisséo de dados: premir a softkey
EXT O TNC visualiza na metade esquerda do
ecrd 1 Todos os ficheiros memorizados no TNC,
e na metade direita do ecrd 2 Todos os ficheiros
memorizados na base de dados externa

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

Se pretender copiar do TNC para uma base externa, desloque o
cursor na janela esquerda sobre o ficheiro a transmitir.

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela

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

Se pretender copiar de uma base externa para o TNC, desloque
o cursor na janela da direita sobre o ficheiro a transmitir

Mode eperaca|Fdicao tabela de Prodramas

manual

Nome do RProdrama

< TCHPRNT.HA

H Vo Byie  Status
[ caICHPRNT R 200
RSDFGHJ R
CVWREPORT A 7azv
KJHGFD R
LOGBOOK R
BOHRER .COT 4522
FRAES_2 .COT 18382
FRAES_GB .COT 10382
WML .COM 13
test .0 406 M
EMDI H 248
66 aro.{s) 915888 kbyte livres

RS232:~#.#

[HO DIR1

2

PRGINA PRGINA COPIAR |THWC EXT

<[ (5 = (50

TAG

FIM

Funcoes de marcacao

Softkey

Marcar um s6 ficheiro

TRG
ARQUIVO

Marcar todos os ficheiros

TRG
TODOS
AROUTIVOS

Anular a marcacdo para um s6 ficheiro

UNTRG
ARQUIVO

Anular a amarcagao para todos

os ficheiros

UNTRG
TODDS
ARBUIVOS

Copiar todos os ficheiros marcados

CORIA TAG

=

COPIAR Transmitir sé um ficheiro: premir a softkey

(L COPIAR, ou

transmitir varios ficheiros: premir a softkey
TRE MARCAR (para funcoes de marcacao, ver

quadro a direita), ou

THEEXT transmitir todos os ficheiros: premir a softkey

-5 TNC EXT
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Confirmar com a softkey EXECUTAR ou com a tecla ENT. O TNC
acende uma janela de visualizacdo de estados onde vocé fica
informado sobre a etapa do processo de copiar, ou

se pretender transmitir programas extensos ou Varios
programas:

confirmar com a softkey EXECUTAR PARALELO. O TNC copia o
ficheiro em forma paralela

Finalizar a transmisséo de ficheiros: premir a
T"/\'°> softkey TNC. O TNC volta a visualizar a janela
standard para a gestao de ficheiros

Escolher um dos 10 ultimos ficheiros seleccionados

PGM -~ . .
Chamar gestéo de ficheiros
ULTIHO Visualizar os ultimos 10 ficheiros seleccionados:

ARQUIVO

premir a softkey ULTIMOS FICHEIROS

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela

SELECCAD | o Seleccionar ficheiro: premir softkey
“% ] ﬂ SELECCIONAR ou tecla ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Execucao
continua

Edicao de prodrama

[0 SCREENS
ALTE-CYC
coT
CUTTRB
daniel
DEMD

depo

GT

hannes

HE

HE1
HERBERT
NK

O CYCWORK
[ DUMPS

opooDoooDoDoDGoCO

:
: TNC:~FK1.H

: TNC:~UMAT_GB.TAB

: TNC:~TMAT_GB.TAB

: THC:~TMAT.TAB

i TNC:~FRAES_-Z.CDT

i TNC:~NK~DUMPS~BLK.H

+ TNC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H

: TNC:~NK~DUMPS~3B18.R

¢ TNC:~NK~DUMPS~BSP.R

© @ N ®a W N~ @

SELECCRO

=)

FIM
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4.3 Gestao de ficheiros standard

Mudar o nome a um ficheiro

Chamar gestéo de ficheiros

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro a
que pretende mudar o nome:

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela
RENOMERR Mudar o nome do ficheiro: softkey CONFIRMAR
[eg- 1 RENOVAR

Ficheiro de destino =

Introduzir o novo nome do ficheiro, e confirmar com a softkey
EXECUTAR ou com a tecla ENT.

Converter um programa FK em formato em texto
claro

Chamar gestao de ficheiros

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela
CONVERTER Converter o ficheiro: premir a softkey
FK->H CONVERTER FK -> H

Ficheiro de destino =

Introduzir o novo nome do ficheiro, e confirmar com a softkey
EXECUTAR ou com a tecla ENT.
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Proteger ficheiro / anular ficheiro

PGM
MGT

Chamar gestéo de ficheiros

Utilize as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro
que pretende proteger ou cuja proteccdo pretende anular:

PROTEGER

@

DESPROT.

(e

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela

Proteger o ficheiro: premir a softkey PROTEGER
O ficheiro fica com o estado R ou

Anular a proteccéo do ficheiro: premir a softkey
DESPROTEGER O estado P é apagado

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Gestao de ficheiros alargada

4.4 Chamar gestao de ficheiros

4
@ Trabalhe com a gestédo de ficheiros standard se quiser
memorizar ficheiros em diferentes directorios.

Para isso, ponha a funcdo MOD PGM MGT (ver capitulo
12.5) em alargado

I Consulte também o capitulo “4.2 Gestédo de ficheiros:
principios béasicos”!

Directdrios

Visto ser possivel vocé memorizar muitos programas ou ficheiros
no disco duro, ordene cada um dos ficheiros em directérios para
garantir um devido resumo deles. Nestes directorios, vocé pode
inserir outros directérios, chamados subdirectorios.

@ O TNC gere um maximo de 6 niveis de directorios!

Se vocé memorizar mais de 512 ficheiros num directério,
o TNC deixa de os ordenar por ordem alfabétical

Nomes de directorios

O nome de um directério pode ter até um méximo de 8 caracteres
e dispoe de uma extensdo. Se vocé introduzir mais de 8 caracteres
para o nome de um directério, o TNC encurta-o automaticamente
para 8 caracteres.

Caminhos de busca

Um caminho de busca indica a base de dados e todos os
directoérios ou subdirectérios em que estd memorizado um ficheiro.

"

Cada uma das indicacdes esta separada com o sinal "\"

Exemplo: na base de dados do TNC:\ estad o subdirectério AUFTR1.
A seguir criou-se no directério AUFTR1 o subdirectério NCPROG,
no qual se memoriza o programa de maquinacdo PROG!.H. Desta
forma, o programa de maquinacdo tem o seguinte caminho de
busca:

TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.H

O grafico a direita mostra um exemplo para a visualizacdo de um
directério com diferentes caminhos de busca.

40

=ITNCA
AUFTR1

—{) NCPROG
—{> WZTAB

A35K941
—(D ZYLM
—( TESTPROG

KAR25T
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Visualizacao: funcoes da gestao de ficheiros

alargada
Funcao Softkey
. . . COPIAR
Copiar (e converter) um s6 ficheiro [Eg=[73
X . . . . . SELECCI.
Visualizar um determinado tipo de ficheiro =
X . . . . . ULTIMO
Visualizar os ultimos 10 ficheiros seleccionados AROVILO
. . . . APAGRAR
Apagar ficheiro ou directério =
Marcar ficheiro G
. . RENOHEAR
Mudar o nome a um ficheiro [ABY = [x72)
Converter um programa FK em programa de CONVERTER
texto claro FK=H
) ) . PROTEGER
Proteger ficheiro contra apagar e modificar G
. . DESPROT.
Anular a proteccao do ficheiro [(ad
Gerir bases de dados de rede REDE
(s6 em caso de opcao por conexao com Ethernet)
. . . COPIA DIR
Copiar directérios =5
. . . , . MOSTRA
Visualizar directérios de uma base de dados &EUOEE
. , . . , . LIMPAR
Apagar directério com todos os subdirectérios TuDo

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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4.4 Gestao de ficheiros alargada

Chamar a Gestao de Ficheiros

PGM
MGT

Premir a tecla PGM MGT:

o0 TNC visualiza a janela para a gestao de
ficheiros (a figura em cima, a direita, mostra o
ajuste basico. Se o TNC visualizar uma outra
divisdo do ecré, prima a softkey WINDOW)

A janela pequena da esquerda visualiza em cima trés bases 1 de
dados. Se o TNC estiver ligado a uma rede, o TNC visualiza a base
de dados adicional. As bases de dados descrevem aparelhos com
que se memorizam ou transmitem os dados. Uma base de dados €
o disco duro do TNC, as outras bases de dados sdo as conexdes de
dados (RS232, RS422, Ethernet) as quais vocé pode ligar, por
exemplo, um computador pessoal. Uma base de dados
seleccionada (activada) é destacada com uma cor.

Na parte inferior da janela pequena o TNC visualiza todos os
directérios 2 da base de dados seleccionada. Um directério é
sempre caracterizado com um simbolo (a esquerda) e pelo nome
do directdrio (a direita). Os subdirectérios estdo inseridos para a
direita.

Um directério seleccionado (activado) é destacado com um cor.

A janela larga a direita mostra todos os ficheiros 3 que estao
memorizados no directério seleccionado. Para cada ficheiro, sao
apresentadas varias informacdes que sédo explicadas no quadro a
direita.
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Edicao tabela de Programas

Diretorio=INMAINIEE

Modo operacas
manual
2 es23z:s ]
= Rs422:-
= THC:~ e
TEST
TEST
o M 2
CHRIS
0 ARA
FK
(o MW
KERN
SCREENS
e NEU
0O ALTE-CYC R
& oot TEST
0 cuTTRB TesT2
B daniel TESTCOT
0O DeEHO TESTMI1
O depo
O 6T
PAGINA | PAGINA

TNC:~ALBERT #. #

18 aro.(s) 916888 kbyte livres 3

e FIEHENELE] £
R 5101 16-01-1998 11:38:568
D 486 21-87-19398 11:38:26
H 638 21-07-1938 11:38:40
H 5808 21-87-1998 11:38:38
H 208 21-87-1998 11:38:36
H 286 21-07-1988 11:38:28
H 1038 21-07-1898 11:38:32
H 72z 21-87-19398 11:38:30
H 148 21-87-1998 11:38:30
H 138 21-87-1998 11:38:40
H 72 21-87-1998 11:38:32

SELECCRO |COPIA DIR| SELECCI.

égbhqvh
55| [ || | Fim

JANELA

TIPO

Visualizacao

Significado

NOME DO
FICHEIRO

Nome com um maximo
de 16 caracteres

e tipo de ficheiro

BYTE

Tamanho do ficheiro em bytes

ESTADO
E

Natureza do ficheiro:Datei:

O programa encontra-se
seleccionado no modo de
funcionamento Memorizacdo/
Edicao de programas

O programa encontra-se
seleccionado

no modo de funcionamento
Teste de programas Test

O programa encontra-se
seleccionado num modo de
funcionamento

de execucdo de programa

Ficheiro protegido contra
apagar e modificar
(Protected)

DATA

data em que o ficheiro

foi modificado pela ultima vez

HORA

hora em que o ficheiro foi

modificado pela Ultima vez
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Seleccionar as bases de dados, os directorios e os

ficheiros

PGM
MGT

Chamar gestéo de ficheiros

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

'iHl lHil

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

Move o cursor para cima e para baixo, numa
janela

PAGINA

PAGINA

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

1° passo: seleccionar base de dados:

Marcar a base de dados na janela da esquerda:

SELECCRO

S

ou n Seleccionar base de dados: premir

softkey SELECT ou tecla ENT

2° passo: seleccionar directorio:

Marcar directério na janela da esquerda:

a janela da direita mostra automaticamente todos os ficheiros do

directério que estd marcado (iluminado)

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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3° passo: seleccionar o ficheiro:

SELECCI.

Premir a softkey SELECTTYPE

TIPO

MOSTRAR Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido,

ou

MOS TRER Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey

W SHOW ALL

4* H n Usar a extensao de ficheiros (Wildcards), p.ex.
visualizar todos os ficheiros do tipo .H,
comecados por 4

4.4 Gestao de ficheiros alargada

Marcar o ficheiro na janela da direita:

SELECCAO . . . , .
OU [ O ficheiro seleccionado ¢ activado no

modo de funcionamento de onde vocé
chamou a gestédo de ficheiros: premir a
softkey SELECT ou a tecla ENT

Elaborar um novo directério (s6 é possivel na base
de dados do TNC):

Marcar o directério na janela da esquerda em que pretende criar
um subdirectério

NOVO Introduzir o novo nome de directorio,
premir a tecla ENT

Criar directorio \NOVO ?

SIH Confirmar com a softkey YES, ou

HAG Interromper com a softkey NO
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Copiar ficheiros individuais

Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

COPTAR Premir a softkey COPY: seleccionar fungdo de copiar

[pec=xv2

Introduzir o nome do ficheiro de destino e aceitar com a tecla ENT
ou com a softkey EXECUTE: o TNC copia o ficheiro para o
directdrio actual. O ficheiro original conserva-se guardado.

Prima a softkey PARALLEL EXECUTE, para copiar o ficheiro de
forma parela. Utilize esta funcdo ao copiar ficheiros extensos, pois
assim vocé podera continuar a trabalhar apés inicio do processo
de copiar. Enquanto o TNC copia de forma paralela, vocé pode,
com a softkey INFO PARALLEL EXECUTE (em MORE FUNCTIONS,
22 régua de softkeys) observar o estado do processo de copiar.

Copiar uma tabela
Se copiar tabelas, vocé pode com a softkey SUBSTITUTE AREAS

escrever por cima de linhas/frases ou de colunas na tabela de
destino. Condicoes:

A tabela de destino tem que ja existir

O ficheiro que vai ser copiado sé pode conter as colunas ou
linhas/frases que véo ser substituidas

Exemplo:

Vocé tem num aparelho de ajuste prévio a longitude e o raio de
ferramenta de 10 novas ferramentas Seguidamente, o aparelho de
ajuste prévio cria a tabela de ferramentas TOOL.T com 10 linhas/
frases (correspondendo a 10 ferramentas) e as colunas

NUmero da ferramenta
Longitude da ferramenta
Raio da ferramenta

Se vocé copiar este ficheiro para o TNC, o TNC pergunta se pode
escrever-se por cima da tabela de ferramentas existente TOOL.T:

Prima a softkey YES. O TNC escreve entdo por cima todo o ficheiro
actual TOOL.T Apds o processo de copiar, TOOL.T compde-se de
10 linhas/frases. Todas as colunas - excepto, naturalmente, o
numero de coluna, longitude e raio - sdo anuladas

Prima a softkey SUBSTITUTE AREA. O TNC escreve por cima, no
ficheiro TOOL.T, o nimero de coluna, a longitude e o raio das
primeiras 10 linhas/frases. O TNC nao modifica os dados relativos
as restantes linhas/frases e colunas

Copiar directorio

Desloque o cursor para a janela da esquerda, para o directério que
pretende copiar. Prima a softkey COPY DIR em vez da softkey COPY.
Os subdirectérios sdo simultaneamente copiados pelo TNC.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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4.4 Gestao de ficheiros alargada

Escolher um dos 10 ultimos ficheiros seleccionados [#==* [Edicao de Progranma

continua

[0 SCREENS
ALTE-CYC
coT
CUTTRB

Chamar gestéo de ficheiros

+ THMC:“~FK1.H

+ THMC:“LMAT_GB.TAB

: TMC:~TMAT_GB.TRB

¢ TMC:~THAT.TAB

: TNC:“FRAES_2.CDT

© TMC:“MK~DUMPS“BLK.H

daniel
DEMO

depo
GT

LTI Visualizar os ultimos 10 ficheiros seleccionados:
premir a softkey LAST FILES

hannes
HE
HE1
HERBERT
NK
[0 CYVCLORK
(& DUMPS

SELECCRO
Move o cursor para cima e para baixo, numa <4 FIM
janela

¢ TNC:“NK~DUMPS~3DJOIMT.H
¢ TMC:“MK~DUMPS~3516.R
i THC:“MK~DUMPS~BSP.RA

oocooopoDDpooDoDO
® ® oo =W e

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

SELECCRO | o) [ Seleccionar ficheiro: premir softkey
S SELECT ou tecla ENT

Apagar ficheiro

Desloque o cursor para o ficheiro que pretende apagar

APAGAR Seleccionar a funcao de apagar: premir a softkey
DELETE. O TNC pergunta se o ficheiro deve realmente
ser apagado

Confirmar apagar: premir a softkey YES.
Interromper apagar: premir a softkey NO

Apagar directorios

Apague todos os ficheiros e subdirectérios do directério que
pretende apagar

Desloque o cursor para o directério que pretende apagar

APAGAR Seleccionar a funcao de apagar: premir a softkey
DELETE. O TNC pergunta se o directério deve
realmente ser apagado

Confirmar apagar: premir a softkey YES..
Interromper apagar: premir a softkey NO
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Marcar os ficheiros

Vocé pode usar simultaneamente fungdes tais como copiar ou
apagar ficheiros tanto para cada ficheiro individual como para varios
ficheiros. Vocé marca varios ficheiros da seguinte forma:

Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TRG

TAG
ARQUIVO

Visualizar as funcdes de marcacao de ficheiros:
premir a softkey TAG

Marcar o ficheiro: premir a softkey TAG FILE

Deslocar o cursor para outro ficheiro

TRG
ARQUIVO

CORIA TAG

=

APRGAR

FIM

Marcar o outro ficheiro: premir a softkey TAG
FILE, etc.

Copiar os ficheiros marcados: premir a softkey
COPYTAG ou

apagar os ficheiros marcados:
premir a softkey END para sair das
funcbes de marcacao de ficheiros, e
seguidamente premir a softkey
DELETE para apagar os ficheiros
marcados

Mudar o nome a um ficheiro
Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome

[pecy- 72

RENOMERR Seleccionar a funcdo para mudanca de nome

Introduzir o novo nome do ficheiro; o tipo de ficheiro

nao pode ser modificado

Executar a mudanca de nome: premir a tecla ENT

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Funcoes de marcacao

Softkey

Marcar ficheiros individualmente

TRG
AROUTVO

Marcar todos os ficheiros
existentes num directoério

TRG
TODOS
ARQUINVOS

Anular a marcagao para
circular

UNTAG
ARBUIVO

Anular a marcacao para
circular

UNTAG
TODOS
ARQUINVOS

Copiar todos os ficheiros marcados

CORIA TAG

=5
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Funcoes auxiliares

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

MAIS
FUNCOES

PROTEGER

&

Seleccionar Fungdes Auxiliares: premir a softkey
CONFIRMAR

Activar a proteccao do ficheiro:
premir a softkey PROTECT. O ficheiro fica com o
Estado P

Vocé anula a proteccédo do ficheiro da mesma forma com a softkey

UNPROTECT.

Converter um programa FK para formato em TEXTO CLARO
Desloque o cursor para o ficheiro que pretende converter

MATS
FUMCOES

COWVERTER
FK->H

Seleccionar Funcdes Auxiliares: premir a softkey
CONFIRMAR

Seleccionar a funcédo de conversédo: premir a softkey
CONVERT FK->H

Introduzir o nome do ficheiro de destino

Executar a conversao: premir a tecla ENT

Apagar o directorio, incluindo todos os subdirectorios e ficheiros
Desloque o cursor para a janela da esquerda, para o directoério
que pretende apagar.

MAIS
FUNCOES

LIMPRR
TUuDOo
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Seleccionar Funcdes Auxiliares: premir a softkey
CONFIRMAR

Apagar o directério por completo: premir a softkey
DELETE ALL

Confirmar apagar: premir a softkey YES..
Interromper apagar: premir a softkey NO

4 Programacéao: Principios basicos, gestao de ficheiros,
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Transmissao de dados para/a partir de suporte de

dados externo

Antes de poder transmitir dados para uma base externa,
vOocé tem que ajustar a conexao de dados (ver "Capitulo
12.4 Ajustar conexdo de dados”).

PGM
MGT

JANELA

==

Chamar gestéo de ficheiros

Seleccionar a divisdo de ecra para a transmisséo
de dados: premir a softkey WINDOW. O TNC
visualiza na metade esquerda do ecra 1 Todos
os ficheiros memorizados no TNC, e na metade
direita do ecra 2 todos os ficheiros
memorizados na base de dados externa

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

Se pretender copiar do TNC para uma base externa, desloque o
cursor na janela esquerda sobre o ficheiro a transmitir.

Se pretender copiar de uma base externa para o TNC, desloque
o cursor na janela da direita sobre o ficheiro a transmitir

COPIRR

[PeC<[xiZ

TRG

THC  EXT

S0

Transmitir s6 um ficheiro: premir a softkey COPY,
ou

Transmitir varios ficheiros: premir a softkey
TAG (para fungdes de marcagéo, ver quadro a
direita), ou

transmitir todos os ficheiros: premir a softkey
TNC EXT

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Hede operacac

wanual

Edicao
Nome do programa

THC:“NK~DUMPS™#. %

221
3687
35871
3516
3DJOINT

SLOLD
STAT
STAT1

H
H
H
H
H
-H
H
H
H
H
H

B174
28
360

26 arag.(s) 916808 kbyie livres

PRGINA

PAGINA

SELECCAO

)

COPIAR

(CE R

79247
79280
BRADFORD
cYe
DAUER
EXTRUDER
FKDEMO
FKDEMOZ

66 ara.(s) 916888 kbyie livres

SELECCT.

tabela de prodramas

=BG

JAMELA

=NEEE

PATH

FIM
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Iy

Confirmar com a softkey EXECUTE ou com a tecla ENT. O TNC
acende uma janela de visualizacdo de estados onde vocé fica
informado sobre a etapa do processo de copiar , ou

se pretender transmitir programas extensos ou varios programas:

confirmar com a softkey PARALLEL EXECUTE. O TNC copia o
ficheiro em forma paralela

JANELA Finalizar a transmissao de dados: deslocar o
== cursor para a janela da esquerda e premir a
softkey WINDOW. O TNC volta a visualizar a
janela standard para a gestao de ficheiros

Quando esta visualizada em duplicado a janela de
ficheiros, para seleccionar um outro directério, prima a
softkey PATH, e seleccione com as teclas de setas e a
tecla ENT o directério pretendido!
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Copiar os ficheiros para um outro directorio
Seleccionar a divisdo do ecrd com janelas do mesmo tamanho

Visualizar os directérios em ambas as janelas: premir a softkey
PATH

Janela da direita:

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

Janela da esquerda:

Seleccionar o directério com os ficheiros que pretendo copiar, e
visualizar os ficheiros com a tecla ENT

Visualizar as funcdes para marcacéao dos ficheiros
TRG

- Deslocar o cursor para o ficheiro que prtende copiar, e
ARQUIVD depois marcar. Se desejar, marque mais ficheiros da
mesma maneira

torn 1ae] - Copiar os ficheiros marcados para o directério de

5= destino

Para mais funcoes de marcacgao, ver “Marcar ficheiros”

Se vocé tiver marcado ficheiros na janela da esquerda e também na
da direita, o TNC copia a partir do directério em que se encontra o
cursor.

Escrever por cima de ficheiros

Se copiar ficheiros para um directério onde ja se encontram
ficheiros com nome igual, o TNC pergunta se os ficheiros podem
ser escritos por cima no directério de destino:

Escrever por cima de todos os ficheiros: premir a softkey YES, ou

N&o escrever por cima de nenhum ficheiro: premir a softkey NO,
ou

Confirmar escrever por cima de cada ficheiro individalmente:
premir a softkey CONFIRMAR

Se pretender escrever por cima de um ficheiro protegido, vocé tem
que confirmar ou interromper em separado.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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OTNC na rede
(s6 na opcao conexao Ethernet)

@ para ligar o cartao da Ethernet a sua rede, consulte o
capitulo "12.5 Conexao de dados Ethernet

Os avisos de erro durante o funcionamento de rede sao
egistados pelo TNC (ver capitulo “12.5 Conexao de
dados Ethernet”).

Se o TNC estiver ligado a uma rede, vocé tem até 7 suportes de
dados adicionais na janela do directério 1 na janela de directério
(ver figura em cima, a direita). Todas as fungdes ja descritas
(seleccionar base de dados, copiar ficheiros, etc.) sdo vélidas
também para bases de dados em rede desde que a sua licenca de
alcance o permita.

Unir e desunir base de dados em rede
Seleccionar Gestédo de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT MGT, e eventualmente seleccionar com a softkey
WINDOW a divisdo do ecra de forma a ficar como na
figura a direita

Gerir a base de dados em rede: premir a softkey

REDE NETWORK (segunda régua de softkeys). O TNC
visualiza na janela da direita 2 as possiveis bases de
dados em rede a que vocé pode aceder. Com as
softkeys a seguir descritas, vocé determina as unides
para cada base de dados

Funcao Softkey

MONTAR
APARELHO

Cria-se a ligagdo em rede, e o TNC regista

Mnt na coluna se a ligagao esta activa.

Vocé pode ligar até 7 suportes de dados adicionais
ao TNC

NAD HONT.

Finalizar a uniao em rede APARELHO

Efectuar a unido automética em rede,

ao ligar o TNC O TNC escreve na coluna
Automaético ligado A, se a ligacéo for efectuada
automaticamente

MONTRR
AUTOM.

Nao efectuar a unido automatica em rede, ke
ao ligar o TNC

AUTOM.

Podera demorar algum tempo a efectuarse a ligacdo em rede. O
TNC visualiza em cima a direita do ecrd [READ DIR]. A velocidade
maéaxima de transmissao oscila entre 200 Kbaud e 1 Mbaud,
consoante o tipo de ficheiro que vocé transmitir.
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Manueller
Betrieh

Prodramm-Einspeichern/Editieren

SF PCIg4:s
L Rs232:~ 1
(] RS422:~
= THE:

[ PCA4:~
0O MUEHL
O UBEL

[

ocooeoo
o o e ow N

AUTOM. NICHT

LAUFLERK | LAUFLERK
AUTOM.
WERBINDEM| yERRTNDEN

VERBINDEN LOSEN

ENDE

Editar o ficheiro com uma impressora em rede
Se tiver definido uma impressora em rede, (ver
capitulo "12.5 Conexao de dados Ethernet”), vocé
pode imprimir directamente os ficheiros:

Chamar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT

Desloque o cursor para o ficheiro que pretende
proteger

Premir a softkey COPIAR

Premir a softkey IMPRIMIR: se tiver definido uma
Unica impressora, o TNC emite directamente o
ficheiro.

Se tiver definido vérias impressoras, o TNC
acende uma janela com uma lista de todas as
impressoras definidas. Com as teclas de setas,
seleccione a impressora na janela sobreposta, e
prima a tecla ENT

4 Programacéao: Principios basicos, gestao de ficheiros,
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4.5 Abrir e introduzir programas

Estrutura de um programa NC em formato de texto
claro HEIDENHAIN

Um programa de maquinacao € composto por uma série de frases
de programa. A figura a direita apresenta os elementos de uma
frase.

O TNC numera as frases de um programa de maquinacdo em
sequéncia ascendente.

A primeira frase de um programa € caracterizada com "BEGIN
PGM" com o nome do programa e a unidade de medida utilizada.

As frases seguintes contém informacgdes sobre:
O bloco
Definicoes da ferramenta e chamadas da ferramenta
Avancos e rotacoes
Movimentos de trajectdria, ciclos e outras fungoes.

A Ultima frase de um programa é caracterizada com “"END PGM
com o nome do programa e a unidade de medida valida utilizada.

Definir o bloco: BLK FORM

Logo a seguir a ter aberto um programa, defina uma pega em forma
de paralelipipedo sem ter sido maquinada. O TNC precisa desta
definicdo para as simulacdes graficas. Os lados do paralelipipedo
podem ter uma longitude maxima de 100 000 mm, e ser paralelos
aos eixos X, Y e Z. Este bloco estd determinado por dois pontos de
duas esquinas:

Ponto MIN: Coordenada X, Y e Z minimas do paralelipipedo;
introduzir valores absolutos

Ponto MAX: Coordenada X, Y e Z maximas do paralelipipedo;
introduzir valores absolutos

A definicao de bloco sé é necessaria se vocé quiser
testar graficamente o programal

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Frase:

10 L[ X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Funcédo de Palavras
trajectoria

Ndmero da frase

MAX

MIN
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Abrir um programa novo de maquinagao

Vocé introduz um programa de maquinacéo sempre no modo de
funcionamento Memorizacdo/Edicao de Programas.

Exemplo para a abertura de um programa

PGM
MGT

Seleccionar modo de funcionamento
Memorizacao/Edicdo do Programa

Chamar Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

Seleccione o directério onde pretende memorizar 0 novo

programa:

Nome do ficheiro = ALT.H

NOVO

MM

Introduzir o novo nome do programa e
confirmar com a tecla ENT

Seleccionar a unidade métrica: premir a tecla
MM ou POLEG. O TNC muda a janela do

programa, e abre o didlogo para a definicdo do

BLK-FORM (bloco)

Eixo da ferramenta paralelo a X/Y/Z?

z
Def BLK-FORM:
:

0 ENT

Def BLK-FORM:

100 [ IEH
:

54

Introduzir o eixo da ferramenta

ponto Min.?

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y

e Z do ponto MIN

ponto Max.?

Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y

e Z do ponto MAX

Execucao
cont inua

Edicao de programa
Def BLK FORM: ponto max?

B BEGIN PGM BLK MM
1 BLK FORM B8.1 2 X+@ Y+@ Z2-40
2 BLK FORM B.2 X+188 Y+1l88

3 END PGM BLK MM

Se nao quiser programar nenhuma
definicdo do bloco, interrompa o dialogo
com a tecla DEL.

4 Programacéao: Principios basicos, gestao de ficheiros,
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A janela do programa indica a definicdo da BLK-Form:

0 BEGIN PGM NOVO 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

O TNC gera automaticamente os numeros de frase, bem como as
frases BEGIN e END.

Programar movimentos da ferramenta em dialogo
em texto claro

Para programar uma frase, comece com a tecla de didlogo. Na linha
superior do ecra, o TNC pergunta todos os dados necessarios.

Exemplo para umdialogo

Abrir didlogo
Coordenadas?
@ 10 Introduzir coordenada de destino para o eixo X

5 Introduzir a coordenada de_ destino para o eixoY,
e passar para a frase seguinte com a tecla ENT
Correcc. raio: RL/RR/Sem correcc.?

Introduzir “Sem correccdo de raio”e passar a
pergunta seguinte com a tecla ENT

Avanco F=? / F MAX = ENT

100 ﬂ Avanco para este movimento de trajectéria
100 mm/min, e passar a pergunta seguinte com
a tecla ENT

Funcao auxiliar M ?

3 Funcéo auxiliar M3 "Ferramenta Ligada’ e com
a tecla ENT finalizar este didlogo

A janela do programa mostra a frase:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Inicio do programa, nome e unidade de medida
Eixo da ferramenta, coordenadas do ponto MIN
Coordenadas do ponto MAX

Fim do programa, nome e unidade de medida

ExBCUCa0
centinua

Edicao de pPrograma
Funcao auxiliar M7

B8 BEGIN PGM NEU MM

Ol = WN e

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 Z2-48
BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z+@
TOOL CALL 1 2 sGea.

L X-28 Y+5@ R@ F MAX
END PGM NEU MM

Funcoes durante o dialogo Tecla

Saltar frase de didlogo

|ewr|
ENT

Finalizar didlogo antes de tempo a
., DEL
Interromper e apagar didlogo

Funcoes para a determinacao do avanco Softkey

Deslocacdo em marcha rapida F HAx

Deslocacdo com vanco calculado
automaticamentem a partir da
frase TOOL CALL

F AUTo
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Editar frases do programa

Enquanto vocé realiza ou modifica o programa de maquinacéo, com

as teclas de setas pode seleccionar frases do programa e palavras
de uma frase: ver quadro a direita.

Procurar palavras iguais em frases diferentes
Colocar a softkey DESENH AUTOM em ON.

Seleccionar uma palavra numa frase: ir
premindo as teclas de setas até que a palavra
pretendida fique marcada

Seleccionar uma frase com as teclas de setas

A marcacéo esté na frase agora seleccionada, sobre a mesma
palavra, tal como na outra frase anteriormente seleccionada.

Encontrar um texto qualquer
Seleccionar a funcao de procura: premir a tecla SEARCH O TNC
apresenta o didlogo SEARCH TEXT:

Introduzir o texto procurado
Procurar texto: premir a softkey EXECUTE
Acrescentar frases numa posicao qualquer

Seleccione a frase por detrds da qual pretende acrescentar uma
nova frase, e abra o didlogo.

Modificar e acrescentar palavras
Seleccione uma palavra numa frase e escreva o novo valor por
cima. Enquanto vocé tiver a palavra seleccionada, dispde do
didlogo em texto claro.

Finalizar a modificacao: premir a tecla END.

Quando acrescentar uma palavra, active as teclas de setas (para a
direita ou para a esquerda) até aparecer o didlogo pretendido, e
introduza o valor pretendido.
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Selecc. uma frase ou uma palavra Softk./teclas

. PAGINA
Passar para a pagina de tras

. PAGINA
Passar para a pdagina da frente

salto para o fim INICTO
do programa i

salto para o fim
do programa

FIM
4

Saltar de frase para frase

Seleccionar uma s¢ palavra
PGM+SECTS

'iHl lEHl

Apagar frases e palavras

Colocar em zero
o valor de uma palavra seleccionada

Apagar o valor errado

Apagar aviso de erro (fixo)

a8 8 ;
mBERm B m B
o

o=
30

Apagar palavra seleccionada

Apagar a frase seleccionada

@

Apagar ciclos e partes de programa DEL
Seleccionar a Ultima frase do ciclo

que vai ser apagado ou seleccionar
parte de programa, e apagar com a
tecla DEL

3]
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4.6 Grafico deprogramacao ie.ree|Edicac de prograna

© BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 0.1 Z ¥-98 Y-38 2-48
2 BLK FORM 8.2 H+3@ V+30 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z 51480

4 L Z+58 RB F MAX
5

8

7

8

E]

Enquanto vocé elabora um programa, o TNC pode visualizar o
contorno programado num gréfico.

Desenvolvimento com ou sem grafico de programacao
Para a divisdo do ecré, seleccionar o programa a esquerda, e 0
grafico a direita: premir a tecla SPLIT SCREEN e a softkey PGM +
GRAPHICS

erer oo | - Colocar a softkey DESENH AUTOM em ON. Enquanto 18 FC DR- RED CCX=D CCY+0
oe.tom|  vocé vai introduzindo as frases do programa, o TNC vai |1t o7 o= ks

mostrando cada um dos movimentos programados na 12 FCT DR RS0 CONG9,28z cOT-40

CALL LBL 1

L Z£+180 R@ F MAX M2
LBL 1

L X+@ Y+88 RL F250

13 FSELECT 2 3

4.6 Grafico de programacao

janela do gréfico, a direita. 14 FCT DR+ R18 PDX+@ PDY+@ D20
INEEID FIM PAGINA PAGINA START RESET
Se nao pretender visualizar o gréfico, cologue a softkey DESENH i i i U e R
AUTOM em OFF.
DESENH AUTOM ON nao desenha repeticdes parciais de um
programa. Funcoes do grafico de programacao Softkey
Efectuar o grafico para o programa existente Efectuar um grafico de programacao sTaRT
frase a frase )
Com as teclas de setas seleccione a frase até a qual se deve
realizar o gréfico, ou prima GOTO, e introduza directamente o ]
numero de frase pretendido Efectuar por completo um gréfico de
rogramacao ou completar para
RESET Efectuar o gréafico: premir a softkey RESET + START pREgSET +QSTART P P START
STRART
Para mais funcbes, ver o quadro a direita. Parar o gréfico de programacéo
Esta softkey sé aparece enquanto sTo

Acender e apagar o nimero da frase 0 TNC efectua um gréfico de programacao

E Comutar a régua de softkeys: ver figura a direita

Acender os nimeros de frase: T ——— =
Edicao de programa
aoat® | Colocar a Softkey SHOW OMIT BLOCK NR. em SHOW nanual

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM @.1 Z H-98 Y-30 Z-48
BLK FORM B.2 X+90 V+3@ Z2+0
TOOL CALL 1 Z 51400

Apagar os numeros de frase:
Colocar a Softkey SHOW OMIT BLOCK NR. em OMIT

L 2+5@ R@ F MAX

2]
1
2
3
¥ 4 33
Apagar (o] graflco 5 CALL LBL 1 29
B L Z+108 R@ F MAX M2 !
E Comutar a régua de softkeys: ver figura a direita 7 e 1
. . 8 L X+B Y+80 RL F250
PRGAR Apagar o gréfico: premir a softkey CLEAR GRAPHIC o FPOL HeB 140
GRAFICO 18 FC DR- R8G CCK+@ CCY+0
11 FCT DR- R7,5
12 FCT DR+ R3@ CCH+69,282 CCY-40 .
21

13 FSELECT 2 3
14 FCT DR+ R1©@ PDX+@ PDY+@ D20

[HOSTRAR GRAFICO
OMITIR REDESEMHO| APAGAR AUTOMAT.

BLOCD MR. GRAFICO | ©FA- on
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4.7 Agrupar programas

Ampliar ou reduzir uma secg¢ao

Vocé pode determinar a vista de um grafico. Com uma margem,
vocé selecciona a seccdo para a ampliar ou reduzir.

Seleccionar a régua de softkeys para ampliacdo/reducdo (segunda
régua, ver figura a direita)
Desta forma, ficam disponiveis as seguintes fungoes:

Funcao Softkey

manual

Modo cperacac | Fdj cgao de programa

33 FCT DR- R7@ CCPR+88

34 FSELECT 3

36 FCT DR- R7,5

36 FCT H+@ V+88 DR- R8O CCH+B CCY+@
37 FSELECT 1

38 LBL @

39 END PGM 3518 MM

Acender a margem e deslocar
Para deslocar, mantenha premida a
respectiva softkey

JANELA | saMELR
<< > BLK
Form | DETALHE

Reduzir a margem - para reduzir,

<<
mantenha premida a softkey

Ampliar a margem - para ampliar,

>
mantenha premida a softkey

JANELR Com a softkey BLK SECTION aceitar a area
DETALHE seleccionada

Com a softkey BLK AS BLK FORM, vocé volta a produzir a secgdo
original.

4.7 Estruturar programas

O TNC da-lhe a possibilidade de comentar os programas de
maquinagcao com frases de estruturacdo. As frases de estruturagao
sao pequenos textos (méx. 244 caracteres) que se entendem como
comentdrios ou titulos para as frases seguintes do programa.

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

Isto facilita o trabalho em posteriores modificagcdes do programa.
Vocé acrescenta as frases de estruturacdo num sitio qualgquer do
programa de maquinacédo. Para além disso, elas sao apresentadas
numa janela propria, podendo ser executadas ou completadas. Para
uma estruturagdo mais detalhada, existe um segundo nivel: os
textos do segundo nivel deslocam-se um pouco para a direita.

Visualizar a janela de estruturacao/mudar a janela activada
roceanm | - Visualizar a janela de estruturacdo: seleccionar a
SECOOES divisdo do ecra PGM+SECTS

ALTERA Mudar a janela activada: premir a softkey CHANGE
JRNELA WINDOW
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BEGIN PGM 1E
- Heramienta 1
- Deshaste
- Acabodo
- Herramienta 2
- Pretaladrado
- Posicionamiento en ¥, ¥
- Llamada del cicle
- Herramienta 3
END PGM 1E

Modo operacae|Fgli cao de pPrograma

manual

@ BEGIM PGM 1E MM

1 BLK FORM B.1 2 X+@ Y+@ 2-48

2 BLK FORM B.2 4+100 Y+188 Z+8

3 # - Heramienta 1

4 TOOL CALL 1 Z 84588

6 L Z+18@ R@ F MAX

6 CYCL DEF 283 FURAR UNIVERSAL
02008=2 3DISTANCIA SEGURANCA
0201=-28 3PROFUNDIDADE
0206=168 3AVANCO INCREMENTO
0202=5 3 INCREMENTO
0n210=8 3TEMPO ESPERA EM CIMA
0203=-+8 3COORD. SUPERFICIE
0204=08 32. DIST. SEGURANCA
0212=8 3REDUCAD IMCREMENTO

INICIO FIM PAGINA PRAGINA

ALTERA
JAMELA
=

PROCURRR |
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Acrescentar frase de estruturacao na janela do programa
(esquerda)
Seleccionar a frase pretendida por tréds da qual vocé pretende
acrescentar a frase de estruturacao

Premir a softkey INSERT SECTION

Introduzir o texto de estruturagdo com o teclado
alfanumeérico

INSERIR

SECCARO

Vocé modifica o nivel com a softkey CHANGE LEVEL.

Acrescentar a frase de estruturacao na janela de estruturacao
(direita)
Seleccionar a frase de estruturacao pretendida por detras da qual
vocé pretende acrescentar a nova frase

Introduzir o texto com o teclado alfanumérico - o TNC acrescenta
automaticamente a nova frase

Seleccionar frases na janela de estruturacao

Se na janela de estruturacao vocé saltar de frase para frase, o TNC
acompanha a visualizacao da frase na janela do programa. Assim,
vocé pode saltar partes extensas do programa com poucos passos.

4.8 Acrescentar comentarios

Vocé pode acrescentar um comentdrio a cada frase do programa de
maquinagao, para explicar passos do programa ou para efectuar
indicacbes. Ha trés possibilidades para se acrescentar um
comentario:

1. Comentario durante a introducao do programa
Introduzir os dados para uma frase do programa, e depois premir

;" (ponto e viirgula) no teclado alfanumérico - o TNC pergunta
Comentério?

Introduzir o comentério e finalizar a frase com a
tecla END

2. Acrescentar um comentario posteriormente
Seleccionar a frase na qual se pretende acrescentar o comentario

Com a tecla de seta-para-a-direita, seleccionar a Ultima palavra da
frase:

aparece um ponto e virgula no fim da frase, e o TNC pergunta
Comentario?

Introduzir o comentério e finalizar a frase com a tecla END
Comentario numa mesma frase

Seleccionar a frase por detrds da qual vocé pretende acrescentar
0 comentario

mwon

Abrir o didlogo de programacéao com a tecla ”;” (ponto e virgula)
do teclado alfanumérico

Introduzir o comentario e finalizar a frase com a tecla END

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

2?ﬁx Edicao de programa

B8 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+8 Z2-28

2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+188 Z2+@

3 3 [erramenta 1

4 TOOL CALL 1 2

5 TCH PROBE 423 MEDIR RECTAN INTERNO

Q273=+9 sCENTRO DO 1. EIXO
Q274=+8 sCENTRO DO 2. EIXO
Q282=0 sLONGITUDE 1. LADO
0283=9 sLONGITUDE 2. LADOD
0261=+8 sALTURA MEDIDA
Qgzz4=0 sDISTANCIA SEGURANCAH

08224=+1088 :ALTURA DE SEGURANCA
08224=1 sIR ALTURA SEGURANCA
08z224=9 s TAMANHO MAX. 1.LADO

arios
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4.9 Elaborar ficheiros de texto

4.9 Elaborar ficheiros de texto e Edlcao de programa

No TNC vocé pode elaborar e retocar textos com um editor de
textos. As aplicacdes tipicas sao:

BLK FORM B.1 Z #-3@ Y-98 Z-40
BLK FORM B.2 H+30Q Y+90@ Z+@
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 2 S1400

L £+5@ R@ F MAx

Memorizar valores préaticos

Documentar processos de maquinacao

. , L ®+B8 Y+10@ RO F MAX M3
Criar grupos de férmulas

L Z2-20 R@ F MAX
L ¥+B8 Y+808 RL F288

Arg
g
1
2
3
4
5
B
7
8
]

Os ficheiros de textos séo ficheiros do tipo .A (ASCII). Se vocé quiser
processar outros ficheiros, converta primeiro esses ficheiros em
ficheiros do tipo .A.

FPOL X+@ V+@

®

FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

FCT DR- R755

~

FCT DR+ R90 CCH+B9,282 CCY-40
13 FSELECT 2

Abrir e fechar ficheiros de texto

. . . - o PAGINA PAGINA INICIO FIM
Seleccionar modo de funcionamento Memorizagdo/Edicdo do P— ngﬁﬁin Y I i = PROCURRR
Programa —
Chamar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT
Visualizar os ficheiros do tipo .A: premir sucessivamente as Movimentos do cursor Softkey
softkeys SELECTTYPE e SHOW.A

L MOWER

Seleccionar o ficheiro e abri-lo com a softkey SELECT ou a tecla Cursor uma palavra para a direita PALAVRA
ENT ou abrir um ficheiro novo: introduzir o nome novo, e

: ULTIMA

confirmar com a tecla ENT Cursor uma palavra para a esquerda PALAVRA

<

Quando quiser sair do editor de textos, chame a Gestdo de
Ficheiros e seleccione um ficheiro de outro tipo, p.ex. um programa
de maquinacéo.

PAGINA
Cursor para a pagina seguinte do ecra

PAGINA

Editar textos _ . ) Cursor para a pagina anterior do ecra
Na primeira linha do editor de textos, hd uma coluna de informacéao
onde se visualiza o nome do ficheiro, a sua localizacdo e o modo de o o TNICID
escrita do cursor (inglés: marca de insergao): Cursor para o inicio do ficheiro i
Ficheiro: Nome do ficheiro de texto FIH
. . . Cursor para o fim do ficheiro
Linha: Posicao actual do cursor sobre a linha g
Coluna Posicao actual do cursor sobre a coluna
Insert: Acrescentam-se 0s novos sinais = o
Funcoes de edicao Tecla
Overwrite: Os novos sinais sao acrescentados escritos sobre o
texto j& existente, na posigédo do cursor Iniciar a nova linha RET

O texto é acrescentado na posicao em que se encontrar
actualmente o cursor. Com as teclas de setas, desloque o cursor Apagar o sinal & esquerda do cursor
para qualquer posicado do ficheiro de texto.

A linha onde se encontra o cursor é destacada com uma cor Acrescentar sinal vazio [SPACE
diferente. Uma linha pode ter no maximo 77 caracteres, e muda-se
de linha premindo a tecla RET (Return) ou ENT.

Comutar entre maiusculas e

minusculas +
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Apagar e voltar a acrescentar sinais, palavras e
linhas

Com o editor de textos, vocé pode apagar palavras ou linhas inteiras e
voltar a acrescentd-las em outras posicoes: ver quadro a direita.

Mover palavra ou linha
Deslocar o cursor para a palavra ou linha que deve ser apagada ou
acrescentada numa outra posicéo

Premir a softkey DELETE WORD ou DELETE LINE: o texto
desaparece e fica memorizado

Deslocar o cursor para a posicdo onde se quer acrescenar o texto,
e premir a softkey RESTORE LINE/WORD

Processar blocos de texto

Vocé pode copiar, apagar e voltar a acrescentar noutra posicao
blocos de texto de qualquer tamanho. Para qualquer destes casos,
marque primeiro o bloco de texto pretendido:

Marcar o bloco de texto: deslocar o cursor sobre o sinal em que
se deve comecar a marcar o texto

Premir a softkey SELECT BLOCK

Deslocar o cursor sobre o sinal em que se deve
finalizar a marcacgao do texto. Se se mover o cursor
com as teclas de setas directamente para cima e para
baixo, as linhas de texto intermédias ficam
completamente marcadas - o texto marcado fica
destacado com uma cor diferente.

SELECRO
BLOCO

Depois de marcar o boco de texto pretendido, continue a elaborar o
texto com as seguintes softkeys:

Funcao Softkey

Funcoes de apagar

Softkey

Apagar e memorizar uma linha

APAGRAR
LINHRA

Apagar e memorizar uma palavra

APAGAR
PALAYRA

Apagar e memorizar um sinal

APAGAR
CARACTER

Acrescentar a linha ou a palavra
depois de ter apagado

INSERIR
LINHA~
PALRYRA

Apagar o texto marcado e APAGAR
memoriza-lo sLoco

Memorizar o texto marcado, mas COPIAR
sem o apagar (copiar) BLOCO

Se quiser acrescentar o bloco memorizado noutra posigao, execute
0S seguintes passos:

Deslocar o cursor para a posicdo onde se quer acrescentar o
bloco de texto memorizado

INSERTR Premir a softkey INSERT BLOCK: o texto é
BLOCO acrescentado

Enquanto o texto extiver memorizado, vocé pode acrescenta-lo
quantas vezes quiser.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Medo creracac| Fdicao de prodgrama

nanual

il 3516.1

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 8.1 2 H-90 Y-88 2-40
2 BLK FORM B.2 X+80 Y+38 Z+8

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 2 s14@e

5 L 2458 R@ F MAX

6 L H+@ Y+100 R® F MAH M3

? L Z-20 RO F MRH

8 L ®+@ Y+8B RL F258

9 FPOL H+@ Y+0

fe FC DR- R8Q CCH+D CCY+@

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ R8@ CCH+68,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

SELECAD
BLOCO

APAGAR INSERIR COPIAR
BLOCO BLOCO BLOCO

JUNTAR
MO ARE.

LER
AREUINVO

61

4.9 Elaborar ficheiros de texto



4.9 Elaborar ficheiros de texto

Passar o texto marcado para outro ficheiro
Marcar o bloco de texto como ja descrito

JUNTRR
NO RRE.

Premir a softkey PASTE ON FILEO TNC apresenta o
didlogo FICHEIRO DESTINO =

Introduzir caminho e nome do ficheiro de destino.
O TNC situa o bloco de texto marcado no ficheiro de
destino. Se ndo existir nenhum ficheiro de destino
com o nome indicado, o TNC situa o texto marcado
num ficheiro novo.

Acrescentar outro ficheiro na posicao do cursor
Desloque o cursor para a posicao do texto onde pretende
acrescentar outro ficheiro de texto.

LER
AROUTVO

Premir a softkey INSERT FILE
O TNC indica o dialogo Nome do ficheiro =

Introduza o caminho e o nome do ficheiro que
pretende acrescentar

Procurar partes de texto

A funcéo de procura do editor de texto encontra palavras ou sinais
no texto. Existem duas possibilidades:

1.Procurar o texto actual
A funcéo de procura deve encontrar uma palavra que corresponda a
palavra marcada com o cursor

Deslocar o cursor para a palavra pretendida

Seleccionar a fungao de procura: premir a softkey FIND
Premir a softkey FIND CURRENT WORD

2. Procurar um texto qualquer
Seleccionar a fungao de procura: premir a softkey FIND
O TNC indica o didlogo Procurar texto :

Introduzir o texto procurado

Procurar texto: premir a softkey EXECUTE

Vocé sai da fungao de procura com a softkey END.
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Modo cperacac|Edjcao de Programa

manual
Procurar texto

BLK FORM B.1 2 #-90 ¥-98 Z-40
BLK FORM B.2 X+30 Y+38 Z+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 81408

L 2+58 R@ F MAX

L ¥+@ Y+1@@8 R8 F MAX M3

L 2-28 R@ F MAX

L ®+B@ Y+8@ RL F250

a
1
2
3
4
5
3
7
B
E]

18 FC DR- R8@ CCH+B CCY+D

FPOL H+@ V+0

11 FCT DR- R?.5
12 FCT DR+ R9@ CCr+B9,282 CCY-40
13 FSELECT 2

PALAYRA EXECUTRR

ENCOMTRA
ACTUAL

FIM |
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4.10 A calculadora

O TNC dispoe de uma calculadora com as fungées matematicas
mais importantes.

\océ abre e fecha a calculadora com a tecla CALC. Com as teclas de
setas vocé pode deslocé-la livremente pelo ecra.

Vocé selecciona as fungbes de célculo com um comando abreviado
sobre o teclado alfanumérico. Os comandos abreviados
caracterizam-se com cores na calculadora:

Funcao de calculo Comando abreviado

Execucao
continua

Edicao de prodrama
Funcao auxiliar M?

T WNRPD

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM B.1 Z %+B Y+@ Z-48@
BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 Z2+8@
TOOL CALL 1 2 $5@@.

L X-28 Y+5@ RO F MAX
END PGM NEU MM

0

RC SIN COS TAN

X"Y'SOR 1/X

Somar +
Subtrair -
Multiplicar *
Dividir :
Seno S
Co-seno C
Tangente R
Arco-seno AS
Arco-co-seno AC
Arco-tangente AT
Elevar a uma poténcia A
Tirar a raiz quadrada Q
Funcao de inversao /
Célculo entre parénteses ()
Pl (3.14159265359) P

Visualizar o resultado

Quando vocé introduz um programa e se encontra no didlogo, vocé
pode copiar directamente a visualizagao da calculadora para a area
marcada com a tecla“Aceitar posicoes reais”

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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de erro

-avisos

4.11 Ajuda directa emNC

4.11 Ajuda directa emNC-avisos d erro

Entre outras coisas, o TNC visualiza automaticamente em caso de:

introducoes erradas

erros de légica no programa

elementos de contorno nao executaveis
aplicacoes do apalpador ndo adequadas

Um aviso de erro contendo o nimero de uma frase de programa foi
originado por esta frase ou por uma anterior. Vocé apaga os textos
de aviso do TNC com a tecla CE depois de ter eliminado a causa do
erro.

Para obter informacdes mais precisas sobre um aviso de erro que
possa surgir, prima a tecla HELP O TNC acende a janela onde se
encontram descritas a causa do erro € a sua eliminagao.

Visualizar auxilio
Em caso de aviso de erro na linha superior do ecra:

HELP

Visualizar auxilio: premir a tecla HELP

Ler a descricao do erro e as possibilidades de o
eliminar. Vocé fecha a janela de auxilio com a tecla CE
€ a0 mesmo tempo sai do aviso de erro

Eliminar o erro de acordo com a descricao da janela de
auxilio

Nos avisos de erro intermitentes, o TNC visualiza automaticamente
o texto de auxilio. Depois de avisos de erro de luz intermitente,
vocé tem que voltar a arrancar o TNC, enquanto mantém premida a
tecla END durante 2 segundos

64

Posicionan.
introd. man

‘|lcontorno nao estiver resolvido
T

Linha TNC nao permitida enquanto

16 FL AN+@.

17 FCT DR+ | Causa do erre
18 FLT AN+g| nornais"
18 FCT DR+ I|Excencoes:

20 END PGM

f Descricao de erro 667

Programa:ao FK A una frase FK so podem seguir frases NC
sen a frase FK leva a una completa resolucao

- Frase RND
- Frase CHF
- Frase L con mevinento so ne eixo da

Ierramema ou auxiliar.
Elininacac do erro
Resolver o contorne FK conpletanente.

do :omomo

INICIO

i

FIN PAGINA | PAGINA START RESET
PROCURAR |  START PASSO +
4 0 START
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4.12 Gestao de paletes

%’ A Gestéo de Paletes é uma fungdo dependente da
maquina. Descreve-se a seguir o ambito das funcoes
standard. Consulte o manual da méaquina

As tabelas de paletes utilizam-se em centros de maquinacdo com
substituidor de paletes. A tabela de paletes paletes chama os
programas de maquinacao correspondentes para as diferentes
paletes, e activa a respectiva tabela de pontos zero.

Vocé também pode utilizar tabelas de paletes para processar
diferentes programas com diferentes pontos de referéncia.

As tabelas de paletes contém as seguintes indicagoes:

PAL/PGM (registo absolutamente necessério): palete de
conhecimento ou programa de NC (seleccionar com a tecla ENT
ou NO ENT)

NOME (registo absolutamente necessério): nome da palete ou do

programa. O fabricante da maquina determina o nome da palete
(consultar o manual da maquina). Os nomes de programa devem
ser memorizados no mesmo directério da tabela de paletes,
senao vocé tem que introduzir o nome completo do caminho do
programa

DATA (registo facultativo): nome da tabela de pontos zero. As
tabelas de pontos zero devem ser memorizadas no mesmo
directorio da tabela de paletes, sendo vocé tem que introduzir o

nome completo do caminho da tabela de pontos zero. Vocé activa

0s pontos zero da respectiva tabela no programa NC com o ciclo
7 DESLOCACAO DO PONTO ZERO

X, Y, Z (registo facultativo, possibilidade de outros eixos): em
nome de paletes as coordenadas programadas referem-se ao
ponto zero da maquina. Em programas NC, as coordenadas
programadas referem-se ao ponto zero de paletes.

Se vocé néo tiver definido nenhuma palete antes de um
programa NC, as coordenadas programadas referem-se
ao ponto zero da maquina.

Seleccionar tabela de paletes
Seleccionar Gestao de Ficheiros em modo de funcionamento
Memorizacdo/Edicdo de programas: premir a tecla PGM MGT

Visualizar os ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECTTYPE
e SHOW.P

Seleccionar a tabela de paletes com as teclas de setas ou
introduzir o nome para uma nova tabela

Confirmar a escolha com a tecla ENT.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Hode eperacac | Edicaon
manual

PALETE / PROGRAMA NC ?

tabela de prodramas

rauive: P
R PAL/PGM_HAME

PAL 12359

PGM THC:~DRILL~PAR36.H

PGM TMC:~DRILL“PA36E.H

PGM TMC:~MILL~8LII35.1

PGM [THC:“MILL-FK35.H
123518

PGM TMC:~DRILL~08T356.H

PGM TMC:~DRILL~K15.T

PAL 123511

PGM THC:~CYCLE~MILLING~C21@.H
TMC:~DRILL~K17.H

INICIO FIM PAGINA PAGINA

INSERIR APAGAR
{T LINHA LINHA

PROXIMA | MOWER-SE
LINHAS N

LINHR | o FINAL

Funcao

Softkey

Seleccionar o inicio da tabela

INICIO

[

Seleccionar o fim da tabela

FIM
4

Seleccionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Seleccionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Acrescentar linha no fim da tabela

INSERIR
LINHR

Apagar linha no fim da tabela

APAGAR
LINHR

Seleccionar o inicio da linha seguinte

PROXIMA
LINHR

Acrescentar quantidade possivel de
introduzir no fim da tabela

MOVER-SE
LINHRS N
MO FINAL

Copiar a area por detras iluminada
(22 régua de softkeys)

COPIAR
YALOR
ACTUAL

Acrescentar a area copiada
(22 régua de softkeys)

INSERIR
VALOR
CORIADO
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Sair do ficheiro de paletes
Seleccionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar outro tipo de ficheiro: premir a softkey SELECCIONAR
TIPO e a softkey para o tipo de ficheiro pretendido, p.ex.
VISUALIZAR.P

Seleccionar o ficheiro pretendido
Elaborar ficheiro de paletes

No paréametro de maquina 7683, vocé determina se a
tabela de paletes é elaborada frase a frase ou continua
(ver capitulo “13.1 Parametros gerais do utilizador”).

No modo de funcionamento Execugcédo de Programa Continua ou
Execucédo de programa Frase a Frase, seleccionar Gestdo de
Programas: premir a tecla PGM MGT

Visualizar ficheiros do tipo .P: premir as softkeys SELECCIONAR
TIPO eVISUALIZAR .P

Seleccionar quadro de paletes com as teclas de setas e confirmar
com a tecla ENT

4.12 Gestao de paletes

Elaborar a tabela de paletes: premir a tecla NC Start. O TNC
elabora as paletes como determinado no parémetro de
méaquina 7683
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5.1 Introducoes relativas a ferramenta

5.1 Introducoées relativas a ferramenta

Avanco F

O avanco F é a velocidade em mm/min (poleg./min) com que se
desloca a ferramenta na sua trajectéria. O avanco maximo pode ser
diferente para cada maquina, e estd determinado por parametros da
maaquina.

Introducao

Vocé pode introduzir o avanco na frase TOOL CALL (chamada da
ferrta.) e em todas as frases de posicionamento Ver capitulo “6.2
Nocoes bésicas sobre as funcbes de trajectoria’

Marcha rapida
Para a marcha rapida, introduza F MAX. Para introduzir F MAX, prima

a tecla ENT ou a softkey FMAX quando aparecer a pergunta "Avango
F=2"

Tempo de actuacao

O avanco programado com um valor numérico é valido até que se
indiqgue um novo avango em outra frase. F MAX sé ¢é vélido para a
frase em que foi programado. Depois da frase com

F MAX, volta a ser vélido o ultimo avanco programado com um valor
numeérico.

Modificacao durante a execucao do programa
Durante a execucdo do programa, pode-se modificar o avango com
0 potencidmetro de override F para esse avanco.

Rotacoes S da ferramenta

Vocé introduz as rotacdes S da ferramenta em rotacdes por minuto
(rpm) numa frase TOOL CALL (chamada da ferramenta).

Programar uma modificacao

No programa de maquinacdo podem-se modificar as rotacées da
ferramenta com uma rase TOOL CALL, na qual se introduz
unicamente o novo numero de rotacoes:

To0L Programar chamada de ferramenta premir tecla TOOL
CALL

Passar a pergunta do didlogo "Numero de
Ferramenta?” com a tecla NO ENT

Passar a pergunta do didlogo "Eixo de Ferramenta
paralelo Y/Y/Z?" com a tecla NO ENT

No didlogo "Rotacdes S da Ferramenta?” introduzem-
se as novas rotagoes da ferramenta, e confirma-se
com a tecla END

Modificacao durante a execucao do programa

Durante a execucdo do programa, vocé pode modificar as rotagdes
com o potencidmetro de override S.
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5.2 Dados da ferramenta

Normalmente, vocé programa as coordenadas dos movimentos de
trajectéria tal como a peca estd cotada no desenho. Para o TNC
poder calcular a trajectéria do ponto central da ferramenta, isto &,
para poder realizar uma correccdo da ferramenta, vocé tem que
introduzir a longitude e o raio de cada ferramenta utilizada.

Vocé pode introduzir os dados da ferramenta com a funcado TOOL
DEF directamente no programa, ou em separado nas tabelas de
ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em tabelas, vocé
dispbe de outras informacodes especificas da ferramenta. O TNC
tem em conta todas as informacdes introduzidas quando se
executa o programa de maquinacao.

Nuamero da ferramenta e nome da ferramenta

Cada ferramenta é caracterizada com um numero de 0 a 254.
Quando vocé trabalha com tabelas de ferramenta, vocé pode utilizar
numeros mais elevados e pode para além disso indicar nomes de
ferramentas.

A ferramenta com o nimero 0 determina-se como ferramenta zero,
e tem a longitude L=0 e o raio R=0. Nas tabelas de ferramentas,
vocé deve definir também a ferramenta TO com L=0 e R=0.

Longitude L da ferramenta
Vocé pode determinar a longitude L da ferramenta de duas
maneiras:

1 A longitude L é a diferenca entre a longitude da ferramenta e a
longitude zero de uma ferramenta L.

Sinal:
A ferramenta € mais comprida do que a ferramenta zero: L>L,
A ferramenta é mais curta do que a ferramenta zero: L<Ly

Determinar a longitude:

Deslocar a ferramenta zero para a posigao de referéncia, segundo
o eixo da ferramenta (p.ex. superficie da peca com Z=0)

Colocar em zero a visualizagdo do eixo da ferramenta (fixar ponto
de referéncia)

Trocar pela ferramenta seguinte

Deslocar a ferramenta para a mesma posicao de referéncia
que a ferramenta zero

A visualizagdo do eixo da ferramenta indica a diferenca de
longitude em relagdo a ferramenta zero

Aceitar o valor com a tecla "Aceitar posicao real”na frase TOOL
DEF ou aceitar na tabela de ferramentas

2 Determine a longitude L com um aparelho externo de ajuste.
Depois, introduza o valor calculado directamente na definicdo da
ferramenta TOOL DEF ou na tabela de ferramentas.
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Raio R da ferramenta

Vocé introduz directamente o raio R da ferramenta.

Valores delta para longitudes e raios

Os valores delta indicam desvios da longitude e do raio das
ferramentas.

Para uma medida excedente, indica-se um valor delta positivo (DL,

DR, DR2>0). Numa maquinacao com medida excedente, introduza

este valor excedente na programacao por meio de uma chamada da
ferramenta TOOL CALL.

Um valor delta negativo indica uma submedida (DL, DR, DR2<0).
Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o des-
gaste da ferramenta.

Vocé introduz os valores delta como valores numéricos; numa frase
TOOL CALL, vocé pode também admitir admitir um parametro Q
como valor.

Campo de introducéo: os valores delta podem ter no méaximo
+ 99,999 mm.

Introduzir dados da ferrta. no programa

Vocé determina o numero, a longitude e o raio para uma
determinada ferramenta uma Unica vez no programa de
magquinacdo numa frase TOOL DEF:

Seleccionar a definicdo de ferramenta: premir a tecla
DEF TOOL DEF

Introduzir o Nimero da Ferramenta: com o nimero de
ferrta. determina-se claramente uma ferrta.

Introduzir a Longitude da Ferramenta: valor de
correccao para a longitude

Introduzir o Raio da Ferramenta

% Durante o didlogo, vocé pode aceitar directamente o
valor para a longitude com a tecla "Aceitar posicao real”
Lembre-se que para isso tem que estar marcado o eixo
da ferramenta na visualizacdo de estados.

Exemplo de frase NC
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Introduzir os dados da ferramenta na tabela

Numa tabela de ferramentas, vocé pode definir até 32767
ferramentas e memorizar os respectivos dados. Vocé define com o
parametro da maquina 7260 a quantidade de ferramentas que o
TNC coloca quando se abre uma nova tabela. Consulte também as
funcdes de edicdo apresentadas mais adiante neste capitulo:

Tabela de ferramentas: possibilidades de introducao

Vocé utiliza as tabelas de ferramentas nos seguintes
€asos:

Se a sua maquina estiver equipada com um
alternador de ferramentas automatico

Se quiser medir automaticamente ferramentas
com o apalpador TT 120. Ver Manual do Utilizador,
Ciclos do apalpador, Capitulo 4

Se quiser desbastar com o ciclo de maquinacéo
22, veja o capitulo “8.5 Ciclos SL, DESBASTAR"

Se quiser trabalhar com célculo automatico de
dados de corte

Abrev. Introducoes Dialogo Largura da ranhura
R NuUmero com que se chama a ferrta. no programa -
NOME Nome com que se chama a ferramenta no programa Nome da ferramenta ?
L Valor de correccéo para a longitude Lda ferrta.
R Valor de correcgdo para o Raio R da ferrta. Longitude da ferramenta ?
R2 Raio R2 da ferramenta para fresa toroidal (sé para Raio da ferramenta ?
representacao grafica da maquinagao com fresa Raio 2 da ferramenta ?
esférica)
DL Valor delta da longitude da ferramenta Medida excedente da Longitude 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 2 da ferramenta ?
LCUTS Longitude da lamina da ferramenta para o ciclo 22 Longitude da lamina do eixo da ferrta. ?
ANGLE Méaximo angulo de aprofundamento da ferramenta Angulo maximo de penetracédo ?
em movimentos de aprofundamento para o ciclo 22
TL Fixar o bloqueio da ferrta.(TL: para Tool Locked = em Ferrta. bloqueada ?
ingl. ferrta. bloqueada) Sim = ENT / Nao = NO ENT
RT Numero duma ferrta. gémea — se existir — como Ferramenta gémea ?
ferrta. de substituicao (RT: para Replacement Tool =
em ingl. ferrta. de substituicao) ver também TIME2
TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Maximo tempo de vida?
Esta fungao é dependente da maquina, e esta
descrita no manual da méaquina.
TIME2 Maximo tempo de vida da ferrta. num TOOL CALL em Maximo tempo de vida em TOOL CALL ?
minutos: se o tempo de vida actual atinge ou
excede este valor, no TOOL CALL seguinte o TNC
activa a ferrta. gémea (ver também CUR.TIME)
CUR.TIME  Tempo de vida actual da ferrta. em minutos: o TNC Tempo de vida actual ?
actualiza automaticamente o tempo de vida
(CUR.TIME: equivale a CURrent TIME = em ingl.
tempo de/vida actual) Para ferramentas usadas, vocé
pode introduzir uma observacao
DOC Comentério sobre a ferramenta (méximo 16 sinais) Comentério da ferramenta ?
PLC Informacao sobre esta ferrta., e deve ser transmitida Estado do PLC ?

parao PLC
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Tabela de ferramentas: dados da ferramenta necessarios na
medicao automatica de ferramentas

Descricao dos ciclos para medigdo automatica de
ferramentas: ver Manual do Utilizador, Ciclos do
apalpador, capitulo 4.

Abrev.

Introducoes

Dialogo

CUT.

Quantidade de navalhas da ferramenta (méx. 20 navalhas)

Quantidade de navalhas ?

LTOL

Desvio admissivel da longitude L da ferrta. para
reconhecimento do desgaste Se o valor programado
for excedido, o TNC bloqueia a ferrta. (estado L).
Campo de introdugao: de 0 a 0,9999 mm

Toleréncia de desgaste: longitude ?

RTOL

Desvio admissivel do raio R da ferramenta para
reconhecimento do desgaste Se o valor programado
for excedido, o TNC bloqueia a ferrta. (estado L).
Campo de introducao: de 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: raio ?

DIRECT.

Direccédo de corte da ferramenta para medicao com a
ferrta. a rodar

Direccao de corte (M3 =-) ?

TT:R-OFFS

Medicao da longitude: desvio da ferramenta entre o
centro da haste e o centro da ferrta. Ajuste prévio:
raio R da ferrta. (a tecla NO ENT produz R)

Raio de desvio da ferramenta ?

TT:L-:OFFS

Medicao do raio: desvio adicional da ferrta. a MP
6530 (ver capitulo “13.1 Parametros gerais do
utilizador”) entre a aresta superior da haste e 0
lado inferior da ferrta. Ajuste prévio: 0

Longituide de desvio da ferramenta ?

LBREAK

Desvio admissivel da longitude L da ferrta. para
reconhecimento da rotura Se o valor programado for
excedido, o TNC bloqueia a ferrta. (estado L). Campo
de introducéo: de 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: longitude ?

RBREAK

Desvio admissivel do raio R da ferramenta para
reconhecimento da rotura. Se o valor programado for
excedido, o TNC bloqueia a ferrta. (estado L). Campo
de introducéo: de 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: raio ?

Tabela de ferramentas: dados da ferrta. suplementares para o
calculo automatico de rotacoes //do avanco

Abrev.

Introducgoes

Dialogo

TIPO

Tipo de ferrta. (MILL=Fresa, DRILL=Broca P=Macho
de abrir roscas): softkey SELECCIONARTIPO (32 régua
de softkeys); o TNC acende uma janela onde vocé
pode seleccionar o tipo de ferrta.

Tipo de ferramenta ?

TMAT

Material de corte da ferrta. (MILL=Fresa, DRILL=Broca
P=Macho de abrir roscas): softkey SELECCIONAR
MATERIAL CORTE (32 régua de softkeys); o TNC
acende uma janela onde vocé pode seleccionar o
material de corte

Agente de corte da ferramenta ?

CDT

Tabela de dados de corte (MILL=Fresa, DRILL=Broca
P=Macho de abrir roscas): softkey SELECCIONAR
DADOS CORTE (32 régua de softkeys); o TNC acende
uma janela onde vocé pode seleccionar a tabela de
dados de corte

Nome da tabela de dados de corte ?
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Editar tabelas de ferramentas Edicac tabela de ferramenta

Edicae de
prograna

A tabela de ferramentas vélida para a execucéao do programa tem o
nome de ficheiro TOOL.T,que tem que estar memorizado no

directério TNC:\ e que se pode editar num modo de funcionamento
da méaquina. Para as tabelas de ferramentas que vocé quer arquivar 20
ou aplicar no teste do programa, introduza um outro nome qualquer 21
de ficheiro com a extensao .T.

Raio da ferramenta?

Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T

Seleccionar um modo de funcionamento da maquina qualquer

— Seleccionar a tabela de ferramentas: premir a softkey
TABELA QUADRO FERRTAS i

+122,6834 Y
B +908,8356 C

N

-245.9045 2
+46,3001

S

F 828

+148,6819

6,887

M 5s9

EDITRAR

Colocar a softkey EDITAR em "ON" mﬁcm FIn

PRGINA

PRGINA

APAGAR
LINHA

EDITAR
oFF /[0

ENCONTRA | catun
FERRAM.
NOME TABELA

OFF [ ON]

Abrir outra tabela de ferramentas qualquer:

Seleccionar modo de funcionamento Memorizacdo/Edicdo do
Programa

Chamar a gestéao de ficheiros
MGT

Visualizar a seleccédo dos tipos de ficheiros: premir a
softkey SELECCIONARTIPO

Visualizar ficheiros do tipo .T: premir a softkey
VISUALIZAR.T

Selecione um ficheiro ou introduza o nome de um
ficheiro novo. Confirme com a tecla ENT ou com a
softkey SELECCIONAR

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 posicao qualquer (ver figura a direita). Em qualquer
posicdo vocé pode escrever por cima dos valores memorizados e
introduzir novos valores. Repare no quadro seguinte com mais
funcdes de edicdo (ver pagina seguinte).

Quando o TNC nao puder visualizar ao mesmo tempo todas as
posicoes na tabela de ferramentas, aparece na parte superior da
coluna o simbolo ">>" ou "<<"

Sair da tabela de ferramentas

Chamar a Gestdo de Ficheiros e seleccionar um ficheiro de outro
tipo, p.ex. um programa de maquinacéo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Funcoes de edicao para tabelas de ferrtas.

Softkey

Seleccionar o inicio da tabela

INICTO

]

Seleccionar o fim da tabela

FIM
4

Seleccionar a pagina anterior da tabela

PRGINA

Seleccionar a pagina seguinte da tabela

PAGINA

Procurar nome da ferramenta na
tabela

ENCONTRA
FERRAM.
MOME

Apresentar informacdes por coluna sobre a
ferramenta ou apresentar informagdes sobre
uma ferramenta numa péagina do ecra

[ LTSTAR |

FORMULAR

Salto para o inicio da linha

COMECO
LIMNHA
[

Salto para o fim da linha

FINAL
LINHA

Copiar a éarea por detras iluminada

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Acrescentar a area copiada

INSERIR
VALOR
CORIADO

Acrescentar a quantidade de linhas (ferramentas)

possiveis de se introduzir )
no fim da tabela

MOVER-SE
LINHAS M
MO FINAL

Visualizar/Nao visualizar o nUmero da posicao

WISURLIZ.

[COHITIR

NTROSICAQ

Visualizar todas as ferramentas/sé as ferramentas

memorizadas na tabela de lugares

OMITIR
FERRAMS.

[OFF]~ On
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Indicacoes para as tabelas de ferramentas

Com o parametro da maquina 7266.x vocé
determina as indicagdes que podem ser registadas
numa tabela de ferramentas, e a sequéncia em que
sdo executadas. Ao configurar a tabela de
ferramentas, tome atencdo a que a largura completa
nao exceda 250 sinais. As tabelas mais largas nao
podem ser transmitidas para a conexao de dados. A
largura de cada coluna ¢ indicada na descricao de
MP7266.x.

@ Vocé pode escrever o conteldo de um
outro ficheiro por cima de uma coluna ou
de uma linha de uma tabela de
ferramentas. Condicoes:

O ficheiro de destino tem que ja existir

O ficheiro que vai ser copiado s6 pode
conter as colunas (linhas) que vao ser
substituidas.

Vocé copia individualmente uma coluna
ou linha com a softkey SUBSTITUIR
CAMPOQOS (ver capitulo 4.4 Gestédo de
Ficheiros Alargada).
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Tabela de posicoes para o alternador de ferramentas

Para a troca automatica de ferramenta, programe num modo de
funcionamento de execucdo do programa a tabela TOOL_P (TOOL
Pocket em ingl. posicado da ferramenta).

Seleccionar a tabela de posicoes

FERRPM.
TRBELR

CATXA
TRBELR

EDITAR
OFF ~[ON]

Seleccionar a tabela de ferramentas: seleccionar a
softkey TABELA FERRTAS.

Seleccionar a tabela de posicoes:
seleccionar a softkey TABELA POSICOES

Colocar a softkey EDITAR em ON

Vocé pode introduzir na tabela de posicoes as seguintes
informacodes sobre a ferramenta:

Edicdo tabela posic&o

Edicae
tabela PGM

%0B0sesea
s & #%B00680801
%0B0sesea

%0B0sesea

Eelelelslelelele)
%0B0sesea

] a
1 1
2 2
3 3 20000000
4 a4
5 5
8 8

B +124,2106 Y -243,3663 2
B +88,6178 C +41,4572

ATUAL T

S

F 1375

+152,3982

6,887

M 5s9

TNICIO FIN PAGINA | PRGINA RESET
T CAIXA

e TABELA

EDITAR
oFF /[0

PROXIMA
LINHA

FERRAM.
TRBELRA

Coluna Introducoes Dialogo
P Numero da posicédo da ferramenta no armazém de ferrtas. —
T Numero da ferramenta Numero da ferramenta ?
ST A ferrta. € uma ferrta. especial (ST: para Special Tool = Ferramenta especial ?
em ingl. ferrta. especial); se a sua ferrta. especial
bloguear posicdes diante e atras da sua posicéao,
blogueie a respectiva posicdo na coluna L (estado L)
F Devolver sempre a ferrta. para a mesma posicado no Posicéo fixa ?
armazém(F: para Fixed = em ingl. fixa) Sim = ENT / Nao = NO ENT
L Bloguear a posicéo (L: para Locked = em ingl. Posicdo bloqueada
bloqueada, ver também coluna ST) Sim = ENT /N&ao = NO ENT
PLC Informacéao sobre a posicdo da ferrta.que deve ser Estado do PLC ?
transmitida para o PLC
Funcoes de edicao para tabelas de posicoes Softkey
INICIO
Seleccionar o inicio da tabela T
FIM
Seleccionar o fim da tabela 1

Seleccionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Seleccionar a pagina seguinte da tabela

PRGINA

Anular a tabela de posicoes CATHA

RESET
TRBELA

Salto para o inicio da linha seguinte

PROXTHA
LINHR

RESET

Anular a coluna de nimero de ferrta. T coLUMN
. . FINAL
Salto para o fim da linha LR
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Chamar dados da ferramenta

Vocé programa uma chamada da ferramenta TOOL CALL no
programa de maguinagado com as segintes indicacoes:

Seleccionar a chamada da ferrta. com a tecla TOOL
CALL CALL

Numero da ferramenta: introduzir nimero ou nome da
ferramenta. Antes, vocé tem que definir a ferramenta
numa frase TOOL DEF ou numa tabela de ferramentas.
Vocé fixa o nome da ferramenta entre aspas. Os
nomes referem-se a um registo na tabela activada de
ferramentas TOOL.T.

Eixo da ferramenta paralelo X/Y/Z: introduzir o eixo da
ferramenta

Rotacdes S da ferramenta: introduzir directamente as
rotacdes S da ferramenta, ou deixar o TNC calcular
quando estiver a trabalhar com tabelas de dados de
corte. Prima para isso a softkey CALCULO S
AUTOMATICO O TNC limita as rotacdes ao valor
maximo determinado no parametro da méaquina 3515

Avanco F da ferramenta: introduzir directamente o
avanco, ou mandar o TNC calcular quando estiver a
trabalhar com tabelas de dados de corte. Prima para
isso a softkey CALCUL. F AUTOM. O TNC limita o
avanco ao avanco maximo do “eixo mais lento”
(determinado no pardmetro da méaquina 1010). O F fica
actuante até vocé programar um novo avango huma
frase de posicionamento ou numa frase TOOL CALL.

Medida excedente de longitude da ferramenta: valor
delta para a longitude da ferramenta

Medida excedente de raio da ferramenta: valor delta
para o raio da ferramenta

Medida excedente de raio 2 da ferramenta: valor delta
para o raio 2 da ferramenta

Exemplo para uma chamada da ferramenta

Chama-se a ferramenta nimero 5 no eixo Z da ferramenta com
rotacoes de 2500 rpm e um avancgo de 350 mm/min. A medida
excedente para a longitude da ferramenta e o raio 2 da ferrta. é de
respectivamente 0,2 mm ou 0,05 mm, e a submedida para o raio da
ferramenta ¢ 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05

O "D" antes do "L” e 0 "R" é para o valor delta.

Pré-seleccao em tabelas de ferramentas

Quando vocé utiliza tabelas de ferramentas, vocé faz uma pré-
seleccdo com uma frase TOOL DEF para a ferramenta a utilizar a
seguir. Para isso, indique o nimero de ferramenta ou um
pardmetro Q, ou o nome da ferramenta entre aspas.
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Troca de ferramenta

&’ A troca de ferramenta € uma funcdo dependente da
maéquina. Consulte o manual da méaquina!

Posicao de troca de ferramenta

A posicao de troca de ferramenta deve poder atingirse sem risco
de colisdo. Com as funcoes auxiliares M91 e M92, pode-se
introduzir uma posicdo de troca fixa da méaquina. Se antes da
primeira chamada da ferramenta se programar TOOL CALL 0, o TNC
desloca a base da ferramenta para uma posicdo independente da
longitude da ferramenta.

Troca manual da ferramenta
Antes de uma troca manual da ferramenta, para-se o seu cabecote
e desloca-se a ferramenta sobre a posicdo de troca:

Executar um programa para chegar a posicdo de troca

Interromper a execucédo do programa; ver capitulo “11.4 Execugao
do programa”

Trocar a ferramenta

Continuar com a execucédo do programa; ver capitulo “11.4
Execucdo do programa”

Troca automatica da ferramenta . i
Numa troca automatica da ferramenta, néo se interrompe a

execucgao do programa. Numa chamada da ferramenta com TOOL
CALL, o TNC troca a ferramenta no armazém de ferramentas.

Troca automatica da ferramenta
ao exceder-se o tempo de vida:M101

%~ M101 é uma funcdo dependente da méaquina. Consulte o
&= manual da maquina!

Quando se atinge o tempo de vida duma ferramenta TIME1 ou
TIME2, o TNC troca automaticamente a ferramenta gémea. Para
isso, active a funcéo auxiliar M101 no principio do programa. Vocé
pode eliminar a activagao de M101 com M102.

A troca automatica de ferramenta nem sempre tem lugar depois de
passado o tempo de vida mas sim algumas frases de programa
depois, consoante a carga do comando.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Condicoes para frases NC standard com
correccao de raio RO, RR, RL

O raio da ferramenta gémea deve ser igual ao raio
da ferramenta original. Se os raios ndo forem iguais,
o TNC emite um aviso e néo troca a ferramenta.

Condicoes para frases NC com

vectores normais a superficie e correc¢ao 3D
(ver Capitulo 5.4 “Correc¢ao tridimensional da
ferramenta”)

O raio da ferramenta gémea pode ser diferente do
raio da ferramenta original. Ndo é tido em conta em
frases de programa transmitidas num sistema CAD.
Vocé introduz o valor delta (DR) ou na tabela de
ferrtas. ou na frase TOOL CALL.

Se DR for maior que zero, o TNC emite um aviso e
nao troca a ferramenta. Com a funcao M107 vocé
suprime este aviso, e com M108 volta a activar.
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5.3 Correccao da ferramenta

5.3 Correccao da ferramenta

O TNC corrige a trajectoria da ferramenta segundo o valor de
correccdo para a longitude da ferramenta no seu eixo e segundo o
raio da ferramenta no plano de maquinagao.

Se vocé elaborar o programa de maquinacédo directamente no TNC,

a correccao do raio da ferramenta sé actua no plano de maquinacéao.

Para isso, o TNC s6 tem em conta até um total de cinco eixos,
incluindo os eixos rotativos.

@ Quando se elaboram frases de programa num sistema
CAD com vectores normais a superficie, o TNC pode
realizar uma correcgao tridimensional da ferramenta; ver
capitulo "5.4 Correcgédo tridimensional da ferramenta”

Correccao da longitude da ferramenta

A correccédo da longitude da ferramenta actua quando vocé chama
uma ferramenta e se desloca no eixo da mesma. Elimina-se logo
gue se chama uma ferramenta com a longitude L=0.

% Se vocé eliminar uma correccédo de longitude de valor
positivo com TOOL CALL 0, diminui a distancia entre a
ferramenta e a peca.

Depois de uma chamada da ferramenta TOOL CALL,
modifica-se a trajectéria programada da ferrta. no seu
eixo segundo a diferenca de longitudes entra a ferrta.
anterior e a nova.

Na correcgao da longitude, tém-se em conta os valores delta
tanto da frase TOOL CALL como da tabela de ferramentas

Valor de correcgdo = L + DLyooL cail + DLtag com

L Longitude L da ferramenta da frase TOOL DEF
ou da tabela de ferramentas

DLyooL cail Medida excedente DL para a longitude da frase
TOOL CALL (a visualizacdo de posicoes nao é
tida em conta)

DLag Medida excedente DL para a tabela de ferramentas
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Correccao do raio da ferramenta
A frase do programa para um movimento da ferramenta contém
RL ou RR para uma correccéo do raio

R+ ou R-, para uma correccao de raio num movimento paralelo a
um eixo

RO, quando néo se pretende realizar nenhuma correcgao de raio

A correccéo de raio actua enquanto se chama uma ferramenta e se
desloca no plano de maquinacdo com RL ou RR.

% O TNC também anula a coreccéo do raio se vocé:
programar uma frase de posicionamento com RO
sair do contorno com a fungdo DEP
programar um PGM CALL

seleccionar um novo programa com PGM MGT

Na correccéo de raio, tém-se em conta valores delta tanto da
frase TOOL como da tabela de ferramentas:

Valor de CorreCQéO =R+ DRTOOL caLL + DRTAB com

R Raio R da ferramenta da frase TOOL DEF ou da tabela
de ferramentas

DRrooLcar.  Medida excedente DR para o raio da frase TOOL CALL
(a visualizacao de posicoes ndo é tida em conta)

DRag Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajectoria sem correccao do raio: RO

A ferramenta desloca-se no plano de maquinacdo com o seu ponto
central na trajectéria programada, ou nas coordenadas
programadas.

Aplicacéo: furar, posicionamento prévio

Ver figura a direita.

Movimentos de trajectoria com correccao do raio: RR e RL
RR A ferramenta desloca-se para a direita do contorno

RL A ferramenta desloca-se para a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia entre o raio da
ferramenta e o contorno programado. “a direita” e "a esquerda”
designa a posicao da ferramenta na direcgéo de deslocagao ao
longo do contorno da peca. Ver figuras na proxima pégina.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Entre duas frases de programa com diferente correccéo
de raio RR e RL, deve programarse pelo menos uma
frase com correcgao de raio RO.

A correccao de raio fica activada até ao final da frase em
que foi programada pela primeira vez.

Na primeira frase com correccao de raio RR/RL e na
eliminacdo com RO, o TNC posiciona a ferramenta
sempre na perpendicular no ponto inicial ou final
programado. Posicione a ferramenta diante do primeiro
ponto do contorno ou por detras do Ultimo ponto do
contorno para que este nao fique danificado.

Introducao da correccao do raio
Na programacdo de um movimento de trajectéria, depois de vocé
introduzir as coordenadas, aparece a seguinte pergunta:

5.3 Correccao da ferramenta

Correcg. de raio: RL/RR/Sem correcg. ?

Deslocacdo da ferramenta pela esquerda do
RL contorno programado: premir a softkey RL, ou
Deslocacédo da ferramenta pela direita do
RR contorno programado: premir a softkey RR, ou
ﬂ deslocacédo da ferramenta sem correcgao de
raio, ou eliminar a correccao: premir a tecla ENT

Finalizar o didlogo: premir a tecla END
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Correccao de raio: maquinar esquinas

Esquinas exteriores

Quando tiver programado uma correcgdo de raio, o TNC desloca a
ferramenta nas esquinas exteriores ou segundo um circulo de
transicao, ou segundo uma Spline (selecccdo com MP7680). Se
necessario, o TNC reduz o avanco nas esquinas exteriores, por
exemplo quando se verificam grandes mudancas de direccao.

Esquinas interiores ) }
Nas esquinas interiores, o TNC calcula o ponto de interseccdo das

trajectérias em que se desloca corrigido o ponto central da
ferramenta. A partir deste ponto, a ferramenta desloca-se ao longo
do elemento seguinte do contorno. Desta forma, a peca néo fica
danificada nas esquinas interiores. Assim, ndo se pode seleccionar
um raio da ferramenta com um tamanho qualquer para um
determinado contorno.

N&o situe o ponto inicial ou final numa maquinacéo
interior sobre o ponto da esquina do contorno, sendo
esse contorno danifica-se.

Maquinar esquinas sem correcc¢ao de raio

Vocé pode influenciar sem raio de correcgao a trajectéria da
ferramenta e 0 avango em esquinas da pegca com a funcao auxiliar
M290. Ver capitulo “74 Funcdes auxiliares para o tipo de trajectéria”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.4 Correccao tridimensional da ferramenta

5.4 Correccao tridimensional
da ferramenta

O TNC pode executar uma correccgao tridimensional (correcgdo 3D)
da ferramenta para frases lineares. Para além das coordenadas X, Y
e Z do ponto final da recta, estas frases devem conter também os
componentes NX, NY e NZ da normal a superficie (ver figura em
baixo, a direita). O ponto final da recta e a normal a superficie
calculam-se num sistema CAD. Com a correccao 3D vocé pode usar
ferramentas com outras dimensdes em relacdo a ferramenta
original.

Formas da ferramenta

As formas vélidas da ferramenta (ver figura em cima a direita e no
meio a direita) determinam-se com os raios R e R2:

RAIO DA FERRAMENTA: R
Medida entre o ponto central da ferrta. e o lado exterior da mesma

RAIO 2 DA FERRAMENTA: R2
Raio de arredondamento desde o extremo da ferrta. até ao lado
exterior da mesma

A relagado de R com R2 determina a forma da ferramenta:

R2=0 Fresa cilindrica

R2 =R Fresa esférica

0<R2<R Fresa toroidal

Destas indicagdes resultam também as coordenadas para o ponto
de referéncia da ferramenta Ps.

Vocé introduz os valores para o RAIO DA FERRTA. e para o RAIO 2
DA FERRTA.na tabela de ferramentas.

Vectores normais a superficie

Definicao da normal a superficie
A normal a superficie € uma medida matematica com

um valor
aqui: distancia entre a superficie da peca e o ponto de referéncia
da ferramenta Py e

uma direcgao

Fresa cilindrica e fresa esférica: partindo perpendicularmente da
superficie da peca a maquinar até ao ponto de referéncia da
ferramenta Pt

. Fresa toroidal por meio de Prou Pt

O valor e a direccdo da normal a superficie determinam-se com os
componentes NX, NY e NZ.
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@ As coordenadas X, Y e Z para a posicao e para a normal a
superficie NX, NY e NZ devem ter a mesma sequéncia |

na frase NC. (\C
A correccdo 3D com normais a superficie é vélida para a |

indicacao de coordenadas nos eixos principais X, Y e Z.

Quando vocé muda para uma ferrta. com medida |
excedente (valor delta positivo), o TNC emite um aviso i
de erro. Vocé pode suprimir o aviso de erro com a fungao |
M M107 (ver capitulo "5.2 Dados da ferramenta, troca da |

ferramenta”).

Quando as medidas excedentes da ferramenta TPT
prejudicam o contorno, o TNC nao emite um aviso de i
erro se essas medidas fossem prejudicar o contorno.

Com o parametro da maquina 7680, vocé determina se o

sistema CAD corrigiu a longitude da ferramenta com o
centro da bola P;ou o extremo da bola Pg.

Utilizar outras ferramentas: valores delta

Quando utilizar ferramentas com dimensoes diferentes da ferrta. |

original, introduza a diferenca de longitudes e raios como valores

delta na tabela de ferramentas ou na chamada da ferrta. TOOL CALL: f
Valor delta positivo DL, DR, DR2 |
As dimensoes da ferrta. sdo maiores do que as da ferrta. original
(medida excedente)

Valor delta negativo DL, DR, DR2 |
As dimensodes da ferrta. sdo menores do que as da ferrta. original |
(submedida) |

O TNC corrige a posicao da ferrta. com valores delta e normais a
superficie. N

 DL>0

Exemplo: frase do programa com normais a superficie

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 Nz-0,8764339 F1000 M3

LN Recta com correcgao 3D

XY, Z Coordenadas do ponto final da recta corrigidas

NX, NY, NZ  Componentes da medida normal a superficie

F Avanco

M Funcao auxiliar

Vocé pode introduzir e modificar o avanco F e a funcdo auxiliar M no
modo de funcionamento Memorizagao/Edicdo do Programa.

As coordenadas do ponto final da recta e os componentes da
normal a superficie sdo indicados pelo sistema CAD.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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.5 Trabalhar com tabelas de dados de corte

5.5 Trabalhar com tabelas de dados de
corte

%’ O fabricante da maquina deve preparar o TNC para se
& trabalhar com tabelas de dados de corte

E provavel que a sua maquina nao disponha de todas as
funcdes aqui descritas ou de funcdes adicionais.
Consulte o manual da maquina

Com as tabelas de dados de corte, onde estdo determinadas
combinacdes de utensilios de trabalho/utensilios de interseccao, o
TNC pode, a partir da velocidade de interseccdo V¢ e do avanco dos
dentes f; calcular as rotacdes S e o avanco F. Para o célculo, é
indispensavel que vocé tenha determinado no programa o material
da peca e numa tabela de ferramentas diferentes caracteristicas
especificas da ferramenta.

% Antes de mandar o TNC calcular dados de corte
automaticamente, vocé tem de activar a tabela de
ferramentas no modo de funcionamento Teste do
Programa (estado S), a qual o TNC deve ir buscar os
dados especificos da ferramenta.

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

4 MILL Hss PRO1

APrON—2OH
+
&

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vet Fi
0 ..
g STe5 HSS 40 0.06
3

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ...
5 TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Funcoes de edigcao para tabelas de corte Softkey
Acrescentar linhas IE?EE;R
Apagar linha FILPIFINGHHRR

PROXIMA

Salto para o inicio da linha seguinte LA

Classificar tabelas (colunas) ORDER
Copiar campo iluminado por detras COPTAR
(2° plano de softkeys) ACTURL
INSERIR
Acrescentar campo (29 plano de softkeys) URLOR
. ° EDITAR
Editar formato da tabela (2° plano de softkeys) FORMATO
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Tabela para materias da peca

Vocé define os materiais da peca na tabelaTAB MATPEC (ver figura

central a direita) TAB.MATPEC é memorizado de forma standard no

directério TNC:\ e pode conter muitos nomes de materiais. O nome
do material pode ter no maximo 32 sinais (também sinais vazios). O
TNC visualiza o contetdo da coluna NOME quando vocé determina
o material da pega no programa (ver préximo paragrafo).

@ Se modificar a tabela standard de material, tem que a
copiar para um outro directério. Sendo as suas
modificagdes ficam com texto sobreposto com os dados
standard da HEIDENHAIN quando houver uma
actualizacado de software . Defina o caminho no ficheiro
TNC.SYS com a palavra passe WMAT= (ver “Ficheiro de
configuracdo TNC.SYS"” mais adiante neste capitulo).

Para evitar perder dados, guarde o ficheiro TAB.MATPEC.
em intervalos regulares de tempo.

Determinar o material da peca no programa NC
Seleccione no programa NC o material de trabalho com a softkey
WMAT da tabela WMAT.TAB.:

Programar o material da peca:premir a tecla WMAT
PROBE no modo de funcionamento Memorizacao/
Edicdo do Programa.

seLeccio.| - Acender a tabela WMAT.TAB.: premir a tecla SELECT
MR-l WORKMAT.; o TNC acende numa janela acima os
materias de trabalho memorizados em WMAT.TAB.

WMAT

Seleccionar o material da pega: mova o cursor com as
teclas de setas para o material pretendido, e confirme
com a tecla ENT. O TNC aceita o material na frase frase
WNMAT. Para folhear mais depressa a tabela de
material, prima a tecla SHIFT e depois a tecla de seta.
O TNC folheia péagina a pagina.

Finalizar o diadlogo: premir a tecla END
Se vocé modificar num programa a frase WMAT, o TNC

emite uma aviso. Verifique se os dados de corte
memorizados na frase TOOL CALL ainda estdo validos.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Execucao
continua

Edicao tabela

NOME 7
Arouivo: UMAT_GB.1AB
e weee ————poc ]

11@ lCrV &

Tool steel 1.2518

IENTFZFNENE Hardened steel 1.6762
142 WY 13

15 Crii &

16 CrMo 4 4

17 Mol 8 4

18 CrNi 8

18 Mn 5

%)
1
2
3
4
5 18 MnCr &5
B
7
8
9

21 MnCr &

18 26 CrMo 4

11 28 NiCrHo 4
12 38 CrMoV 9

Teol steel 1.2562
Hardened steel 1.5918
Structural steel 1.7337
Hardened steel 1.7131
Structural steel 1.5406
Hardened steel 1.5820
Structural steel 1.0482
Tool stesl 1.2162
Structural steel 1.7218
Structural steel 1.6813

Tempering steel 1.7787

INICIO

FIM

PRGINA PRGINA INSERIR

LINHA

APAGAR
LINHA

PROXIMA
LINHA

ORDER
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.5 Trabalhar com tabelas de dados de corte

Tabela para materiais de corte da ferrta.

Vocé define os materiais de interseccdo da ferramenta na tabela
TMATTAB. TMAT.TAB € memorizado de forma standard no
directério TNC:\ e pode conter muitos nomes de utensilios de
interseccao (ver figura em cima, a direita). O nome do material de
corte pode ter no maximo 16 sinais (também sinais vazios). O TNC
visualiza o contetudo da coluna NOME quando vocé determina o
material de interseccdo da ferramenta na tabela de ferramentas
TOOL.T

% Se modificar a tabela standard de material, tem que a
copiar para um outro directério. Senao as suas
modificacdes ficam com texto sobreposto com os dados
standard da HEIDENHAIN quando houver uma
actualizacao de software . Defina o caminho no ficheiro
TNC.SYS com a palavra passe TMAT= (ver "Ficheiro de
configuracdo TNC.SYS"” mais adiante neste capitulo).

Para evitar perder dados, guarde o ficheiro TMAT.TAB em
intervalos regulares de tempo.

Tabela para dados de corte

Vocé define as combinacdes de material de trabalho/material de
corte com os respectivos dados de corte numa tabela com o nome
posterior CDT (em ingl. cutting data file: tabela de dados de corte;
ver figura no centro, a direita). As introdugdes na tabela de dados de
corte podem ser livremente configuradas por si. Para além das
colunas absolutamente necessarias NR, WMAT e TMAT, o TNC pode
gerir até combinacoes de velocidades de corte (Vc)/avanco (F).

No directério TNC:\ estd memorizada a tabela standard de dados de
corte FRAES_2 .CDT. Vocé pode editar e aumentar FRAES_2.CDT
COmMOo quiser ou acrescentar quantas tabelas novas de dados de
corte quiser.

@ Se modificar a tabela standard de material, tem que a
copiar para um outro directério. Senao as suas
modificagdes ficam com texto sobreposto com os dados
standard da HEIDENHAIN quando houver uma
actualizacao de software (ver “Ficheiro de configuracdo
TNC.SYS"” mais adiante neste capitulo)

As tabelas de dados de corte devem ser todas
memorizadas no mesmo directério. Se o directério ndo
for o directério standard TNC:\, vocé deve introduzir no
ficheiro TNC.SYS depois da palavra passe PCDT= ao
caminho onde estdo memorizadas as suas tabelas de
dados de corte.
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Execucao Edicao
NOME 7

cont inua

tabela

Arguivo: THAT_GB.

TRB

HR NAME 0oC
HC K15 Coated carbide

a

1 HC-P256

2 HC-P35

3 HSS

4 HSSE -Cob
5 H8SE -Co8
6 H8SE-Co8-TiN
7 H8SE-TIiCH
8 H8SE-/TiN
3 HT-P15

18 HT-H1G

11 HW-K1&

12 HW-K256

Coated carbide

Coated carbide

H88 + cobalt
H88 + cohalt
H88 + cohalt
TIiCN coated
TiN coated
Cernet

Cernet

Uncoated carbide

Uncoated carbide

INICIO FIM

PAGINA

PRGINA | myseRiR

LINHA

RPAGAR
LINHA

PROXIMA
LINHR

ORDER

Execucac Edicao
MATERIAL NRVALHR?

continua

tabela

a st 33-1 HSSE~ T1iN 40 8,816 &5 0,820
1 st 33-1 48 @,816 55 8,020
2 St 33-1 HC-P25 108 ©,200 130 8,250
3 St 37-2 HSSE-CoB 20 8,026 45 8,030
4 St 37-2 HSSE-TiCN 48 8,816 65 8,020
5 St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
4 St 56-2 HSSE/TiN 40 0,016 65 0,020
? st 58-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020
g st 58-2 HC-P25 108 0,200 130 0,250
9 St 60-2 HSSE~Tih 40 8,816 &5 0,820
10 St 88-2 HSSE~TiCN 40 8,816 &5 0,820
11 St 60-2 HC-P25 108 @,208 130 8,250
12 C 15 HSSE-CoB 20 8,848 45 8,050
HICID FIn PAGINA | PAGINA | 1yeepre | APAsAR | RROMTMA ORDER
I} TT LINHA LINHA LINHA

5 Programacgao: Ferramentas



Juntar uma nova tabela de dados de corte

Seleccionar modo de funcionamento Memorizagao/Edicdo do
Programa

Seleccionar Gestdo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar o directério onde devem ser memorizadas as tabelas
de dados de corte (Standard: TNC:\)

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

O TNC visualiza na metade direita do ecra diferentes formatos de
tabelas (dependente da maquina, para exemplo, ver figura em
cima, a direita) que se diferenciam pela quantidade das
combinacdes de velocidade de corte/avango. Mova o cursor com

Execucao
continua

Edicao
Selecc

de programa

ionar formato tabela

[0 SCREENS
ALTE-CYC
cot
CUTTRB
daniel
DEMO

depo

GT
hannes

HE

HE1
HERBERT
NK

O CYCHORK
(& DUMPS

ococoooooooCoDDoD

: WMAT-THMAT, MCl-F1-WC2,F2,Vc3,F3-Wod R4
: COT_1.CDT
: CDT-2.CDT
: COT_3.COT

Fornato Caigpos

LMAT>THAT Mc1-F1-VC2,F2,V03,F3-Wo4,F4
WMAT-THMAT, MCl-F1-WC2,F2,Vc3,F3-Wod R4
LMAT>THAT Mc1-F1-VC2,F2,V03,F3-Wo4,F4

.5 Trabalhar com tabelas de dados de corte

as teclas de setas para o formato de tabela pretendido, e STLEocR0
confirme com a tecla ENT. O TNC produz uma nova tabela vazia de FIn
material de dados de corte
Indicacoes necessarias na tabela de ferramentas
Raio da ferramenta - Coluna R (DR)
Quantidade de dentes (s6 com ferramentas de fresar) - Coluna
CUT.
Tipo de ferramenta - Coluna TYP
O tipo de ferramenta influencia o célculo do avanco da trajectoéria:
Ferramentas de fresar: F=Sef,ez
Todas as outras ferramentas: F=Sef,
S = Rotagbes da ferramenta
f; = Avanco por dente
fy = Avanco por rotagao
z = Quantidade de dentes
Material de interseccdo da ferramenta — Coluna TMAT
Nome da tabela de dados de corte que deve utilizarse para esta
ferramenta - Coluna CDT
Vocé selecciona na Tabela de Ferramentas o tipo de ferramenta, o
material da navalha da ferramenta e o nome da tabela de dados de
corte com uma softkey (ver capitulo “5.2 Dados da ferramenta”).
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.5 Trabalhar com tabelas de dados de corte

Procedimento ao trabalhar com calculo automatico
de rotacoes/de avanco

1 Se ainda néo tiver sido registado: introduzir o material da peca
no ficheiro WMAT.TAB

2 Se ainda néo tiver sido registado: introduzir o material do
utensilio de corte no ficheiro TMAT.TAB

3 Se ainda nao tiver sido registado: introduzir na Tabela de
Ferramentas todos os dados especificos da ferramenta,
necessérios para o célculo dos dados de corte:

Raio da ferramenta

Quantidade de dentes

Tipo de ferramenta

Material da navalha da ferramenta

Tabela de dados de corte relativa a ferramenta

4 Se ainda nao tiver sido registado: introduzir dados de corte de
uma Tabela de Interseccao qualquer (ficheiro CDT)

5 Teste do modo de funcionamento: activar a tabela de
ferramentas donde o TNC deve retirar os dados especificos da
ferrta.(estado S)

6 No programa NC: determinar o material da peca com a softkey
WMAT

7 No programa NC: na frase TOOL CALL mandar calcular
automaticamente com uma softkey as rotacdes da ferramenta e
0 avango

Modificar a estrutura duma tabela

As Tabelas de dados de Corte sdo para o TNC as chamadas “Tabelas
de definicado livre” Vocé pode modificar o formato de tabelas de
definicéo livre com o editor de estrutura.

Chamar o editor de estrutura

Prima a softkey EDITAR FORMATO (2° plano de sotkeys). O TNC
abre a janela do editor (ver figura a direita) onde é apresentada a
estrutura da tabela "rodada a 90°"” Uma linha na janela do editor
define uma coluna na tabela correspondente. Retire o significado
da indicagdo de estrutura (registo na linha de cima da tabela ao lado.

Encerrar o editor de estrutura

Prima a tecla END. O TNC transforma dados que j& estavam
memorizados na tabela no novo formato. Os elementos que o TNC
nao pode transformar na nova estrutura, sao identificados com #
(p.ex. se tiver diminuido a largura da coluna).

88

Comando de estrutura Significado

NR Numero da coluna
NOME Escrita sobre a coluna
TIPO N: Introducdo numérica
C: Introducéo alfanumérica
WIDTH Largura da coluna Em tipo N
incluindo sinal, virgula e
posicoes depois de virgula
DEC Quantidade de posicoes
depois de virgula
(max. 4, actua sé com
tipo N)
INGLES Didlogo dependente do
até idioma
HUNGRIA (max. 32 sinais)

Execucao
cont inua

Edicao tabela
Nome do campo?

Werkpiece material?

2] Towl material?
3  Cutting speed Vci?
3 Feed rate Fzl17
3 Cutting speed Uc2?
3

Feed rate Fz27

INICIO

i

PAGINA PAGINA

INSERIR
LINHA

RPRGAR
LINHA

ﬂ
[

PROXIMA
LINHR
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Transmissao de dados de Tabelas de dados de Corte

Se vocé passar um ficheiro do tipo .TAB ou .CDT para uma base de
interseccdo de dados externa, o TNC memoriza a definicdo de
estrutura da tabela. A definicdo de estrutura comeca com a frase
#STRUCT BEGIN e acaba com a frase #STRUCT END. Retire o
significado de cada palavra passe da tabela "Indicacao (?? - Befehl)
de estrutura” (ver pagina anterior). Por detréds de #STRUCTEND o
TNC memoriza o conteudo definitivo da tabela.

Ficheiro de configuracao TNC.SYS

Vocé deve usar o ficheiro de configuracdo TNC.SYS se as suas
tabelas de dados de corte nao estiverem memorizadas no
directério standard TNC:\ . Determine agora no TNC.SYS os
caminhos onde as suas tabelas de dados de corte estao
memorizadas.

O ficheiro TNC.SYS deve estar memorizado no directério
de raizTNC:\ .

Registos emTNC.SYS Significado

WMAT= Caminho para tabelas de materiais

TMAT= Caminho para uma tabela de material
de corte

PCDT= Caminho para tabelas de dados de corte

Exemplo paraTNC.SYS:

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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tos da ferramenta

: movimen

6.1 Resumo

6.1 Resumo: movimentos da
ferramenta

Funcoes de trajectoria

O contorno de uma peca compde-se normalmente de varias
trajectérias como rectas e arcos de circulo. Com as fungdes de
trajectdria, vocé programa os movimentos da ferramenta para
rectas e arcos de circulo.

Livre programacao de contornos FK

Quando nao existir um plano cotado, e as indicagdes das medidas
no programa NC estiverem incompletas, programe o contorno da
peca com a livre programacéo de contornos. O TNC calcula as
indicacdes que faltam.

Com a programacéo FK vocé também programa movimentos da
ferramenta para rectas e arcos de circulo

Funcoes auxiliares M
Com as funcdes auxiliares do TNC, vocé comanda
a execucdo do programa, p.ex. uma interrupcdo da execucao

as fungdes da maquina, como p.ex. a conexao e desconexao da
rotacdo da ferramenta e do refrigerante

o comportamento da ferramenta na trajectéria

Sub-programas e repeticoes parciais de um
programa

Introduza sé uma vez como sub-programas ou repeticoes parciais
de um programa os passos de maquinagao que se repetem. Se
VOCé quiser executar uma parte do programa sé consoante certas
condicoes, determine também esses passos de maquinacdo num
sub-programa. Para além disso, um programa de maquinacéao pode
chamar um outro programa e executa-lo.

A programacdo com sub-programas e repeticdes parciais de um
programa estao descritas no capitulo 9.

Programacao com parametros Q

No programa de maquinacdo substituem-se os valores numéricos
por parametros Q. A um pardmetro Q atribui-se um valor numérico
em outra posicdo. Com parametros Q vocé pode programar
funcdes matematicas que comandem a execucédo do programa ou
descrevam um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacéo de parametros Q
vocé também pode efectuar medigdes com um apalpador 3D
durante a execucao do programa.

A programacéao com parametros Q esta descrita no capitulo 10.
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes
de trajectoria

Programar o movimento da ferrta. para uma
maquinacao

Quando vocé criar um programa de maquinacéo, programe
sucessivamente as funcgdes de trajectdria para cada um dos
elementos do contorno da peca. 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 correcgdo do raio, o TNC calcula o percurso real
da ferramenta.

O TNC desloca simultaneamente todos os eixos da maquina que

vocé programou na frase do programa de uma funcao de trajectéria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina
A frase do programa contém a indicacdo das coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta paralela aos eixos da maquina programados.

Consoante o tipo de méquina, na execgao desloca-se a ferramenta
ou a mesa da méaquina com a peca fixada. A programacgao dos
movimentos de trajectéria faz-se como se fosse a ferramenta a
deslocarse.

Exemplo:

L X+100

L Funcao de trajectéria "Recta”
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicdo X=100. Ver figura em cima, a direita.

Movimentos em planos principais
A frase do programa contém duas indicagcoes 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 para a posicdo X=70, Y=50. Ver figura no centro, a direita.

Movimento tridimensional
A frase do programa contém trés indicagcdes de coordenadas: o
TNC desloca a ferramenta no espaco para a posicdo programada.

Exemplo:
L X+80 Y+0 Z-10

Ver figura em baixo, a direita.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Introducao de mais de trés coordenadas

O TNC pode comandar até 5 eixos ao mesmo tempo. Numa
magquinagao com 5 eixos, movem-se por exemplo 3 eixos lineares
e 2 rotativos simultaneamente.

O programa de maquinacéo para este tipo tipo de maquinacdo gera-
se habitualmente num sistema CAD, e nao pode ser criado na
maquina.

Exemplo:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

O TNC néo pode representar graficamente um
movimento de mais de 3 eixos.

Circulos e arcos de circulo

Nos movmentos circulares, o TNC desloca simultaneamente dois
eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relagao a peca
segundo uma trajectéria circular. Para os movimentos circulares,
vocé pode introduzir o ponto central do circulo CC.

Com as fungdes de trajectdria para arcos de circulo programe
circulos nos planos principais: ha que definir o plano principal na
chamada da ferramenta TOOL CALL ao determinarse o eixo da
ferramenta:

Eixo da ferramenta Plano principal

V4 XY, também
uv, Xv, UY

Y ZX, também
WU, ZU, WX

X YZ, também
VW, YW, VZ

@ Vocé programa os circulos que néo sao paralelos ao
plano principal com a fungao”Inclinagdo do plano de
maquinacao” (ver capitulo 8) ou com parametros Q (ver

capitulo 10).

Sentido de rotacao DR em movimentos circulares
Para os movimentos circulares ndo tangentes a outros elementos
do contorno, introduza o sentido de rotagao DR:

Rotacdo em sentido horéario:DR-
Rotacdo em sentido anti-horario: DR+

Correccao do raio

A correccao de raio deve estar na frase com que vocé faz a
aproximacao ao primeiro elemento de contorno. A correccao do
raio ndo pode comecar na frase para uma trajectoria circular.
Programe esta primeriramente numa frase linear ou na frase de
aproximacao(frase APPR).

Para frase APPR e frase linear, ver capitulo 6.3 Aproximacéo e
saida do contorno” e capitulo “6.4 Movimentos de trajectéria -
Coordenadas cartesianas”
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Posicionamento prévio
Posicione previamente a ferramenta no principio do programa de
maqguinagdo de forma a nédo se danificar a ferramenta nem a peca.

Elaboracao de frases de programa com as teclas de movimentos

de trajectoria

Vocé abre o didlogo em texto claro com as teclas cinzentas de
funcoes de trajectéria. O TNC vai perguntando sucessivamente
todos os dados necessdrios e acrescenta esta frase no programa de

maquinagao.

Exemplo - programacédo de uma recta:

Coordenadas?
X |10
Y]

Correc¢. raio:

RL

Abrir o didlogo de programacéo, p.ex., recta

Introduzir as coordenadas do ponto final da recta

RL/RR/Sem correcc.?

Seleccionar a correccao do raio: p.ex. premir a
softkey RL; a ferramenta desloca-se pela
esquerda do contorno

Avanco F=? / F MAX = ENT

100

F MAX

F RUTO

Introduzir o avanco e confirmar com a

tecla ENT: p.ex. 100 mm/min.Em programacao
com POLEGADAS: introducédo de 100
corresponde a avanco de 10 polegadas/min

Deslocar-se em marcha rapida: premir a softkey
FMAX, ou

Deslocar-se com avango calculado
automaticamente (tabelas de dados de corte):
premir a softkey FAUTOM

Funcao auxiliar M ?

d -

Introduzir a fungédo auxiliar, p.ex. M3, e finalizar o
didlogo com a tecla ENT

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Execucas
cont inua

Edicao de pPrograma
Funcao auxiliar M?

NP

BEGIN PGM NEU MM
BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ 2-40
BLK FORM B.2 X+180 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 2 $5088

L X-28 Y+58 R® F MAX
END PGM NEU MM

O programa de maquinacdo mostra a frase:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Aproximacao e saida do contorno .res[Edicao de prograna

1 BLK FORM B.1 Z X+B8 Y+0 Z2-48
2 BLK FORM @.2 K+1B88 Y+1088 2+0@
3 TOOL CALL 1 2 s5@8@88

4 L K-20 Y+5@ R F MAX
5
6

Resumo: tipos de trajectdrias para a aproximacao
e saida do contorno
As funcdes APPR (em ingl. approach = aproximacéao) e DEP (em ingl.

departure = saida) activam-se com a tecla APPR/DEP Depois, com
as softkeys pode-se seleccionar os seguintes tipos de trajectoria:

L 2-5 RB F MAX
END PGM NEU MM

Funcao Softkeys: Aproximacao Saida
APPR LT DEP LT
Recta tangente "4 "4
) APPR LM DEP LN
Recta perpendlcular ao pto. do contorno E { * { APFR LT | APPR LN | APPR CT ] APPR LCT| DEP LT | DEP LW | OEP CT | DEF LCT
. ) . APPR CT DEP CT - L : - - -
Trajectéria circular tangente x4 o,
Trajectoria circular tangente ao APPR LCT BEF LCT
contorno, aproximagao e saida a um f %

ponto auxiliar fora do contorno sobre
uma recta tangente

Aproximacao e saida a uma trajectéria helicoidal

Na aproximacéo e saida a uma hélice, a ferramenta desloca-se
segunda um prolongamento da hélice, unindo-se assim com uma
trajectéria circular tangente ao contorno. Utilize para isso a funcao
APPR CT ou a DEP CT.

Posicoes importantes na aproximacao e saida

Ponto de partida Pg

Vocé programa esta posicao sempre antes da frase APPR. Pg
encontra-se sempre fora do contorno e atinge-se sem correcgao
do raio (RO).

Ponto auxiliar Py

A aproximagao e saida passa em alguns tipos de trajectéria por
um ponto auxiliar Py, que o TNC calcula a partir da frase APPR e
DEP

Primeiro ponto do contorno Pe ultimo ponto do contorno Pe
Vocé programa o primeiro ponto do contornoP, na frase APPR; e
o Ultimo ponto do contorno Pe com uma funcédo de trajectoria
qualquer.

Se a frase APPR contiver também a coordenada Z, o TNC desloca
a ferramenta primeiro no plano de maquinagao para o ponto Py e
ai segundo o respectivo eixo a profundidade programada.

Ponto final Py

A posicdo Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a partir das
indicacoes introduzidas na frase DEP Se a frase DEP contiver
também a coordenada Z, o TNC desloca primeiro a ferrta. para o
ponto P h e ai segundo o respectivo eixo a altura programada.
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Pode introduzirse as coordenadas de forma absoluta ou
incremental em coordenadas cartesianas ou polares.

No posicionamento da posicdo real em relacdo ao ponto auxiliar Py
o TNC nao verifica se o contorno programado é danificado. Faca a
verificagdo com o Grafico de Teste!

Na aproximacéo, o espaco entre o ponto de partida Ps € o primeiro
ponto do contorno P, deve ser suficientemente grande, para se
atingir o avanco de maquinacao programado.

Desde a posicéo real, para o ponto auxiliar Py o TNC desloca-se com
o ultimo avango programado.

Correccao do raio

Vocé programa a correccao do raio juntamente com o primeiro
ponto do contorno P, na frase APR. As frases DEP eliminam
automaticamente a correccéo de raio!

Aproximacédo sem correccdo de raio: quando na frase APPR se
programar RO, o TNC desloca a ferramenta como se fosse uma
ferramenta com

R =0 mm e correccéo de raio RR! Desta forma estd determinada a
direccdo nas funcdes APPR/DEP LN e APPR/DEP CT, na qual o TNC
desloca a ferramenta até e a partir do contorno.

Aproximacao segundo uma recta tangente:

APPR LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Ps para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferrta. desloca-se
para o primeiro ponto do contorno P, sobre uma recta tangente. O

ponto auxiliar Py estd a uma distancia LEN do primeiro ponto do
contorno P a.

Qualquer funcdo de trajectdria: aproximacédo ao ponto de partida Pg
RPFR LT Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LT:

Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

LEN: distancia do ponto auxiliar Pyao primeiro ponto
do contorno Pa

Correccédo de Raio para a maquinacéo

Exemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
10 L ...

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Breve descricao

Significado

APPR em ingl. APPRoach =
Aproximacéao

DEP Em ingl. DEParture = saida

L Em ingl. Line = recta

C Em ingl. Circle = Circulo

R Tangente (passagem continua,
lisa)

N Normal (perpendicular)

Y

35

20

RR

10 i —— :
EhVAEERS o e
RR .. ¢

Bt

@

T

20 35 40

Aproximacéao a Ps sem correcgao do raio
Pa com correccao do raio RR, distancia Py a P a:

LEN=15

Ponto final do primeiro elemento do contorno
Seguinte elemento do contorno
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Aproximacao segundo uma recta perpendicular ao
primeiro ponto do contorno: APPR LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, para o primeiro
ponto do contorno P, segundo uma recta perpendicular. O ponto
auxiliar Py estd a uma distancia LEN + o Raio da Ferramenta do
primeiro ponto do contorno P 4.

Qualguer fungao de trajectdria: aproximacédo ao ponto de partida Pg
Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LN:

Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

APPR LN

[oa—

s Longitude: introduzir a distancia do ponto auxiliar Py
LEN sempre positiva!

Correcgao do raio RR/RL para a maquinagéo

Exemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Aproximacao segundo uma trajectoria circular
tangente: APPR CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de
partida Ps para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma
trajectéria circular tangente ao primeiro elemento do contorno e ao
primeiro ponto do contorno Pa.

A trajectéria circular de Pya P estd determinada pelo raio R e pelo
angulo do ponto central CCA. O sentido de rotacdo da trajectoria
circular esté indicado pelo percurso do primeiro elemento do
contorno.

Qualguer funcdo de trajectdria: aproximacédo ao ponto de partida Pg
Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR CT:

Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

APPR CT

Raio R da trajectoria circular

Aproximacéo pelo lado da peca
definido pela correcgao do raio:
Introduzir R positivo

Aproximacéo a partir dum lado da peca:
Introduzir R negativo

Angulo do ponto central CCA da trajectéria circular
Introduzir CCA apenas positivo
Maximo valor de introducdo 360°

Correcgao do raio RR/RL para a maquinagéo
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Aproximacao a Pg sem correccdo do raio

P, com correccao do raio RR

Ponto final do primeiro elemento do contorno
Seguinte elemento do contorno

Y
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Exemplo de frases NC

da do contorno

Ve

imacao e sai

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacéo a Pg sem correcgao do raio
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P, com correccao do raio RR, Raio R=10
9 L X+20 Y+35 Ponto final do primeiro elemento do contorno
oL... Seguinte elemento do contorno
Aproximacao segundo uma trajectoria circular A
tangente ao contorno e segmento de recta: APPR LCT 35 Y
O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o ponto de 7
partida Ps para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma 439
trajectdria circular para o primeiro elemento do contorno Pa. = <
A .

A trajectoéria circular une-se tangencialmente tanto a recta Pg - Py 20 RR
como também ao primeiro elemento de contorno. Assim, a
trajectoria determina-se claramente através do raio R. 0

Qualquer funcéo de trajectdria: aproximagao ao ponto de partida Pg

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT: N Sl

ek Lot | - Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa _‘.@ _|RR

i % ) ) L T t
: Raio R da trajectéria circular 10 20 40
indicar R positivo
Correccédo de Raio para a maquinacéo

Exemplo de frases NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacao a Ps sem correccdo do raio
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P com correccao de raio RR, raio R=10
9 L X+20 Y+35 Ponto final do primeiro elemento do contorno
oL ... Seguinte elemento do contorno

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Saida segundo uma recta tangente:
DEP LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o Ultimo
ponto do contorno Pg para o ponto final P . A recta encontra-se no
prolongamento do Ultimo elemento do contorno Py encontra-se na
distancia LEN de Pe.

Programar o ultimo elemento do contorno com o ponto final Pee
correccao do raio

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LT:

DEP L7 LEN: introduzir a distancia do ponto final Py do ultimo
: elemento do contorno Pg

e

Exemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma recta perpendicular ao primeiro
ponto do contorno: DEP LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma recta desde o Ultimo
ponto do contorno Pg para o ponto final P . A recta afasta-se na

perpendicular desde o Ultimo ponto do contorno P g. A ferrta.Py
encontra-se desde Pg a distdncia LEN + Raio da Ferrta.

Programar o ultimo elemento do contorno com o ponto final Pee
correccao do raio

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LN:

OEP LN LEN: introduzir a distancia do ponto final Py import-
e ante: introduzir LEN positivo!

o

Exemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

100

Yi

20

LL RR
a

Ultimo elemento do contorno: P com correccao
do raio

Sair com LEN = 12,5 mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa

Yi

RR

20 - 44— P
' RR

——20

b) >
X

Ultimo elemento do contorno: P com correccao
do raio

Saida perpendicular ao contorno com LEN = 20 mm
Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Saida segundo uma trajectoria circular
tangente: DEP CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajectéria circular desde
o Ultimo ponto do contorno Pg para o ponto final P . A trajectéria
circular une-se tangencialmente ao ultimo elemento do contorno.

Programar o Ultimo elemento do contorno com o ponto final Pge
correccdo do raio

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP CT:

OEF CT Raio R da trajectoéria circular

% A ferramenta deve sair da peca pelo lado determinado
através da correcgao do raio:
Introduzir R positivo

A ferramenta deve sair da peca pelo lado oposto
determinado através da correccédo do raio:
Introduzir R positivo

Angulo do ponto central CCA da trajectdria circular

Exemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Saida segundo uma trajectoria circular
tangente ao contorno e segmento de recta: DEP LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajectéria circular desde
0 Ultimo ponto do contorno Pe para um ponto auxiliar P . Dai
desloca-se segundo uma recta para o ponto final P . O Ultimo
elemento do contorno e a recta de Py - Py sdo tangentes a
trajectoria circular. Assim, a trajectéria circular determina-se
claramente através do raio R.

Programar o ultimo elemento do contorno com o ponto final Pge
correccao do raio

Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:

oer o] b Introduzir as coordenadas do ponto final Py

% Raio R da trajectéria circular.
Introduzir R positivo

Exemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

20

Ultimo elemento do contorno: Pz com correccao

Y

do raio
Angulo do ponto central =180°, raio da trajectéria
circular=10 mm
Retirar Z, retrocesso, fim do programa

20

12

Y

. e
o)
“\ 2 BRR
i Rg
RO
— \ ==
X
10

Ultimo elemento do contorno: Pz com correccao

do raio
Coordenadas Py, raio da trajectéria circular = 10 mm
Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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6.4 Tipos de traject

6.4 Tipos de trajectdrias -

Coordenadas cartesianas

Resumo das funcoes de trajectoria

Funcao

Tecla de funcoes de trajectéria Movimento da ferramenta

Introducoes necessarias

Recta L
em ingl.: Line

Recta

Coordenadas do ponto final
de uma recta

Chanfre CHF
em ingl.: CHamFer

Chanfre entre duas rectas

Longitude de chanfre

Ponto central do circulo CC;
em ingl.: CircleC enter

Sem fungao

Coordenadas do ponto central
do circulo ou do pdélo

Arco de circulo C
em ingl.: Circle

Trajectéria circular em redor do ponto

central do circulo CC
para o ponto final do arco de circulo

Coordenadas do ponto final do
circulo e sentido de rotagao

Arco de circulo CR

Trajectodria circular com um raio

Coordenadas do ponto final do

g

em ingl.: Circle by Radius determinado circulo, raio do circulo e sentido
de rotagao

Arco de circulo CT & Trajectéria circular tangente ao Coordenadas do ponto final do

em ingl.: CircleTangential elemento de contorno anterior circulo

Arredondamento de esquinas RND F:"CD: Trajectéria circular tangente ao Raio R de uma esquina

em ingl.: RouNDing of Corner

elemento de contorno anterior e
posterior

Livre programacéo de
contorno FK

Recta ou trajectoéria circular de uma
forma qualquer tangente ao
elemento de contorno anterior

\er capitulo 6.6

102
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Recta L

O TNC desloca a ferramenta sobre uma recta desde a sua posicdo
actual para o ponto final da recta. O ponto de partida é o ponto final
da frase anterior.

Introduzir as coordenadas do ponto final da recta
Se necessario:
Correccédo de Raio RL/RR/RO
Avanco F

Funcao auxiliar M

Exemplo de frases NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Aceitar a posicao real
Vocé também pode gerar uma frase linear (frase L) com a tecla
"Aceitar posicao real":

Desloque a ferramenta no modo de funcionamento Manual
para a posicao que se quer aceitar

Mudar a visualizacdo do ecréa para Memorizagdo/Edicao do
Programa

Seleccionar a frase do programa por tras da qual se qur
acrescentar a frase L

i Premir a tecla "Aceitar posicdo real”: o TNC gera uma
frase L com as coordenadas da posicao real

Vocé determina com o fungdo MOD a quantidade de eixos
que o TNC memoriza na frase L (ver capitulo 14 "Funcbes
MOD, selecgao de eixos para gerar uma frase L).

Acrescentar um chanfre CHF entre duas rectas

Vocé pode recortar com um chanfre as esquinas do contorno
geradas por uma interseccao de duas rectas.

Nas frases lineares antes e depois da frase CHF, vocé programa
as duas coordenadas do plano em que se executa o chanfre

A correcgao de raio deve ser a mesma antes e depois da frase CHF

O chanfre deve poder efectuarse com a ferramenta actual

@ Seccao do Chanfre: introduzir a longitude do chanfre
Se necessério:

Avanco F ( actua somente na frase CHF)

Observe as indicacdes da proxima péagina!

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Exemplo de frases NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

@ Nao comecar um contorno com uma frase CHF,
Um chanfre s6 é executado no plano de maquinacéao.

Um avango programado na frase CHF s6 actua nessa
frase CHFE. Depois, volta a ser vélido o avango
programado antes da frase CHE

N&o se faz a aproximacéo ao ponto de esquina cortado
pelo chanfre.

Ponto central do circulo CC

Vocé determina o ponto central do circulo para as trajectorias
circulares que programa com a tecla C (trajectéria circular C). Para
isso,

Introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do circulo
ou

aceite a Ultima posicao programada ou
aceite as coordenadas com a tecla "Aceitagdo da posicéo real”

& Coordenadas CC: introduzir as coordenadas para o
ponto central do circulo ou

Para aceitar a Ultima posicdo programada: nédo
introduzir nenhuma coordenada

Exemplo de frases NC

5 CC X+25 Y+25
ou

10 L X+25 Y+25
11 cC

As linhas 10 e 11 do programa néo se referem a figura.

Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até vocé
programar um novo ponto central do circulo. Vocé também pode
determinar um ponto central do circulo para os eixos auxiliares U, V
eW.

Introduzir o ponto central do circulo CC em incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central
do circulo refere-se sempre a ultima posicédo programada da
ferramenta.
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@ Com CC, vocé indica uma posicao como centro do
circulo: a ferramenta ndo se desloca para essa posicéo.

O ponto central do circulo € ao mesmo tempo podlo das
coordenadas.

Trajectdria circular C em redor do ponto central do
circulo CC
Antes de programar a trajectéria circular C, determine o ponto

central do circulo CC. A ultima posicdo da ferramenta programada
antes da frase C é o ponto de partida da trajectéria circular.

Deslocar a ferramenta sobre o ponto de partida da trajectéria
circular

&£° Introduzir as coordenadas do ponto central do circulo
Coordenadas do ponto final do arco de circulo

Sentido de rotacdo DR
Se necessério:
Avanco F

Funcao auxiliar M

Exemplo de frases 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 trajectoria circular.

Tolerancia de introducéo: até 0,016 mm (seleccao em
MP7431)

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Trajectéria circular CR com um raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajectéria circular com raio R.

Introduzir as Coordenadas do ponto final do arco de
circulo
Raio R
Atencéo: o sinal determina o tamanho do arco de
circulo!

Sentido de rotacdo DR
Atencao: o sinal determina se a curvatura é concava
ou convexal

Se necessério:
Avanco F
Funcao auxiliar M
Circulo completo
Para um circulo completo, programe duas frases CR sucessivas:

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. Ver figura em cima, a direita.

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto de partida e o ponto final do contorno podem unir-se 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 rotacdo, vocé determina se o arco de circulo esta
curvado para fora (convexo) ou para dentro (cdncavo):

Convexo: sentido de rotacao DR- (com correcgao de raio RL)
Concavo: sentido de rotacdo DR+ (com correccéo de raio RL)
Exemplo de frases NC

Ver figuras no centro e em baixo, a direita.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Arco 1)

ou
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Arco 2)
ou
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Arco 3)
ou

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Arco 4)

Observe as indicacdes da proxima pagina!
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A distancia do ponto de partida ao ponto final do do
didmetro do circulo ndo pode ser maior do que o
diametro do circulo.

O raio maximo pode ser de 99,9999 m.

Podem utilizarse eixos angulares A, B e C.

Trajectoria circular tangente CT

A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicdo é "tangente” quando no ponto de interseccédo dos
elementos de contorno nao se produz nenhum ponto de inflexao
ou de esquina, tendo os elementos de contorno uma transicao
continua entre eles.

Vocé programa directamente antes da frase CT o elemento de
contorno ao qual se une tangencialmente o arco de circulo. Para
iss0, sao precisas pelo menos duas frases de posicionamento.

oy Introduzir as Coordenadas do ponto final do arco de
/ circulo

Se necessario:
Avancgo F

Funcéo auxiliar M

Exemplo de frases NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

A frase CT e o elemento de contorno anteriormente
programado devem conter as duas coordenadas do
plano onde se realiza o arco de circulo!

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Arredondamento de esquinas RND
A funcdo RND arredonda esquinas do contorno.

A ferramenta desloca-se segundo uma trajectéria circular, que se
une tangencialmente tanto a trajectéria anterior do contorno como
a posterior.

O circulo de arredondamento pode-se executar com a ferramenta
chamada.

D Raio de arredondamento: introduzir o raio do arco de
o I3
circulo

Se necessério:

Avanco F (actua somente na frase RND)

Exemplo de frases NC

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

(&5 Os elementos de contorno anterior e posterior devem
conter as duas coordenadas do plano onde se executa o
arredondamento de esquinas.

Nao se faz a aproximacéao (ndo se maquina) do ponto da
esquina.

O avanco programado numa frase RND sé actua nessa
frase. Depois, volta a ser vélido o avanco programado
antes dessa frase RND.

Uma frase RND também se pode utilizar para a chegada
suave ao contorno, se nédo se utilizarem as funcdées APPR.
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TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Definicdo do bloco para a simulacdo grafica da maquinacao

Definicdo da ferramenta no programa

Chamada da ferrta. com eixo da ferrta. e rotagdes da ferrta.

Retirar a ferrta. no eixo da ferrta. em marcha rapida FMAX
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcancar a profundidade de maqguinacao com Avanco F = 1000 mm/min
Chegada ao contorno no ponto 1 segundo uma recta

tangente

Chegada ao ponto 2

Ponto 3: primeira recta da esquina 3

Programar o chanfre de longitude 10 mm

Ponto 4: segunda recta da esquina 3, 12 recta para a esquina 4
Programar o chanfre de longitude 20 mm

Chegada ao ultimo pto. 1 do contorno, segunda recta da esquina 4
saida do contorno segundo uma recta tangente

Retirar a ferramenta. fim do programa
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Definicdo do bloco para a simulagao grafica da maquinacéo

Definicdo da ferramenta no programa

Chamada da ferrta. com eixo da ferrta. e rotacées da ferrta.
Retirar a ferrta. no eixo da ferrta. em marcha rapida FMAX
Posicionamento prévio da ferramenta

Alcancar a profundidade de maquinacdo com Avanco F = 1000 mm/min
Chegada ao ponto 1 segundo uma trajectéria circular

tangente

Ponto 2: primeira recta da esquina 2

Acrescentar raio R = 10 mm, Avanco: 150 mm/min

Chegada ao ponto 3: ponto de partida do circulo com CR
Chegada ao ponto 4: ponto final do circulo com CR, raio 30 mm
Chegada ao ponto 5

Chegada ao ponto 6

Chegada ao ponto 7: ponto final do circulo, arco de circulo
tangente ao ponto 6, o TNC calcula automaticamente o raio
Chegada ao ultimo ponto do contorno 1

Saida do contorno segundo uma trajectoria circular tangente
Retirar a ferramenta. fim do programa
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Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Definicao do ponto central do circulo

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacédo a profundidade de maquinagao

Chegada ao ponto inicial do circulo sobre uma trajectéria circular
tangente

Chegada ao ponto final do circulo (=ponto de partida do circulo)
Saida do contorno segundo uma trajectoria circular

tangente

Retirar a ferramenta. fim do programa
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6.5 Tipos de trajectdrias -
Coordenadas polares

Posicdes sobre arcos de circulo

furos

Funcao Teclas para funcao/tipo de trajectoria

Com as coordenadas polares, vocé determina uma posicéo por
meio de um angulo PA e uma distancia PR a um pdélo CC
anteriormente definido. Ver capitulo "4.1 Principios basicos”

Vocé introduz as coordenadas polares de preferéncia para

Desenhos da peca com indicagdes angulares, p.ex. circulos de

Resumo dos tipos de trajectorias com coordenadas polares

Movimento da ferramenta IntroducOes necessarias

Recta LP @ + @

Recta Raio polar e angulo polar do
ponto final da recta

Arco de circulo CP + @

Trajectéria circular em redor do ponto Angulo polar do ponto final do
central do circulo/Pdélo CC ao ponto  circulo e sentido de rotagéo
final do arco de circulo

6.5 Tipos de trajectorias — Coordenadas polares

Arco de circulo CTP TR+ @ Trajectoéria circular tangente ao Raio polar e angulo polar do
elemento de contorno anterior ponto final do circulo

Hélice (Helix) °\° + P Sobreposicdo de uma trajectéria Raio polar, angulo polar do ponto
circular com uma recta final do circulo e coordenada do

ponto final no eixo da ferramenta

Origem de coordenadas polares: pélo CC

Vocé pode determinar o polo CC em qualquer posicdo do programa Y A

de maquinacéo, antes de indicar as posicdes com coordenadas
polares. Proceda da mesma forma que para a programacao do

ponto central do circulo CC.

& Coordenadas CC: introduzir as coordenadas

cartesianas do polo ou

Para aceitar a Ultima posigao programada: ndo

introduzir nenhuma coordenada
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Recta LP

A ferramenta desloca-se segundo uma recta desde a sua posicdo
actual para o ponto final da recta. O ponto de partida é o ponto final
da frase anterior.

[F] RAIO PR em Coordenadas Polares: introduzir a

distancia do ponto final da recta ao polo CC

ANGULO PA em Coordenadas Polares: posicdo
angular do ponto final da recta entre -360° e +360°

O sinal de PA determina-se por meio do eixo de
referéncia angular:

Angulo do eixo de referéncia angular a PR em
sentido anti-horario: PA>0

Angulo do eixo de referéncia a PR em sentido
horario: PA<O

Exemplo de frases 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

Trajectoria circular CP em redor do pélo CC

o raio PR em coordenadas polares ¢ ao mesmo tempo o raio do
arco de circulo. PR determina-se através da distancia do ponto de
partida ao pélo CC A ultima posicao da ferramenta programada
antes da frase CP é o ponto de partida da trajectéria circular.

°~§c [F] Angulo PA em Coordenadas Polares: posicdo angular
do ponto final da trajectéria circular entre -5400° e
+5400°

Sentido de rotacdo DR

Exemplo de frases NC

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Quando as coordenadas sdo incrementais, introduz-se o
mesmo sinal para DR e PA.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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6.5 Tipos de trajectorias — Coordenadas polares

Trajectéria circular tangente CTP

A ferramenta desloca-se segundo uma trajectéria circular, que se
une tangencialmente a um elemento de contorno anterior.

=P

RAIO PR em Coordenadas Polares: distancia do ponto
final da trajectéria circular ao pélo CC

Angulo PA em Coordenadas Polares: posicdo angular
do ponto final da trajectoria circular

Exemplo de frases NC

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

@ O pdlo CC nao ¢é o ponto central do circulo do contorno!

Linha helicoidal (Hélice)

Uma hélice produz-se pela sobreposicdo de um movimento circular
e um movimento linear perpendiculares. Vocé programa a
trajectoria circular num plano principal.

Vocé sé pode programar em coordenadas polares os movimentos
de trajectéria para a hélice.

Aplicacao
Roscar no interior e no exterior com grandes diametros

Ranhuras de lubrificagao

Calculo da hélice

Para a programacao, vocé precisa da indicacdo incremental do
angulo total que a ferramenta percorre sobre a hélice e e da altura
total da hélice.

Para o célculo da maquinacao na direccdo de fresagem, tem-se:

N¢ de passos n Passos de rosca + sobrepassagem no

inicio e fim da rosca

YA
v
Ral 120° ‘\
Q.
N\, K
35
cc
N |
X
40
zA
Y

Altura total h Passo P x N2 de passos n

Incremental
angulo total IPA

N® de passos x 360° + angulo para
Inicio da rosca + angulo para a
passagem

Coordenada inicial Z Passo P x (passos de rosca +
sobrepassagem do percurso ao inicio

da rosca)

114

6 Programacao: Programar contornos



Forma da hélice

O quadro mostra a relacdo entre a direcgao da maquinacéo, o
sentido de rotacdo e a correccao de raio para determinadas formas
de trajectoria.

Rosca interior Direccao da maquinacao Sentido rotac. Correcg.raio

para a direita Z+ DR+ RL
para a esquerda Z+ DR- RR
para a direita /- DR- RR
para a esquerda /- DR+ RL
Rosca exterior

para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda Z+ DR- RL
para a direita Z— DR- RL
para a esquerda Z— DR+ RR

Programar uma hélice

@ Introduza o sentido de rotacdo DR e o angulo total IPA
em incremental com o mesmo sinal, sendo a ferramenta
pode deslocarse numa trajectéria errada.

Para o angulo total IPA, vocé pode introduzir um valor de
-5400° até +5400°. Se o roscar tiver mais de 15 passos,
programe a hélice com uma repeticao parcial do
programa

(ver capitulo "9.2 Repeticoes parciais do programa”)

@ Angulo em Coordenadas Polares: introduzir o angulo
total em incremental segundo o qual a ferrta. se
desloca sobre a hélice. Depois de introduzir o
angulo, seleccione o eixo da ferrta. com as teclas
dos eixos.

Introduzir em incremental a Coordenada para a altura
da hélice

Sentido de rotagdo DR
Hélice em sentido horério: DR-
Hélice em sentido anti-horario: DR+

Correccédo de Raio RL/RR/RO
Introduzir a introducdo do raio conforme o quadro

Exemplo de frases NC

12 CC X+40 Y+25
13 Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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5

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Definicdo do ponto de referéncia para as coordenadas polares
Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacédo a profundidade de maquinacao
Chegada ao ponto 1 do contorno sobre um circulo
tangente

Chegada ao ponto 2

Chegada ao ponto 3

Chegada ao ponto 4

Chegada ao ponto 5

Chegada ao ponto 6

Chegada ao ponto 1

Saida do contorno segundo um circulo tangente
Retirar a ferramenta. fim do programa
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M64 x 1,5

50 100

Definicdo do bloco

6.5 Tipos de trajectorias — Coordenadas polares

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Aceitar a Ultima posicdo programada como pélo
Deslocacédo a profundidade de maquinagao
Chegada ao contorno segundo um circulo
tangente

Deslocacgéao helicoidal

Saida do contorno segundo um circulo tangente
Retirar a ferramenta. fim do programa

Inicio da repeticdo parcial do programa
Introduzir directamente o passo como valor 1Z
Numero de repeticoes (passagens)
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6.6 Tipos de trajectorias —
Livre programacao de contornos FK

Principios basicos

Os desenhos de pecas ndo cotados contém muitas vezes
indicagdes de coordenadas que vocé nao pode introduzr com as
teclas cinzentas de dialogo. Assim,

pode haver coordenadas conhecidas no elemento de contorno
ou na sua proximidade,

as indicacdes de coordenadas podem referirse a um outro
elemento de contorno ou

podem conhecerse as indicacoes da direcgao e do percurso do
contorno.

Vocé programa este tipo de indicacdes directamente com a livre
programacéo de contornos FK. O TNC calcula o contorno com as
coordenadas conhecidas e auxilia o didlogo de programacao

com o gréfico FK interactivo. A figura em cima a direita mostra uma
cotagdo que vocé introduz de forma simples com a programagéo FK.

Para criar programas FK em comandos TNC antigos, vocé utiliza a
funcdo de converséao (ver capitulo “"4.3 Gestdo de Dados standard’
converter um programa FK num programa em texto claro”).

Grafico da programacao FK

Para poder usar o grafico na programacao FK, seleccione
a divisao do ecra PROGRAM + GRAPHIC (ver capitulo
"1.3 Modos de funcionamento, softkeys para a divisdo do
ecra”)

Se faltarem indicacdes das coordenadas, é dificil determinar o
contorno de uma peca. Neste caso, o TNC mostra diferentes
solugdes no grafico FK, e vocé selecciona a correcta. O gréafico FK
representa o contorno da peca em diferentes cores:

branco O elemento do contorno esté claramente
determinado

verde Os dados introduzidos indicam varias solucoes;
seleccione a correcta

vermelho Os dados introduzidos ndo séao sufcientes para
determinar o elemento de contorno; introduza
mais dados

Se os dados indicarem vérias solucdes e o elemento de contorno
se visualizar em verde, seleccione o contorno correcto da seguinte
forma:

Premindo a softkey SHOW SOLUTION as vezes
SoLeR necessarias até se visualizar correctamente o
contorno desejado

O elemento de contorno visualizado corresponde ao
bl desenho: prima a softkey FSELECT

118
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Modo operacao| Fd i cao de programa

manual

15 RND R2.5

16 FL AN+B.975

17 FCT DR+ R18-5 CCH+@ CCY+@
18 FLT AN+89,025

13 FCT DR+ R2.B CLSD-

20 END PGM 35871 MM

MOSTRAR
S0LUCROD

SELECCAD START  |FINALIZAR
PASSO
S0LUCAD O SELECAO
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Vocé deve determinar o elemento de contorno representado a
verde o mais depressa possivel com FSELECT, para limitar a
ambiguidade dos elementos de contorno seguintes.

Se ainda néo quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softey EDITAR para continuar com o didlogo FK.

@ O fabricante da méaquina pode determinar outras cores
para o grafico FK.

As frases NC dum programa chamado com PGM CALL
indicam-se noutra cor.

Abrir dialogo FK

Se premir a tecla cinzenta de funcao de trajectéria FK, o TNC visualiza
softkeys com que vocé pode abrir o didlogo: ver quadro a direita. Para
voltar a selecionar as softkeys, prima de novo a tecla FK.

Se vocé abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o TNC mostra
outras réguas de softkeys com que vocé pode introduzir
coordenadas conhecidas, ou aceitar indicacoes de direccao e do
percurso do contorno.

@ Para a programacao FK, tenha em conta as seguintes
condicoes

Vocé sé pode programar os elementos de contorno com
a Livre Programacédo de Contornos apenas no plano de
maquinacao. Vocé determina o plano de maquinacéao na
primeira frase BLK-FORM do programa de maquinacao.

Introduza para cada elemento de contorno todos os
dados disponiveis. Programe também em cada frase as
indicacoes que nao se modificam: os dados que nao se
programam nao sao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os elementos
FK, excepto em elementos com referéncias relativas
(p.ex. RX ou RAN), isto &, elementos que se referem a
outras frases NC.

Se vocé misturar no programa a livre programacéo de
contornos convencional, deverd determinar claramente
cada seccao FK.

O TNC precisa de um ponto fixo a partir do qual se
realizem os calculos. Programe directamente, antes da
seccao FK, uma posicdo com as teclas cinzentas de
dialogo que contenha as duas coordenadas do plano de
maquinacao. Nessa frase, ndo programe nenhuns
parametros Q.

Quando na primeira seccao FK ha uma frase FCT ou FLT,
ha que programar antes como minimo duas frases NC
usando as teclas de didlogo cinzentas, para determinar
claramente a direcgao de deslocacéo.

Uma seccao FK ndo pode comecar directamente atras de
uma marca LBL.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Elemento do contorno Softkey

Recta tangente

Recta nao tangente s

Arco de circulo tangente i,

Arco de circulo ndo tangente T
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Programacao livre de rectas

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo para recta livre: premir a softkey FL. O
TNC visualiza outras softkeys - ver o quadro a direita

Com estas softkeys, introduzir na frase todas as

indicacdes conhecidas O grafico FK mostra a vermelho

o contorno programado até as indicacdes serem
suficientes. O grafico mostra varias solugdes a verde.
Ver "Gréfico da Livre Programacédo de Contornos”

Para exemplos de frases NC, ver pagina seguinte.

Recta tangente
Quando a recta se une tangencialmente a outro elemento de
contorno, abra o didlogo com a softkey FLT:

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo: premir a softkey FLT

Com as softkeys (quadro a direita) introduzir na frase
todas as indicacdes conhecidas.

Programacao livre de trajectorias circulares

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo para arcos de circulo livres: premir a
softkey FC; o TNC mostra softkeys para indicacbes
directas sobre a trajectéria circular ou indicacdes
sobre o ponto central do circulo; ver quadro a direita

Com essas softkeys introduzir na frase todos os dados

conhecidos: o grafico FK mostra o contorno
programado a vermelho até as indicacbes serem
suficientes; se houver solugdes, estas aparecem a
verde; ver "Gréfico da livre programacéo de
contornos”

Trajectoria circular tangente
Quando a trajectoria circular se une tangencialmente a outro
elemento de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

FCT

120

Visualizar as softkeys para a Livre Programacéo de
Contornos: premir a tecla FK

Abrir o didlogo: premir a softkey FCT

Com as softkeys (quadro a direita) introduzir na frase
todas as indicacdes conhecidas.

Indicac6es conhecidas Softkey

Coordenada X do ponto central da recta

Coordenada Y do ponto final da recta

R

Raio em coordenadas polares

H | ]

Angulo em coordenadas polares

ﬁ
m
=

Longitude das rectas

AN,

Angulo de entrada das rectas

Inicio/fim de um contorno fechado

ENE

Para referéncias a outras frases, ver paragrafo
"Referéncias relativas”; para pontos auxiliares,
paragrafo “Pontos auxiliares” neste subcapitulo.

Indicacoes directas sobre traject. circular Softk.

Coordenada X do pto. central da
trajectéria circular

T

Coordenada Y do ponto final da
trajectéria circular

Raio em coordenadas polares

H[|

Angulo em coordenadas polares

o
B

Sentido de rotagao da trajectéria circular

-
Ea

Raio da trajectéria circular

Angulo do eixo condutor ao
ponto final do circulo

ERlE
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Angulo de entrada da trajectéria circular
O angulo de entrada AN da trajectoéria circular é o angulo da
tangente de entrada. Ver figura a direita.

Longitude da corda da trajectoria circular
A longitude da corda de uma trajectoria circular é a longitude LEN
do arco do circulo. Ver figura a direita.

Ponto central de circulos de livre programacao

Para as trajectérias de livre programacao, com as indicagbes que se
introduzem, o TNC calcula um ponto central do circulo. Assim, vocé
também pode programar

numa frase um circulo completo com a programacao FK.

Se quiser definir um ponto central do circulo em coordenadas
polares, tem que definir o pélo em vez de o fazer com CC com a
funcao FPOL. FPOL actua até 4 frase seguinte com FPOL, e
determina-se em coordenadas cartesianas.

Um ponto central do circulo, programado de forma convencional ou
j& calculado, ja ndo actua na seccao FK como pdélo ou como ponto
central do circulo: quando as coordenadas polares programadas de
forma convencional se referem a um pdélo determinado
anteriormente numa frase CC, determine este pdlo de novo
segundo a seccédo FK, com uma frase CC.

Exemplo de frases NC para FL, FPOL e FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Ver figura em baixo, a direita.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Indicacoes sobre o ponto central do circulo  Softk.

Coordenada X do ponto central do circulo

Coordenada Y do ponto central do circulo

Raio em coordenadas polares do ig/@
ponto central do circulo

Angulo em coorde'nadas polares do 2
ponto central do circulo *ﬁﬁ

Para referéncias a outras frases, ver paragrafo
"Referéncias relativas”; para pontos auxiliares,
paragrafo "Pontos auxiliares” neste subcapitulo.

YA

Yi

30 )

/A —
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Pontos auxiliares

Tanto para rectas livres como para trajectérias circulares livres, vocé
pode introduzir coordenadas para pontos auxiliares sobre ou junto
do contorno. As softkeys ficam disponiveis logo que vocé abre o
didlogo FK com as softkeys FL, FLT, FC ou FCT.

Pontos auxiliares para a recta
Os pontos auxiliares encontram-se sobre as rectas ou sobre o
prolongamento destas: ver quadro em cima, a direita.

Os pontos auxiliares encontram-se a distancia D da recta: ver
quadro no centro, a direita.

Pontos auxiliares para a trajectoria circular
Para a trajectéria circular, vocé pode indicar1, 2 ou 3 pontos
auxiliares sobre o contorno: ver quadro em baixo, a direita.

Exemplo de frases NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Ver figura em baixo, a direita.
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Pontos auxiliares sobre a recta Softkey

Coordenada X Ponto auxiliar P1 ou P2

Coordenada Y Ponto auxiliar P1 ou P2

Pontos auxiliares junto da recta Softkey
Coordenada X do ponto auxiliar @;’
Coordenada Y do ponto auxiliar E;’

Distancia do ponto auxiliar as rectas

Pontos auxiliares sobre a trajectoria circular Softk.

Coordenada X de um
ponto auxiliar P1, P2 ou P3

[O] D] ]

Coordenada Y de um

ponto auxiliar P1, P2 ou P3 | ‘ | @ || |

PDX, POV,
Coordenadas de um ponto auxiliar

junto da trajectoria circular

Distancia do ponto auxiliar
junto da trajectéria circular

\7’(

Y

60.071 1
53 7 57

. 70°

50
42.929
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Referéncias relativas

As referéncias relativas sdo 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 indicagoes de cotas que se devem programar como
referéncias relativas.

Programe sempre as coordenadas e o angulo das referéncias
relativas em incremental. Além disso, indique o n? de frase da
trajectdria do contorno a a que vocé se quer referir.

% O elemento do contorno cujo n® de frase se indica ndo
pode estar a mais de 64 frases de posicionamento
diante da frase onde vocé programa a referéncia.

Quando vocé apaga uma frase a que fez referéncia, o
TNC emite um aviso de erro. Modifique o programa
antes de apagar essa frase.

Referéncias relativas para uma recta livre Softkey

10

Yi

20
20 450
o\ Loo°
200 &
" FPOL +
L
35
10

Coordenada referente ao ponto final da frase N

Modificar o raio em coord. polares relativamente a frase N

Modificar o angulo em coord. polares relativamente a frase N

Angulo entre uma recta e outro elemento do contorno

Recta paralela a outro elemento do contorno

DP
Distancia das rectas ao elemento do contorno paralelo /\7’

Referéncias relativas para coord. de tarject. circular Softkey

Coordenadas referentes ao ponto final da frase N

Modificar o raio em coord. polares relativamente a frase N

Modificar o angulo em coord. polares relativamente a frase N

Angulo entre a tangente de entrada do arco de circulo
e outro elemento do contorno

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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Coordenadas CC referentes ao ponto final da frase N

Modificar o raio em coord. polares relativamente a frase N

Modificar o angulo em coord. polares relativamente a frase N

Exemplo de frases NC
Coordenadas conhecidas referentes a frase N. Ver figura em cima, a
direita:

Direccdo e distancia conhecidas do elemento do contorno
referentes a frase N. Ver figura no centro, a direita.

Coordenadas conhecidas do ponto central do circulo referentes a
frase N. Ver figura em baixo, a direita.

—

24
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Contornos fechados

Com a softkey CLSD vocé marca o inicio e o fim de um contorno
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solugdes do Ultimo
elemento do contorno.

Vocé introduz CLSD adicionalmente a uma outra indicagdo de
contorno na primeira e na Ultima frase de um segmento FK.

Converter programas FK

Vocé converte um programa FK num programa em texto claro na
Gestéo de Ficheiros:

Chamar a gestao de ficheiros e visualizar os ficheiros.
Deslocar o cursor para o ficheiro que pretende converter.

Premir as softkeys MAIS FUNCOES e depois
e CONVERT FK->H. O TNC converte todas as frases
FK em frases em texto claro.

@ Os pontos centrais do circulo que vocé introduz antes da
seccao FK, devem determinarse se necessario de novo
no programa transformado. Verifique o seu programa de
maquinagao depois da conversao, antes de o
executar.

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN
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30+
20+

20 50 75 100

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Deslocacédo a profundidade de maquinagao

Chegada ao contorno segundo um circulo tangente

Seccéo FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Saida do contorno segundo um circulo tangente

Retirar a ferramenta. fim do programa

—
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Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio da ferramenta

Posicionamento prévo do eixo da ferramenta

Deslocacdo a profundidade de maquinacéao

Chegada ao contorno segundo um circulo tangente

Seccgéo FK:

Programar os dados conhecidos para cada elemento do contorno

Saida do contorno segundo um circulo tangente
Retirar a ferramenta. fim do programa
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Saida do contorno segundo um circulo tangente

Retirar a ferramenta. fim do programa
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6.7 Tipos de trajectdrias — Interpolacao de Spline

6.7 Tipos de trajectorias —
Interpolacao Spline

Vocé pode transmitir directamente para o TNC e trabalhar os
contornos descritos num sistema CAD como Splines. O TNC dispde
de um interpolador de Spline, com o qual se pode trabalhar
polinémios do terceiro grau em dois, trés, quatro ou cinco eixos.

Vocé néo pode editar frases Spline no TNC. Excepcéao:
avanco F e fungao auxiliar na frase Spline.

Exemplo: formato de frase para dois eixos
7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX
8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 1Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 ...
O TNC executa a frase Spline conforme os seguintes polinémios de
terceiro grau:
X(t) = KBX - 3+ K2X - 12+ K1X - t + X
Z(t)=K3Z- ¥+ K2Z -2+ K1Z-t+Z

Onde a variavel t se move de 1 para 0.

130

Ponto inicial de Spline

Ponto final de Spline

Parametro de Spline para o eixo X
Parametro de Spline para o eixo Z
Ponto final de Spline

Parametro de Spline para o eixo X
Parametro de Spline para o eixo Z
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Exemplo: formato de frase para cinco eixos

7

L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX

8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75

) coo

K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

O TNC executa a frase Spline conforme os seguintes polindmios de
terceiro grau:

X(t) = K3X- 3+ K2X - 2+ K1X -t + X
X(t) =K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y
Z() =K3Z -2 +K2Z -2+ K1Z-t+Z
Alt) =K3A- B+ K2A - 2+ KT1A-t+ A
B(t)=K3B -2+ K2B -2+ K1B-t+B

Onde a variavel t se move de 1 para 0.

@ Em cada coordenada do ponto final na frase Spline, tém

que estar programados os parametros da Spline de K3 a
K1. A sequéncia das coordenadas do ponto final na frase
Spline é arbitraria.

O TNC aguarda os parametros K da Spline para cada eixo
sempre na sequéncia K3, K2, K1.

Para além dos eixos principais X, Y e Z, o TNC também
pode na frase SPL trabalhar eixos auxiliares U,V e W, e
também eixos rotativos A, B e C. No parametro K de uma
Spline deve aparecer indicado o eixo respectivo (p.ex.
K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Se o valor do parametro K de uma Spline for superior a
9,99999999, o processador posterior deve emitir K na
forma de escrever os expoentes

(p.ex. K8X+1,2750 E2).

O TNC também pode executar um programa com frases
Spline no plano de maquinacgéo inclinado activado.

Campo de introducao

Ponto final Spline: -99 999,9999 a +99 999,9999
Parametro K Spline: -9,99999999 a +9,99999999

Expoente para Parametro K Spline: -255 a +255 (valor inteiro)

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

Ponto inicial de Spline

Ponto final de Spline

Parametro de Spline para o eixo X

Parametro de Spline para o eixo Y

Parametro de Spline para o eixo Z

Parametro de Spline para o eixo A

Parametro de Spline para o eixo B com forma de
escrever com expoente
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7.1 Introduzir funcg

7.1 Introduzir funcoes auxiliares M e
STOP

Com as fungbdes auxiliares do TNC, também chamadas M, vocé
comanda

a execucdo do programa, p.ex. uma interrupcdo da execucao

as funcdes da maquina, como p.ex. a conexao e desconexao da
rotacdo da ferramenta e do refrigerante

o comportamento da ferramenta na trajectéria

% O fabricante da méaquina pode validar certas funcoes
&= auxiliares que nao estdo descritas neste manual.
Consulte 0 manual da maquina

Vocé introduz uma fungdo auxiliar M no fim duma frase de
posicionamento. O TNC indica o didlogo:

Funcdo auxiliar M ?

Normalmente, no didlogo indica-se o niumero da funcao auxiliar. Em
algumas funcodes auxiliares, continua-se com o didlogo para se
poder indicar pardmetros dessa funcgéo.

Nos modos de funcionamento Manual e Volante Electronico, vocé
introduz as fungdes auxiliares com a softkey M.

Lembre-se que algumas fungdes auxiliares actuam no inicio, e
outras no fim da frase de posicionamento.

As funcoes auxiliares activam-se a partir da frase onde séo
chamadas. Sempre que a funcdo auxiliar ndo actuar por frases,
elimina-se na frase seguinte ou no fim do programa. Algumas
funcdes auxiliares actuam somente na frase onde sdo chamadas.

Introduzir uma funcao auxiliar na frase STOP

Uma frase de STOP programada interrompe a execugao do
programa ou do teste de programa, p.ex., para verificar uma
ferramenta. Numa frase de STOR vocé pode programar uma funcao
auxiliar M:

Programar uma interrupcao na execucao do
programa:premir a tecla STOP

Introduzir a Funcao Auxiliar M

Exemplo de frase NC
87 STOP M6
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7.2 Funcoes auxiliares para o controlo
da execucao do pgm, ferramenta e
refrigerante

M Activacao Actua no

MO0 PARAGEM da execucao do pgm fim da frase

PARAGEM da ferrta.
Refrigerante DESLIGADO
Mo02 PARAGEM da execucgao do pgm fim da frase
PARAGEM da ferrta.
Refrigerante desligado
Salto para a frase 1
Apagar visualizacdo de estados(depende do
parametro da maquina 7300)

MO03  Ferramenta LIGADA no sentido horario inicio da frase

MO04  Ferramenta LIGADA em sentido anti-horério inicio da frase

M05 PARAGEM da ferrta. fim da frase

MO06  Troca de ferramenta fim da frase

PARAGEM da ferrta.
PARAGEM da execucao do pgm (depende do
paréametro da maquina 7440)

M08  Refrigerante LIGADO inicio da frase

MO09  Refrigerante DESLIGADO fim da frase

M13  Ferramenta LIGADA no sentido horario inicio da frase

Refrigerante LIGADO
M14  Ferramenta LIGADA em sentido anti-horario inicio da frase
Refrigerante ligado
M30 como MO02 fim da frase
7.3 Funcoes auxiliares para indicacao

de coordenadas

Programar coordenadas referentes a maquina:
M91/M92
Ponto zero da régua

Numa régua, a marca de referéncia indica a posicado do ponto zero
dessa régua.

Ponto zero da maquina
\océ precisa do ponto zero da méaquina, para:

fixar os limites de deslocacéo (finais de carreira)

chegar a posicoes fixas da maquina (p.ex. posicao para a troca de
ferramenta)

fixar um ponto de referéncia na peca

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

X (Z,Y)
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de coordenadas
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7.3 Fung

O fabricante da méquina introduz para cada eixo a distancia desde o
ponto zero da méaquina e o ponto zero da régua num parametro da
maquina.

Comportamento standard
As coordenadas referem-se ao zero peca (ver "Memorizacdo do
ponto de referéncia”).

Comportamento com M91 - Ponto zero da maquina
Quando numa frase de posicionamento as coordenadas se referem
ao ponto zero da méaquina, introduza nessa frase M91.

O TNC indica os valores de coordenadas referentes ao ponto zero
da maquina. Na visualizacdo de estados vocé comuta a visualizacao
de coordenadas em REF (ver capitulo 1.4 Visualizacdo de
estados”).

Comportamento com M92 - Ponto de referéncia da maquina

%’  Para além do ponto zero da maquina, o fabricante da
= maquina também pode determinar outra posicao fixa da
maquina (ponto de ref? da maquina).

O fabricante da maquina determina para cada eixo a
distancia do ponto de ref? da maquina ao ponto zero da
mesma (ver manual da maquina).

Quando nas frases de posicionamento as coordenadas se devem
referir ao ponto de referéncia da maquina, introduza nessas frases
M92.

@ Também com M91 ou M92 o TNC realiza correctamente
a correcgao de raio. No entanto, ndao se tem em conta a
longitude da ferramenta.

M91 e M92 nao funcionam no plano inclinado de
maquinacao. Neste caso, o TNC emite um aviso de erro.

Activacao
M91 e M92 s6 funcionam nas frases de programa/posicionamento
onde estiver programado M91 ou M92.

M91 e M92 activam-se no inicio da frase.
Ponto de referéncia da peca

Quando se quiser que as coordenadas se refiram sempre ao ponto
zero da maquina, pode-se bloquear a memorizacao do ponto de

referéncia para um ou varios eixos; ver o parametro da maquina 7295.

Quando a memorizacdo do ponto de referéncia estd bloqueada para
todos os eixos, 0 TNC j&d ndo mostra a softkey DATUM SET no modo
de funcionamento Manual.

A figura a direita mostra sistemas de coordenadas com pontos zero
da maquina e da peca.
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M91/M92 no modo de funcionamento Teste do
Programa

Para poder simular também graficamente
movimentos M91/M92, vocé deve activar a
vigilancia do espaco de trabalho e mandar visualizar
o bloco referente ao ponto de referéncia
memorizado (ver capitulo “12.8 Representar o bloco
no espaco de trabalho”).
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Aproximacao as posicoes num sistema de
coordenadas sem inclinacao com um plano
inclinado de maquinacao: M130

Comportamento standard num plano de maquinacao inclinado
As coordenadas nas frases de posicionamento referem-se ao
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamento com M130

As coordenadas de frases lineares, quando estd activado o plano
de maquinagao inclinado, referem-se ao sistema de coordenadas
da pega sem inclinar

O TNC posiciona entéo a ferrta. (inclinada) sobre a coordenada
programada no sistema sem inclinar.

Activacao
M130 s6 actua nas frases lineares sem correccdo de raioe nas
frases do programa onde estéd programado M130.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

137

de coordenadas

icacoes

oes auxilares Indi

7.3 Func



oria

ject

de tra

ipo

iares segundo o ti

oes auxi

74 Fung

7.4 Funcoes auxiliares para o tipo de
trajectoria

Maquinar esquinas: M90

Comportamento standard

Nas frases de posicionamento sem correccédo de raio da
ferramenta, o TNC detém brevemente a ferramenta nas esquinas
(paragem de precis&o).

Nas frases do programa com correcgao de raio (RR/RL), o TNC
acrescenta automaticamente um circulo de transicdo nas esquinas
exteriores.

Comportamento com M90

A ferramenta desloca-se nas transicdes angulares com velocidade
constante: as esquinas séo magquinadas e a superficie da peca fica
mais lisa. Para além disso, reduz-se o tempo de maquinacéo. Ver
figura no centro, a direita.

Exemplo de utilizagdo: superficies de pequenas rectas.

Activacao

N90 actua s6 nas frases de programa onde se tiver programado M90.

M290 actua no inicio da frase. Deve estar seleccionado o
funcionamento com erro de arrasto.
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Acrescentar um circulo definido de arredondamento
entre duas rectas: M112

Por razdes de compatibilidade, a funcdo M112 continua disponivel.
Para determinar a tolerancia em fresagem répida de contornos, a

HEIDENHAIN recomenda contudo o uso do ciclo TOLERANCIA (ver
capitulo "8.8 Ciclos especiais”)

Magquinar pequenos desniveis de contorno: MI97

Comportamento standard

O TNC acrescenta um circulo de transicdo nas esquinas exteriores.
Em desniveis demasiado pequenos, a ferramenta iria danificar o
contorno. Ver figura em cima, a direita.

O TNC interrompe a execucdo do programa nessas posicoes e
emite o aviso de erro "Raio da ferramenta demasiado grande”

Comportamento com M97

O TNC calcula um ponto de interseccao na trajectéria para 0s
elementos de contorno - como em esquinas interiores - e desloca a
ferramenta para esse ponto. Ver figura em baixo, a direita.

Programe M97 na frase onde é programado o ponto da esquina
exterior.

Activacao
M97 actua s6 na frase de programa onde se tiver programado M97.

% A esquina do contorno nao é completamente maquinada
com M97. Vocé tera talvez que maquinar posteriormente
as esquinas do econtorno com uma ferramenta mais
pequena.

Exemplo de frases NC
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX ...Y ... R.. F..M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L X oo Y ooo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Raio da ferramenta grande

Chegada ao ponto do contorno 13
Magquinar um pequeno desnivel no contorno 13 e 14
Chegada ao ponto do contorno 15
Magquinar um pequeno desnivel no contorno 15 e 16
Chegada ao ponto do contorno 17
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Maquinar completamente esquinas abertas do
contorno: M98

Comportamento standard

O TNC calcula nas esquinas interiores o ponto de interseccao das

trajectérias de fresagem, e desloca a ferrta. a partir desse ponto,
numa nova direcgao.

Quando o contorno estéa aberto nas esquinas, a maquinagao nao é
completa: ver figura em cima, a direita.

Comportamento com M98

Com a funcéo auxiliar M98, o TNC vai deslocando a ferrta. até
ficarem magquinados todos os pontos do contorno: ver figura em
baixo, a direita.

Activacao
M98 s6 funciona nas frases de programa/posicionamento onde
estiver programado M98.

M98 actua no fim da frase.
Exemplo de frases NC

Chegar sucessivamente aos pontos de contorno 10, 11 e 12:

10 L X ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

140
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Factor de avanco para movimentos de
aprofundamento: M103
Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta com o ultimo avango programado
independentemente da direccaode deslocacao.

Comportamento com M103

O TNC reduz o avango quando a ferramenta se desloca na direccéo
negativa do eixo da ferrta. O avanco ao aprofundar FZMAX calcula-
se a partir do Ultimo avanco programado FPROGR e do factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduzir M103
Quando vocé introduz M103 numa frase de posicionamento, o
didlogo do TNC pede o factor F

Activacao
M103 actua no inicio da frase.
para eliminar M103: programar de novo M1033 sem factor

Exemplo de frases NC
O avanco ao aprofundar é 20% do avango no plano.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1z-2,5

20 L IY+5 IZ-5

21 L IX+50

22 L 745

Vocé activa M103 com o parametro de maquina 7440; ver
capitulo “13.1 Parametros gerais do utilizador”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Avanco efectivo da trajectéria (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Velocidade de avanco em arcos de circulo:
M109/M110/M111

Comportamento standard
O TNC relaciona a velocidade de avango programada em relagdo a
trajetéria do ponto central da ferrta.

Comportamento em arcos de circulo com M109
O TNC mantém constante o avanc¢o da lamina da ferrta. nas
maquinagdes interiores e exteriores dos arcos de circulo.

Comportamento em arcos de circulo com M110

O TNC mantém constante o avanco na magquinacéo interior de arcos
de circulo. Numa maquinacéo exterior de arcos de circulo, nédo
actua nenhum ajuste do avanco.

M110 actua também na maquinacéao interior de arcos de
circulo com ciclos de contorno.

Activacao
M109 e M110 actuam no inicio da frase.
Vocé anula M109 e M110 com M111.

Calculo prévio do contorno com correccao de raio
(LOOK AHEAD): M120

Comportamento standard

Quando o raio da ferramenta é maior do que um desnivel de
contorno com correccao de raio, o TNC interrompe a execugao do
programa e emite um aviso de erro. M97 (ver "Maquinar pequenos
desniveis de contorno: M97") impede o aviso de erro mas ocasiona
uma marca na peca e além disso desloca a esquina.

Nos rebaixamentos, o TNC pode produzir danos no contorno.
Ver figura a direita.

Comportamento com M120

O TNC verifica os rebaixamentos e saliéncias de um contorno com
correccdo de raio, e faz um célculo prévio da trajectéria da
ferramenta a partir da frase actual. As posicdes em que a
ferramenta iria danificar o contorno ficam por maquinar
(apresentado a escuro na figura). Vocé também pode usar M120
para ter com correccao do raio da ferramenta os dados de
digitalizacao ou os dados elaborados por um sistema de
programacao externo. Desta forma, é possivel compensar os
desvios do raio tedrico da ferramenta.

Vocé determina a quantidade de frases (max. 99) que o TNC calcula
previamente com LA (em ingl. Look Ahead: prever) por tras de
M120. Quanto maior for a quantidade de frases pré-seleccionadas
por si, para o TNC calcular previamente, mais lento seréd o
processamento das frases.
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Introducao

Quando vocé introduz M120 numa frase de posicionamento, o TNC
continua com o didlogo para essa frase e pede a quantidade de
frases pré-calculadas LA.

Activacao
M120 devera estar numa frase NC que tenha também a correccéo
de raio RL ou RR. M120 actua a partir dessa frase até

que se elimine a correccdo de raio com RO
que se programe M120 LAO

que se programe M120 sem LA

se chame um outro programa com PGM CALL

M120 actua no inicio da frase.

Limitacoes
Vocé s6 deve realizar a reentrada num contorno depois de Stop
Externo/Interno com a funcdo PROCESSO ATE FRASE N

Quando vocé utiliza as fungdes RND e CHF, as frases a frente e
atrds de RND ou CHF s6 podem conter as coordenadas do plano
de maquinacao

Quando vocé chega tangencialmente ao contorno, deve utilizar a
funcédo APPR LCT, a frase com APPR LCT s6 pode conter as
coordenadas do plano de maquinacéao

Quando sair tangencialmente do contorno, utilize a funcdo DEP
LCT, a frase com DEP LCT sé pode conter as coordenadas do
plano de maquinacao

Sobreposicionar posicionamentos do volante
durante a execucao de um programa: M118

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta nos modos de funcionamento de
execucao do programa, tal como se determina no programa de
maquinacao.

Comportamento com M118

Com M118, vocé pode efectuar correcgcdes manualmente com o
volante. Para isso, programe M118 e introduza uma valor especifico
em mm para cada eixo X, Y e Z.

Introduzir M118

Quando vocé introduz M118 numa frase 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.

Activacao
Vocé elimina o posicionamento do volante programando de novo
M118 sem X, Y e Z.

M118 actua no inicio da frase.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Exemplo de frase NC

Durante a execucédo do programa, ao mover-se o
volante, deve poder produzirse uma deslocagao no
plano de maquinacéao X/Y de £1 mm do valor
programado:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 actua sempre no sistema de
coordenadas original inclusive quando
esta activada a funcao do plano inclinado!

M118 também actua no modo de
funcionamento Posicionamento com
Introducdo Manual!

Quando esta activado M118 numa
interrupcéo do programa, ndo se dispoe
da funcdo MANUAL OPERATION!
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7.5 Funcoes auxiliares para eixos
rotativos

Avanco em mm/min
em eixos rotativos A, B, C: M116

Comportamento standard

O NC interpreta o avanco programado nos eixos rotativos em garus/
min. O avancgo da trajectéria depende portanto da distancia entre o
ponto central da ferramenta e o centro do eixo rotativo.

Quanto maior for a distancia, maior é o avanco da trajectéria.

Avanco em mm/min em eixos rotativos com M116

O TNC interpreta o avanco programado num eixo rotativo em mm/
min. O TNC calcula assim no inicio da frase o avanco para esta
frase. O avango ndo se modifica enquanto a frase é executada,
inclusive quando a ferramenta se dirige ao centro do eixo rotativo.

Activacao
M116 actua no plano de maquinacéo, e desactiva-se no fim do
programa.

%’ O fabricante da méaquina determina a geometria da
maquina no parametro da méquina 7510 e seguintes.

M116 actua no inicio da frase.

Deslocar eixos rotativos de forma optimizada: M126

Comportamento standard

O comportamento standard do TNC em posicionamento de eixos
rotativos, cuja visualizacéo esté reduzida a valores inferiores a 360°,
depende do pardmetro da méaquina 7682. Ai determina-se se o TNC
deve aproximarse com a diferenca obtida entre a posicdo nominal
e a posicao real, ou se o TNC deve aproximarse sempre por norma
(também sem M126) segundo o percurso mais curto da posicao
programada. Para exemplos, ver quadro em cima, a direita.

Comportamento com M126

Com M126, o TNC desloca um eixo rotativo cuja visualizagao esté
reduzida a valores inferiores a 360°, pelo caminho mais curto. Para
exemplos, ver quadro em baixo, a direita.

Activacao

M126 actua no inicio da frase.

Vocé anula M126 com M127; no fim do programa, M126 deixa
também de actuar.
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Comportamento standard doTNC

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamento com M126

Posicao real Posicao nominal Percurso
350° 10° +20°
10° 340° -30°
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Reduzir a visualizacao do eixo rotativo a um valor
inferior a 360°: M94
Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta desde o valor angular actual para o
valor angular programado.

Exemplo:

Valor angular actual: 538°
Valor angular programado:  180°
Percurso efectivo: -358°

Comportamento com M94

No inicio da frase o TNC reduz o valor angular actual para um valor

inferior a 360°, e a seguir desloca-se sobre o valor programado.
Quando estiverem activados vérios eixos rotativos, M94 reduz a
visualizacdo de todos os eixos rotativos. Como alternativa, vocé
pode introduzir um eixo rotativo por tras de M94. Assim, o TNC
reduz so a visualizacdo deste eixo.

Exemplo de frases NC
Reduzir os valores de visualizacdo de todos os eixos rotativos
activados:

L M94

Reduzir apenas o valor de visualizacdo do eixo C:

L M94 C

Reduzir a visualizacdo de todos os eixos rotativos activados e a
seguir deslocar o eixo C para o valor programado.

L C+180 FMAX M94

Activacao

M94 actua so6 na frase de programa onde estiver programado M94.

M94 actua no inicio da frase.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Correccao automatica da geometria da maquina ao
trabalhar com eixos basculantes: M114

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta para as posicoes determinadas no
programa de maquinacdo. Se a posicao de um eixo basculante se
modificar no programa, é necesséario um processador para calcular
o desvio daf resultante nos eixos lineares (ver figura em cima, a
direita) Como aqui também a geometria da maquina desempenha o
seu papel, o programa NC tem que ser calculado separadamente
para cada maquina.

Comportamento com M114

Se no programa se modificar a posicdo de um eixo basculante
comandado, o TNC compensa automaticamente o desvio da
ferramenta com uma correccéo de longitude 3D. Visto a geometria
da maquina se apresentar em parametros da maquina, o TNC
compensa automaticamente também os desvios especificos da
maéquina. Os programas devem ser calculados s6 uma vez pelo
processador posterior, mesmo se forem executados em diferentes
maéaquinas com comando TNC.

Se a sua maquina nao tiver nenhum eixo basculante comandado
(inclinagdo manual da ferramenta, a ferramenta é posicionada pelo
PLC), vocé pode por detrds de M114 introduzir a respectiva posicado
vdlida de ferramenta basculante (p.ex. M114 B+45, permitido
parametro Q).

A correccao do raio da ferramenta deve ser tida em conta pelo
sistema CAD ou pelo processador. Uma correccéao de raio
programada RL/RR provoca um aviso de erro.

Quando o TNC efectua a correccao de longitude da ferramenta, o
avanco programado refere-se ao extremo da ferramenta, ou pelo
contréario ao ponto de referéncia da mesma.

@ Se a sua méaquina tiver uma ferramenta basculante
controlada, vocé pode interromper a execugao do
programa e modificar a posicao do eixo basculante (p.ex.
com o volante).

Com a funcao PROCESSO ATE FRASE N vocé pode
continuar com o programa de maquinacao na posicdo
onde se tinha interrompido. Com M114 activado, o TNC
tem automaticamente em conta a nova posicao do eixo
basculante.

Para modificar a posicéo do eixo basculante com o
volante, durante a execugao do programa, utilize M118
em conjunto com M128.

Activacao
M114 actua no inicio da frase, e M115 no fim da frase. M114 ndo
actua se estiver activada a correccédo de raio da ferramenta.

Vocé elimina M114 com M115. M114 também deixa de actuar no
fim do programa.

%’ O fabricante da maquina determina a geometria da
= maquina no parametro da maquina 7510 e seguintes.
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Conservar a posicao da extremidade da ferramenta
em posicionamento de eixos basculantes (TCPM*):
M128

Comportamento standard

O TNC desloca a ferramenta para as posigcdes determinadas no
programa de maquinacdo. Se a posicao de um eixo basculante se
modificar no programa, tem que se calcular o desvio dai resultante
nos eixos lineares e ser deslocado para uma frase de
posicionamento (ver figura a esquerda em M114).

Comportamento com M128

Se no programa se modificar a posicdo de um eixo basculante
comandado, durante o processo de basculacdo a posicéo da
extremidade da ferramenta permanece sem se modificar em
relacao a peca.

Utilize M128 em conjunto com M118 se durante a execugao do
programa quiser modificar a posicdo do eixo basculante com o
volante. A sobreposicdo de um posicionamento do volante efectua-
se com M128 activado, no sistema de coordenadas fixas da maquina.

@ Antes de posicionamentos com M91 ou M92 e antes de
um TOOL CALL: anular M128.

Para evitar danos no contorno, com M128 vocé s6 deve
usar uma fresa esférica.

A longitude da ferrta. deve referirse ao centro da esfera
da fresa esférica.

O TNC nao acompanha a inclinacéo da correccédo de raio
da ferrta. activada. Resulta dai um erro que depende da
posicao angular do eixo rotativo.

Quando M128 esta activado, o TNC mostra o simbolo na
visulizacao de estados

M128 em mesas rotativas

Se com M128 vocé programar o movimento de uma mesa inclinada,
o TNC roda o sistema de coordenadas da forma correspondente.
Rode p.ex. o eixo C em 90° e programe a seguir um movimento no
eixo X, e o TNC executa 0 movimento no eixo Y da maquina.

O TNC também transforma o ponto de referéncia memorizado, que
se desloca com o movimento da mesa redonda.

Activacao

M128 actua no inicio da frase, e M129 no fim da frase. M128
também actua nos modos de funcionamento manuais e
permanece activado depois de uma troca de modo de
funcionamento.

Vocé anula M128 com M129. Se vocé seleccionar um novo
programa num modo de funcionamento de execucédo do programa,
o0 TNC também anula M128.

&’ O fabricante da maquina determina a geometria da
maquina no parametro da maquina 7510 e seguintes.

*) TCPM =Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Paragem de precisao nas esquinas com transicoes
nao tangenciais: M134

Comportamento standard

O TNC desloca a ferrta. ao posicionar com eixos rotativos de forma
a que seja acrescentado um elemento de transicdo em transicoes
de contorno ndo tangenciais. A transicdo de contorno depende da
aceleragao, do solavanco e da toleradncia determinada do desvio do
contorno.

Comportamento com M134

O TNC desloca a ferrta. ao posicionar com eixos rotativos de forma
a que seja executada uma paragem de preciséo nas transicoes de
contorno nao tangenciais.

Activacao
M134 actua no inicio da frase, e M135 no fim da frase.

Vocé anula M134 com M135. Se vocé seleccionar um novo

programa num modo de funcionamento de execucédo do programa,

0 TNC também anula M134.
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7.6 Funcoes auxiliares para Laser-
maquinas de corte

Para comandar a poténcia de laser, o TNC emite valores de tenséo
através da saida analégica S. Com as fungdes M200 a M204, vocé
pode modificar a poténcia do laser durante a execugéo do
programa.

Introduzir fun¢oes auxiliares para maquinas laser

Quando vocé introduz uma fungdo M numa frase de
posicionamento para uma maquina laser, o TNC continua com o
didlogo e pede os respectivos parametros da fungao auxiliar.

Todas as fungdes auxiliares para maquinas laser actuam
no inicio da frase.

Emitir directamente a tensao programada: M200
O NC emite o valor programado por trés de M200 como tensao V.

Campo de introducéo: de 0 a 9.999 V

Activacao
M200 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

Tensao em funcao do percurso: M201

M201 emite uma tensdo que depende do caminho percorrido. O
TNC aumenta ou reduz a tenséo actual de forma linear até ao valor V
programado.

Campo de introducéo: de 0 a 9.999 V

Activacao
M201 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

Tensao em funcao da velocidade: M202

O TNC emite a tensdo em funcao da velocidade. O fabricante da
maquina determina nos parametros da maquina até trés linhas
caracteristicas FNR, nas quais se atribui velocidades de avanco a
determinadas tensdes. Com M202, vocé selecciona a linha
caracteristica FNR da qual o TNC calcula a tensao a emitir.

Campo de introducéo: de 1 a 3
Activacao

M202 actua até se emitir uma nova tensao através de M200, M201,
M202, M203 ou M204.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Emitir a tensao em funcao do tempo
(depende do impulso): M203

OTNC emite a tensao V em funcdo do tempo TIME.

O TNC aumenta ou reduz a tenséo actual
linearmente num tempo programado TIM para o
valor V programado da tensao.

Campo de introducao
Tenséo V: De a 9.999 Volt
Tempo TIME:De 0 a 1.999 segundos

Activacao
M203 actua até se emitir uma nova tensao através
de M200, M201, M202, M203 ou M204.

Emitir a tensao como funcao do tempo
(impulso depende do tempo): M204

O TNC emite uma tensao como impulso com uma
duracao programada TIME.

Campo de introducao
Tenséo V: De a 9.999 Volt
Tempo TIME: De 0 a 1.999 segundos

Activacao
M204 actua até se emitir uma nova tensao através
de M200, M201, M202, M203 ou M204.
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8.1 Generalidades sobre os ciclos

8.1 Generalidades sobre os ciclos

As maquinacdes que se repetem com frequéncia e que contém
varios passos de maquinacdo memorizam-se no TNC como ciclos.
Também estdo disponiveis como ciclos as conversdes de
coordenadas e algumas fungdes especiais. O quadro a direita
mostra os diferentes grupos de ciclos.

Os ciclos de maquinacdo com numeros a partir de 200 utilizam
parametros Q como parametros de transmissédo. Os parametros
com a mesma funcéo, de que o TNC precisa em diferentes ciclos,
tém sempre o mesmo numero:p.ex. Q200 é sempre a distancia de
segurancga, Q202 é sempre a profundidade de passo, etc.

Definir ciclo

A régua de softkeys mostra os diferentes grupos de
O=F ciclos

Seleccionar o grupo de ciclo, p.ex. ciclo de furar

Seleccionar o ciclo, p.ex. FURAR EM PROFUNDIDADE.
O TNC abre um didlogo e pede todos os valores de
introducao; ao mesmo tempo, o TNC acende um
grafico na metade direita do ecra, onde esté iluminado
por trds o parametro a introduzir

Introduza todos os pardmetros pedidos pelo TNC
e termine cada introducado com tecla ENT

O TNC termina o didlogo depois de vocé introduzir
todos os dados necessérios

Exemplo de frases NC

CYCL DEF 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
CYCL DEF 1.1 DIST 2

CYCL DEF 1.2 PROFUNDIDADE -30

CYCL DEF 1.3 PASSO 5

CYCL DEF 1.4 T. ESPR 1

CYCL DEF 1.5 F 150

@ Para poder elaborar os ciclos de maquinacdo de 1 a 17
também em comandos de TNC antigos, vocé deve
programar também um sinal negativo em distancia de
seguranca e em profundidade de passo.
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Grupode ciclos

Ciclos para furar em profundidade,
alargar furo mandrilar, rebaixar, roscar
e roscar a lamina

FURO

7
o
=
~
D
<

Ciclos para fresar caixas,
ilhas e ranhuras

CAIRAS~
ILHAS~
RANHURAS

Ciclos para a elaboracao de figuras de
pontos, p.ex. circulo de pontos, ou
superficie de pontos

FIGURA DE
ONTOS

4]

Ciclos SL (SubconturList) com que se
maguina contornos com mais trabalho
paralelamente ao contornocompostos
por varios contornos sobrepostos,
interpolacdo de corpo de cilindro

sLO

Ciclos para facejar superficies planas ou
ou torcidas em si

SUPERFI-
cIcs
PLANAS

Ciclos para a conversdo de coordenadas
com que sao deslocados,

rodados, espelhados, ampliados

e reduzidos quaisquer contornos

TRANSF .
COORDE-
NADAS

Tempo de espera de ciclos especiais,
chamada do programa, orientacéo da
ferramenta, tolerancia

CICLOS
ESPECIRIS
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Chamar ciclo

(&5 Condigdes

Antes de uma chamada de ciclo, programe de todas as
vezes:

BLK FORM para a representacdo grafica
(s6 é necessario para o teste grafico)

Chamada da ferramenta
Sentido de rotacdo da ferramenta (funcdo auxiliar M3/M4)
Definicao do ciclo (CYCL DEF).
Tenha em conta outras condi¢coes apresentadas nas
descricoes a seguir sobre ciclos.

Os seguintes ciclos actuam a partir da sua sua definicdo no
programa de maquinacgdo. Vocé ndo pode nem deve chamar estes
ciclos:

os ciclos figura de pontos sobre um circulo e figura de pontos
sobre linhas

o ciclo SL CONTORNO

o ciclo SL DADOS DO CONTORNO

Ciclo 32 TOLERANCIA

Ciclos para a conversdo de coordenadas
o cicloTEMPO DE ESPERA

Vocé chama todos os outros ciclos tal como a seguir se descreve:

Se quiser que o TNC execute uma vez o ciclo depois da Ultima frase

programada, programe a chamada de ciclo com a funcédo auxiliar
M99 ou com CYCL CALL:

Programar a chamada de ciclo: premir a tecla CYCL
CALL CALI_

Introduzir a funcdo auxiliar M, p.ex. para refrigerante
Se quiser que o TNC execute automaticamente o ciclo depois de

cada frase de posicionamento, programe a chamada de ciclo com
M89 (dependente do parametro da maquina 7440).

Para anular a actuacdo de M89, programe
M 99 ou
CYCL CALL ou
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Trabalhar com eixos auxiliares U/V/W

O TNC executa movimentos de avango no eixo que
vocé definiu como eixo da ferramenta na frase
TOOL CALL. O TNC executa os movimentos no
plano de maquinacdo basicamente apenas nos
eixos principais X, Y ou Z. Excepgoes:

Quando no ciclo 3 FRESAR RANHURAS e no ciclo
4 FRESAR CAIXAS vocé programar eixos
auxiliares directamente para as longitudes laterais

Quando nos ciclos SL vocé programar eixos
auxiliares no sub-programa do contorno
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8.2 Ciclos de furar

8.2 Ciclos de furar

O TNC dispde de um total de 9 ciclos para as mais variadas
magquinagbes de furar:

Ciclo Softkey
1 FURAR EM PROFUNDIDADE —
Sem posicionamento prévio automatico 22
200 FURAR =
Com posicionamento prévio automatico, 72

22 Distancia de seguranca

201 ALARGAR FURO =
Com posicioamento prévio automatico,

22 Distancia de seguranca

202 MANDRILAR =
Com posicionamento prévio automatico,
22 Distancia de seguranca

203 FURAR UNIVERSAL =
Com posicionamento prévio automatico,

22 Distancia de seguranca, rotura de apara,
reducao de cota

5]
2

204 REBAIXAMENTO INVERTIDO i
Com posicionamento prévio automatico, A
22 Distancia de seguranca

£y

2 ROSCAR
Com embraiagem

17 ROSCAGEM RIGIDA
Sem embraiagem

18 ROSCAR A LAMINA
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FURAR EM PROFUNDIDADE (Ciclo 1)

1 A ferramenta fura com o avanco F introduzido, desde a posicéo
actual até a primeira Profundidade de Passo

2 Depois, o TNC retira a ferramenta em marcha rapida FMAX e volta
a deslocarse até a primeira Profundidade de Passo, reduzindo a
distancia de paragem prévia t.

3 O controlo calcula automaticamente a distancia de paragem prévia:
Profundidade de furo até 30 mm: t = 0,6 mm
Profundidade de furo superior a 30 mm: t = profundidade de
furar mm
Maxima distancia de paragem prévia: 7 mm

4 A seguir, a ferramenta desloca-se com o Avanco F
introduzido até a seguinte Profundidade de Passo

5 O TNC repete este processo (1 a 4) até alcancar a
Profundidade de Furar programada

6 Na base do furo, uma vez transcorrido o tempo de espera para o
desafogo da apara, o TNC retira a ferramenta para a posicao inicial
com FMAX

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto
inicial (centro do furo) no plano de maquinagdo com
correccao de raio RO.

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca).

No ciclo, o sinal do parametro Profundidade determina a
direccao da maquinagao.

1 Distancia de seguranca 1 (valor incremental):
Distancia entre o extremo da ferrta. (posigdo inicial) e a
superficie da peca

Na
g

Profundidade de furo 2 (valor incremental): distancia
entre a superficie da peca e a base do furo (extremo
do cone do furo)

Profundidade de passo 3 (valor incremental): Medida
segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez na peca.
O TNC desloca-se num so6 passo de maquinagao para a
profundidade total do furo quando:

A Profundidade de Passo e a Profundidade Total sdo
iguais

A Profundidade de Passo é maior do que a
Profundidade Total

A Profundidade Total ndo tem que ser um multiplo
da Profundidade de Passo

Tempo de espera em segundos: tempo que precisa a
ferrta. na base do furo para cortar livremente

Avanco F: velocidade de deslocacao da ferramenta ao
furar em mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

z |
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Exemplo de frases NC:
1 CYCL DEF 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
2 CYCL DEF 1.1 DIST 2
3 CYCL DEF 1.2 PROF. -20
4 CYCL DEF 1.3 PASSO 5
5 CYCL DEF 1.4 T.ESP. 0
6 CYCL DEF 1.5 F500
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8.2 Ciclos de furar

FURAR (ciclo 200)

1 O TNC posiciona a ferramenta no seu eixo em marcha rapida
FMAX na distancia de seguranca sobre a superficie da peca

2 A ferrta. fura com o avanco F programado, até a primeira
Profundidade de Passo

3 OTNC retira a ferramenta com FMAX na distancia de seguranca,
espera al - se tiver sido programado - e a seguir desloca-se de
novo com FMAX para a a distancia de seguranca sobre a primeira
profundidade de passo

4 A seguir, a ferramenta fura com o avanco F programado até uma
outra Profundidade de Passo

5 O TNC repete este processo (2 a 4) até alcancar a Profundidade
de Furar programada

6 Na base do furo, a ferramenta desloca-se com FMAX para a
distancia de seguranca ou - se tiver sido programado - para a
22 distancia de seguranca

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maguinagcdo com
correccao de raio RO.

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

0 Distéancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
& entre a extremidade da ferramenta e a superficie da
peca: introduzir valor positivo

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base do furo (extremidade do
cone do furo)

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacdo
da ferramenta ao furar em mm/min

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na pecga. O TNC desloca-se num sé passo de
maquinacao para a profundidade total quando:

A profundidade de passo e a profund. total sdo
iguais

A profund. de passo é maior do que a profund. total

A Profundidade Total ndo tem que ser um multiplo da
Profundidade de Passo

Tempo de Espera em cima Q210: tempo em
segundos que a ferramenta espera na distancia de
seguranca depois de o TNC a ter retirado do furo
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Q210

DDDH

Q206
Q200 Q204

Q203

imy

=Y

Exemplo de frases NC:
7 CYCL DEF 200 FURAR

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

;DISTANCIA SEGURANGA

s PROFUNDIDADE

;AVANCO EM PROFUNDIDADE
; PROFUNDIDADE DE PASSO
;TEMPO DE ESPERA EM CIMA
;COORD. SUPERFICIE

;22 DIST. SEGURANGA

8 Programacéo: Ciclos



Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

ALARGAR FURO (ciclo 201)

1 O TNC posiciona a ferramenta no seu eixo em marcha rapida
FMAX na distancia de seguranga programada sobre a superficie
da peca

2 A ferramenta alarga o furo com o avanco F programado até a
profundidade programada

3 Se tiver sido programado, a ferramenta espera na base do furo

4 Seguidamente, o TNC retira a ferrta. com avancgo F a distancia de
seguranca e dai - se tiver sido programado - com FMAX para a 22
distancia de seguranca

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maquinacdo com
correccao de raio RO.

O sinal do parametro Profundidade determina a direccao
da maquinacao.

201 Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
] entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

SR
£

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base do furo

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocagao
da ferramenta ao alargar o furo em mm/min

Tempo de espera em baixo Q211: tempo em
segundos que a ferrta. espera na base do furo

Avanco de retrocesso Q208: velocidade de deslocagao
da ferramenta ao afastarse do furo em mm/min. Se
introduzir Q208 = 0, é vélido o ¢o de alargar furo

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Q206

Q200 Q204

<IN

Q203

SA Q201

/ O
Q208 5

@Q—

Q211

=Y

Exemplo de frases NC:
8 CYCL DEF 201 ALARGAR FURO

Q200=2 sDISTANCIA SEGURANCA
Q201=-20  ;PROFUNDIDADE

Q206=150  ;AVANCO EM PROFUNDIDADE
Q211=0.25 ;TEMPO DE ESPERA EM BAIXO
Q208=500  ;AVANCO DE RETROCESSO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=50 ;23 DIST. SEGURANCA

157

8.2 Ciclos de furar



8.2 Ciclos de furar

MANDRILAR (ciclo 202)

%’ O fabricante da maquina prepara a maquina e o TNC para

&= o ciclo 202.

1 O TNC posiciona a ferramenta no seu eixo em marcha rapida
FMAX na distancia de seguranca sobre a superficie da peca

2 A ferramenta fura com o Avanco de furar até a profundidade
programada

3 Se tiver sido programado um tempo para cortar livremente, a
ferramenta espera na base do furo

4 A seguir, o TNC realiza a orientacdo da ferramenta
sobre a posicéo 0°

5 Se tiver sido seleccionada deslocacgao livre, o TNC desloca-se
livremente 0,2 mm na direccao programada (valor fixo)

6 A seguir, o TNC desloca a ferrta. com o Avanco de Retrocesso a
Distancia de Seguranca, e daf - se tiver sido programado - com
FMAX para a 22 Distancia de Seguranca

% Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de magquinacdo com
correccao de raio RO.

No ciclo, o sinal do parametro Profundidade determina a
direccdo da maquinagao.

O TNC volta a estabelecer no fim do ciclo o estado do
refrigerante e da ferramenta que estava activado antes
da chamada do ciclo.

Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

N
8
ﬁN
n[m]
B

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base do furo

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocagao
da ferramenta ao mandrilar em mm/min

Tempo de espera em baixo Q211: tempo em
segundos que a ferrta. espera na base do furo

Avancgo em retrocesso Q208: velocidade de
deslocacéo da ferramenta ao retirarse do furo em
mm/min. Se introduzir Q208=0, é valido

avanco ao aprofundar

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca
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Q203

oom

Q206

A

Q200 Q204

Q211

Q201 Q208
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Exemplo de frases NC:
9 CYCL DEF 202 MANDRILAR

0200=2
Q201=-20
0206=150
Q211=0.5
Q208=500
Q203=+0
Q204=50
Q214=1

;DISTANCIA SEGURANCA

; PROFUNDIDADE

sAVANGO EM PROFUNDIDADE
sTEMPO DE ESPERA EM BAIXO
;AVANGO DE RETROCESSO
;COORD. SUPERFICIE

;23 DIST. SEGURANCA
;DIRECCAO DE RETIRAR

8 Programacéo: Ciclos




Sentido de afastamento (0/1/2/3/4) Q214: determinar a
direccdo em que o TNC desloca livremente a
ferramenta na base do furo (depois da orientacédo da
ferramenta)

Né&o retirar a ferramenta
Retirar a ferramenta em sentido negativo do eixo principal
Retirar a ferramenta em sentido negativo do eixo secundario

Retirar a ferramenta em sentido positivo do eixo principal

R W DN =20

Retirar a ferramenta em sentido positivo do eixo secundario

[~ Perigo de colisao!

Quando programar uma orientacao da ferrt. a 0°,
verifigue onde se encontra o extremo da ferrta. (p.ex. no
modo de funcionamento Posicionamento com
Introducdo Manual). Oriente o extremo da ferrta. de
forma ficar paralela a um eixo de coordenadas.
Seleccione a direccéo de livre deslocacéo de forma a que
a ferrta. se desloque longe da margem do furo.

FURAR UNIVERSAL (ciclo 203)

1 O TNC posiciona a ferramenta no seu eixo em marcha rapida
FMAX na distancia de seguranga programada sobre a superficie
da peca

2 A ferrta. fura com o avanco F programado, até a primeira
Profundidade de Passo

3 Se tiver programado rotura da apara, o TNC retira a ferrta.
a distancia de seguranga. Se vocé trabalhar sem rotura da apara,
o TNC retira a ferrta. com o Avanco de Retrocesso na Distancia de
Seguranca, espera ai - se tiver sido programado - e a seguir
desloca-se novamente com FMAX até a distancia de seguranca
sobre a primeira Profundidade de Passo

4 A seguir, a ferramenta fura com o Avanco até a seguinte
Profundidade de Passo. Se vocé tiver programado, a
Profundidade de Passo vai diminuindo com cada aproximagéao
segundo o Valor de Reducéo

5 O TNC repete este processo (2 a 4) até alcancar a Profundidade
do Furo

6 Na base do furo, se tiver sido programado, a ferrta. espera um
tempo para cortar livremente, retirando-se depois de transcorrido
o Tempo de Espera com o Avanco de Retrocesso para a Distancia
de Seguranca. Se vocé tiver programado uma 22 Distancia de
Seguranca, a ferrta. desloca-se para ai com FMAX.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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% Antes da programacao, devera ter em conta

160

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maquinagao com
correccao de raio RO.

No ciclo, o sinal do parametro Profundidade determina a
direccao da maquinagao.

Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base do furo (extremidade do
cone do furo)

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacdo
da ferramenta ao furar em mm/min

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na pecga. O TNC desloca-se num sé passo de
maquinacao para a profundidade total quando:
A profundidade de passo e a profund. total séo iguais
A profund. de passo é maior do que a profund. total

A Profundidade Total ndo tem que ser um multiplo da
Profundidade de Passo

Tempo de Espera em cima Q210: tempo em
segundos que a ferramenta espera na distancia de
segurancga depois de o TNC a ter retirado do furo

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Valor de Reducdo Q212 (incremental): valor com que o
TNC reduz a Profundidade de Passo em cada passo

N¢ de Roturas de Apara até ao Retrocesso
Q213:numero de roturas de apara antes de o TNC
retirar a ferramenta do furo para a soltar. Para a rotura
de apara, o TNC retira a ferrta. de cada vez a distancia
de seguranca Q200

Minima Profundidade de Passo Q205 (valor
incremental): se vocé tiver introduzido um valor de
reducdo, o TNC limita a profundidade de passo ao
valor introduzido com Q205

Tempo de espera em baixo Q211: tempo em
segundos que a ferrta. espera na base do furo

Avanco de retrocesso Q208: velocidade de deslocacédo
da ferrta. ao retirarse do furo em mm/min. Se
introduzir Q208=0, o TNC retira a ferrta. com FMAX

Q203

- AN
z A % Q206
N
Q210
Q200
Q202
Q201
Q211 /;l’7

=Y

Exemplo de frases NC:
10 CYCL DEF 203 FURAR UNIVERSAL

0200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3
Q211=0.25
0208=500

;DISTANCIA SEGURANGA
;PROFUNDIDADE

;AVANCO A0 APROFUNDAR

; PROFUNDIDADE DE PASSO
;TEMPO DE ESPERA EM CIMA
;COORD. SUPERFICIE

;22 DIST. SEGURANCA
sVALOR DE REDUCAOQ
;ROTURAS DE APARA

sMIN. PROFUNDIDADE DE PASSO
;sTEMPO DE ESPERA EM BAIXO
;AVANCO DE RETROCESSO
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REBAIXAMENTO INVERTIDO (ciclo 204)

%’ O fabricante da méaquina prepara a maquina e o TNC para
&= o ciclo de rebaixamento invertido

O ciclo so6 trabalha com as chamadas barras de broquear
em retrocesso

Com este ciclo, vocé pode efectuar abaixamentos situados no lado
inferior da peca.

1 O TNC posiciona a ferramenta no seu eixo em marcha rapida
FMAX na distadncia de seguranca sobre a superficie da peca

2 Ai o TNC efectua uma orientacdo da ferramenta para a posicao de
0° e desloca a ferrta. segundo a dimensao do excéntrico

3 A seguir, a ferramenta penetra com o avanco de posicionamento
prévio no furo pré-furado até a lamina estar na distancia de
seguranca por baixo do canto inferior da peca

4 O TNC desloca agora a ferrta. outra vez para o centro do furo, liga
a ferrta. e se necessario também o refrigerante, e depois desloca-
se com o avango de rebaixamento para o rebaixamento de
profundidade programado

5 Se tiver sido programado, a ferrta. espera na base do
rebaixamento e a seguir retira-se de novo do furo, efectua uma
orientacdo e desloca-se de novo segundo a medida do excéntrico

6 A seguir, o TNC desloca a ferrta. com o avanco de
posicionamento prévio para a distancia de seguranca, e daf - se
tiver sido programado - com FMAX para a 22 distancia de
seguranga.

% Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maquinacao com
correccao de raio RO.

O sinal do parametro de ciclo determina a direccéo da
maquinagao ao abaixar. Atencao: o sinal positivo abaixa
na direccdo do eixo positivo da ferrta.

Introduzir uma longitude de ferrta. que esteja
dimensionada ndo pela lamina mas pelo canto inferior
barra de broquear.

Ao calcular o ponto de partida do abaixamento, o TNC
tem em conta a longitude da lamina da barra de broquear
€ a solidez da peca.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade de rebaixamento (incremental): distancia
entre a o canto inferior da peca e a base do
rebaixamento O sinal positivo executa o rebaixamento
em direccao positiva do eixo da ferrta.

Solidez da peca Q250 (incremental): espessura da peca

Medida do excéntrico (Q251 (incremental): medida do
excéntrico da barra de broquear; ir ver a folha de
dados da ferrta.

Altura da lamina Q252 (incremental): distancia entre o
lado inferior da barra de broquear e a lamina principal;
ir ver a folha de dados da ferrta.

Avancgo de posicionamento prévio Q253: velocidade
de deslocacao da ferrta. ao penetrar na peca ou ao
retirarse da peca em mm/min

Avanco de rebaixamento Q254: velocidade de
deslocacéo da ferrta. ao rebaixar em mm/min

Tempo de espera Q255: tempo de espera em
segundos na base do rebaixamento

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Sentido de afastamento (0/1/2/3/4) Q214: determinar a
direccdo em que o TNC desloca a ferrta. segundo a
dimensao do excéntrico (depois da orientacao da
ferrta.); ndo é permitida a introducgédo de 0

Deslocar a ferramenta em sentido negativo do eixo principal
Deslocar a ferramenta em sentido negativo do eixo secundario
Deslocar a ferramenta em sentido positivo do eixo principal

Deslocar a ferramenta em sentido positivo do eixo secundario

Perigo de colisao!

Quando programar uma orientacao da ferrt. a 0°,
verifique onde se encontra o extremo da ferrta. (p.ex. no
modo de funcionamento Posicionamento com
Introducdo Manual). Oriente o extremo da ferrta. de
forma ficar paralela a um eixo de coordenadas.
Seleccione a direcgao de livre deslocagado de forma a que
a ferrta. possa penetrar no furo sem colisoes.

z

Q204
Q200

Q250

Q203

z A

Q252

@
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>
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Exemplo de frases NC:

11 CYCL

DEF 204 REBAIXAMENTO INVERTIDO

Q200=2 ;DISTANCIA SEGURANGA
Q249=15 ;REBAIXAMENTO EM PROFUNDIDADE
Q250=20 ;SOLIDEZ DO MATERIAL
Q251=3.5  ;MEDIDA DO EXCENTRICO
Q252=15 ;ALTURA DA LAMINA
0253=750 sAVANCO POSICION. PREVIO
Q254=200  ;AVANCO DE REBAIXAMENTO
Q255=0 ;TEMPO DE ESPERA

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=50 ;22 DIST. SEGURANCA
Q214=1 ;DIRECCAO DE RETIRAR
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ROSCAR com embraiagem

1 A ferramenta desloca-se num sé6 passo até a profundidade do furo

2 A seguir, inverte-se a direccdo de rotacao da ferrta. e apés o

tempo de espera a ferrta. retrocede a posicéo inicial

3 Na posicéao inicial, inverte-se de novo a direccao de rotagao da

ferrta

% Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maquinagao com
correccao de raio RO.

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca).

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

A ferrta. deve estar fixa com um sistema de
compensacado de longitude. Este sistema compensa
toleréncias do avanco e das rotacoes durante a
maquinacgao.

Enguanto se executa o ciclo, ndo esta activado o
potenciéometro de override de rotacdes. O
potenciometro para o override de avango esta limitado
(determinado pelo fabricante da méquina, consultar o
manual da maquina).

Para roscar a direita, activar a ferramenta com M3, e para
roscar a esquerda, com M4.

Distancia de seguranca 1 (incremental): distancia
entre o extremo da ferrta. (posicao inicial) e a
superficie da peca. Valor orientativo: 4 vezes o passo
de rosca.

Profundidade de furo 2 (longitude da rosca, valor
incremental): distancia entre a superficie da peca e o
final da rosca

Tempo de espera em segundos: introduzir um valor
entre 0 e

0,5 segundos para evitar acunhamento da ferramenta
quando esta retrocede

Avanco F: velocidade de deslocacdo da ferramenta ao
roscar

Calculo do avanco: F=S x p
F: avanco mm/min)

S: rotagOes da ferrta. (rpm)

p: passo da roscagem (mm)

Retirar a ferramenta durante a interrupcao do programa
Se durante a roscagem, vocé premir a tecla de stop externa, o TNC
mostra uma softkey com que vocé pode retirar a ferrta.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:

13
14
15
16
17

CYCL DEF 2.0 ROSCAR

CYCL DEF 2.1 DIST 2

CYCL DEF 2.2 PROFUNDIDADE -20
CYCL DEF 2.3 TEMPO E. 0

CYCL DEF 2.4 F100
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8.2 Ciclos de furar

ROSCAGEM RIGIDA sem embraiagem GS
(Zyklus 17)

%’ O fabricante da méquina prepara a maquina e o TNC para
&= a roscagem sem embraiagem.

O TNC realiza a roscagem a lamina num ou em Varios passos sem
compensacao da longitude.

Vantagens em relacao ao ciclo de Roscar com embraaigem:
Maior velocidade de maquinacao

Pode repetirse a mesma roscagem ja que na chamada de ciclo a
ferrta. se orienta sobre a posicdo 0° (depende do paréametro da
maquina 7160)

Maior margem de deslocacéo do eixo da ferramenta ja que
desaparece o sistema de compensacao (embraiagem)

(&5 Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro do furo) no plano de maquinagao com
correccao de raio RO

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca)

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

O TNC calcula o Avanco dependendo do nimero de
rotacoes. Se durante a roscagem vocé activar o
potenciometro de override de rotagées, o TNC ajusta
automaticamente o Avanco.

O potencidometro de override de avanco ndo estd activo.

No fim do ciclo, a ferramenta esta parada Antes da
maquinacao seguinte,ligar de novo a ferramenta com M3
(ou M4)

Distancia de seguranca 1 (valor incremental):
Distancia entre o extremo da ferrta. (posicéo inicial) e a
superficie da peca

Profundidade de furo 2 (valor incremental): distancia
entre a superficie da peca (inicio da rosca) e final da
rosca

Passo de rosca3:

Passo da rosca. O sinal determina se a roscagem € a
direita ou a esquerda:

+ = roscagem a direita

— = roscagem a esquerda

164

Exemplo de frases NC:
18 CYCL DEF 17.0 ROSCAR GS

19 CYCL DEF 17.1 DIST 2
20 CYCL DEF 17.2 PROFUNDIDADE -20
21 CYCL DEF 17.3 PASSO DE ROSCA +1

Retirar a ferramenta durante a interrupcao do
programa

Se durante a roscagem, vocé premir a tecla de stop
externa, o TNC mostra a softkey MANUAL OPERATI-
ON. Se vocé premir MANUAL OPERATION, pode
retirar a ferrta. de forma controlada. Para isso, prima
a tecla positiva de ajuste de eixos do eixo activado
da ferrta.
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ROSCAGEM A LAMINA (ciclo 18)

&’ O fabricante da maquina prepara a maquina e o TNC para
se poder usar a roscagem a lamina.

O ciclo 18 ROSCAGEM A LAMINA desloca a ferramenta, com o seu
cabecote regulado, desde a posicao actual com as rotacoes
activadas para a profundidade programada. Na base do furo tem
lugar uma paragem da ferrta. Vocé deve programar separadamente
0s movimentos de aproximacédo e saida - de preferéncia num ciclo
do fabricante. O fabricante da maquina darlhe-a mais informacdes a
este respeito.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC calcula o Avanco dependendo do nimero de
rotacoes. Se durante a roscagem a lamina vocé activar o
potenciémetro de override de rotacées, o TNC ajusta
automaticamente o Avanco.

O potenciometro de override de avanco ndo esta activo.

O TNC liga e desliga a ferramenta automaticamente.
Antes da chamada de ciclo, ndo programe M3 ou M4.

Profundidade de furo [1: Distancia entre a posicdo
actual da ferramenta e o fim da rosca

O sinal de Profundidade de Furo determina a direcgao
da maquinacéo ("-" corresponde a direcgao negativa
no eixo da ferramenta)

Passo de rosca 2:

Passo da rosca. O sinal determina se a roscagem ¢é &
direita ou a esquerda:

+ = roscagem a direita (M3 quando a profundidade do
furo é negativa)

- =roscagem a esquerda (M4 quando a profundidade
do furo é negativa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:
22 CYCL DEF 18.0 ROSCAGEM A LAMINA

23 CYCL DEF 18.1 PROFUNDIDADE -20
24 CYCL DEF 18.2 PASSO DE ROSCA +1
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8.2 Ciclos de furar

-< |

" 1020 80 90100

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta
Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Definicdo do ciclo

Chegada ao primeiro furo, ligar a ferramenta
Chamada do ciclo

Chegada ao 2° furo, chamado do ciclo
Chegada ao 3° furo, chamada do ciclo
Chegada ao 4° furo, chamada do ciclo
Retirar a ferramenta, fim do programa

—
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(Exemplosciclos defurar 8
S
=
(=t
= [<})
Execucao do programa h e
" Programar o ciclo de furar no programa principal Y »
" Programar a maquinagdo no sub-programa (ver 100 - 2
capitulo "9 Programacéo: sub-programas e ©
repeticdes parcias de programa”) (&)
70 N
(o]

20

20 70 100

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Definicao do ciclo roscagem a lamina

Chegada ao 1¢ furo

Chamada do sub-programa 1

Chegada ao 2° furo

Chamada do sub-programa 1

Retirar a ferramenta, fim do programa principal
Sub-programa 1: roscagem a lamina

Orientacao da ferramenta (é possiVel um corte repetitivo)

Ferrta. desviada para aprofundamento sem colisdo (depende do
didmetro do nucleo e da ferramenta)

Posicionamento prévio em marcha rapida

Aproximacédo a profundidade inicial

Ferramenta de novo no centro do furo

Chamada do ciclo 18

Retirada

Fim do sub-programa 1

T
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O
m
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T
>
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N
N
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8.3 Ciclos para fresar ca

8.3 Ciclos para fresar caixas,
ilhas e ranhuras

Ciclo

Softkey

4 FRESAR CAIXA (rectangular)

Ciclo de desbaste sem posicionamento prévio automatico

“

212 ACABAMENTO DE CAIXA (rectangular)
Ciclo de acabamento, com posicionamento
prévio automatico,

22 Distancia de seguranca

213 ACABAMENTO DE ILHA (rectangular)
Ciclo de acabamento, com posicionamento
prévio automatico,

22 Distancia de seguranca

5 CAIXA CIRCULAR

Ciclo de desbaste sem posicionamento prévio automatico

214 ACABAMENTO DE CAIXA CIRCULAR
Ciclo de acabamento com posicionamento
prévio automatico,

22 Distancia de seguranca

215 ACABAMENTO DE ILHA CIRCULAR
Ciclo de acabamento com posicionamento
prévio automatico,

22 Distancia de seguranca

3 FRESADO DE RANHURAS
Ciclo de desbaste/acabamento sem posicionamento
prévio automatico, profundidade de passo vertical

210 RANHURA COM INTRODUCAO PENDULAR
Ciclo de desbaste/acabamento com posicionamento
prévio automatico, movimento de introducédo pendular

211 RANHURA CIRCULAR
Ciclo de desbaste/acabamento com posicionamento
prévio automatico, movimento de introducado pendular
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FRESAR CAIXAS (ciclo 4)

1 A ferramenta penetra na peca em posicao de partida (centro da
caixa) e desloca-se para a primeira profundidade de passo

2 A seguir, a ferramenta desloca-se primeiro na direcgao positiva do
lado mais comprido - em caixas quadradas, na direccdo positivaY -
e desbasta a caixa de dentro para fora

3 Este processo repete-se (1 até 2) até se alcancar a profundidade
programada

4 No fim do ciclo, o TNC retira a ferramenta para a posicao de

partida

ey

Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro da caixa) no plano de maquinagcédo com
correccao de raio RO.

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca).

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacéo.

Utilizar uma fresa com dentado frontal cortante no centro
(DIN 844) ou pré-furado no centro da caixa.

Para a longitude do 2° lado, ha a seguinte
condicéo:longitude do 2° lado maior do que [(2 x raio de
arredondamento) + aproximacao lateral kI.

Distancia de seguranca 1 (valor incremental):
Distancia entre o extremo da ferrta. (posicao inicial) e a
superficie da peca

Profundidade de fresagem 2 (valor incremental):
distancia entre a superficie da peca e a base da caixa

Profundidade de passo 3 (valor incremental): Medida
segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez na peca.
O TNC desloca-se num sé passo quando:

A prof.de de passo e a prof. total sdo iguais

A prof. de passo é maior do que a prof. total

Avanco ao aprofundar: velocidade de deslocacdo da
ferramenta ao aprofundar

Longitude do lado 1 4: longitude da caixa, paralela ao
eixo principal do plano de maquinagao

Longitude do lado 2 5: largura da caixa

Avanco F: velocidade de deslocacdo da ferramenta no
plano de maquinacéo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:
27 CYCL DEF 4.0 FRESAR CAIXA
28 CYCL DEF 4.1 DIST 2
29 CYCL DEF 4.2 PROFUNDIDADE -20
30 CYCL DEF 4.3 PASSO 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RAIO 5
169
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8.3 Ciclos para fresar ca

Rotacdo no sentido horario
DR + : fresagem sincronizada com M3
DR - fresagem a contra-marcha com M3

Raio de arredondamento: raio para as esquinas da
caixa.

Para raio = 0 o raio de arredondamento é igual ao raio
da ferramenta

Calculos:
Aproximacao lateral k =K xR

K:  Factor de sobreposicdo, determinado em paradmetros de
maquina 7430
R: Raio da fresa

ACABAMENTO DE CAIXAS (ciclo 212)

1 O TNC desloca a ferramenta automaticamente no seu eixo para a
distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca, e a seguir para o centro da caixa

2 A partir do centro da caixa, a ferramenta desloca-se no plano de
maguinacao para o ponto inicial da maquinacao Para o calculo do
ponto inicial, o TNC considera a medida excedente e o raio da
ferramenta. Se for necessério, o TNC penetra no centro da caixa

3 Se a ferramenta estiver na 22 distancia de segurancga, o TNC
desloca-se em marcha rapida FMAX para a distancia de
seguranca, e dai com o avanco de aprofundamento para a
primeira profundidade de passo

4 A seguir, a ferramenta desloca-se tangencialmente para o
contorno parcialmente acabado e fresa uma volta em sentido
sincronizado

5 Depois, a ferramenta sai tangencialmente do contorno para o
ponto de partida no plano de maquinacédo

6 Este processo (3 a b) repete-se até se atingir a profundidade
programada

7 No fim do ciclo, o TNC desloca a ferramenta em marcha rapida
para a distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para
a 22 distancia de seguranca, e a seguir para o centro da caixa
(posicao inicial = posicao de partida)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

Se vocé quiser acabar a caixa toda, utilize uma fresa com
dentado frontal cortante no centro (DIN 844) e introduza
um pequeno avango para a profundidade de passo

Tamanho minimo da caixa: o triplo do raio da ferrta.
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Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da caixa

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacao
da ferramenta ao aprofundar em mm/min. Quando se
penetra a peca, introduz-se um valor pequeno; quando
j& se desbastou, introduz-se um avango maior

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca; introduzir um valor superior a 0

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacao
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Centro do 1° eixo Q216 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinagao

Centro do 2° eixo Q217 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinagao

Longitude lado 1 Q218 (incremental): longitude da
caixa, paralela ao eixo principal do plano de
maquinacao

Longitude lado 2 Q219 (incremental): longitude da
caixa, paralela ao eixo secundario do plano de
maquinacao

Raio da esquina Q220: raio da esquina da caixa. Se nao
tiver sido programado, o TNC fixa o raio da esquina
igual ao raio da ferrta

Distancia de acabado 1° eixo Q221 (incremental):
medida excedente no eixo principal do plano de
magquinagao, referente a longitude da caixa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Q216 Q221

Exemplo de frases NC:
34 CYCL DEF 212 ACABAR CAIXA

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
0219=60
Q220=5
Q221=0

;DISTANCIA SEGURANCA
sPROFUNDIDADE

sAVANCO A0 APROFUNDAR
;PROFUNDIDADE DE PASSO
;AVANCO FRESAGEM
sCOORD. SUPERFICIE
322 DIST. SEGURANCA
sCENTRO 1° EIXO
sCENTRO 2° EIXO0
;sLONGITUDE LADO 1
;sLONGITUDE LADO 2
;RAIO DA ESQUINA
sMEDIDA EXCEDENTE
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8.3 Ciclos para fresar ca

ACABAMENTO DE ILHAS (ciclo 213)

1 O TNC desloca a ferrta. no seu eixo para a distancia de seguranca,
ou - se tiver sido programado - para a
22 distancia de seguranca, e a seguir para o centro da ilha

2 A partir do centro da ilha, a ferramenta desloca-se no plano de
maquinacao para o ponto inicial da maquinacdo O ponto inicial
encontra-se aprox. a 3,5 vezes do raio da ferrta. a direita da ilha

3 Se a ferramenta estiver na 22 distancia de seguranca, o TNC
desloca a ferramenta em marcha réapida FMAX para a distancia de
seguranca, e dai com o avango de aprofundamento para a
primeira profundidade de passo

4 A seguir, a ferramenta desloca-se tangencialmente para o
contorno parcialmente acabado e fresa uma volta em sentido
sincronizado

5 Depois, a ferramenta sai tangencialmente do contorno para o
ponto de partida no plano de maquinagao

6 Este processo (3 a b) repete-se até se atingir a profundidade
programada

7 No fim do ciclo, o TNC desloca a ferramenta com FMAX para a
distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca, e a seguir para o centro da ilha (posicdo
inicial = posicéo de partida)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinagao.

Se vocé quiser acabar a fresagem da ilha toda, utilize
uma fresa com dentado frontal cortante no centro (DIN
844). Introduza um pequeno valor para o avango ao
aprofundar.

Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da ilha

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacdo
da ferramenta ao deslocarse em profundidade em
mm/min. Quando se penetra a pega, introduz-se um
valor pequeno; quando se aprofunda em vazio,
introduz-se um valor

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca. Introduzir um valor superior a 0

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacao
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca
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Q200

Q204

Q203

T
Q202

Q201
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Exemplo de frases NC:

35 CYCL DEF 213 ACABAMENTO DE ILHA
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURANCA
Q201=-20 s PROFUNDIDADE
0206=150 sAVANGO A0 APROFUNDAR
0202=5 ;PROFUNDIDADE DE PASSO
Q207=500 sAVANCO FRESAGEM
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=50 323 DIST. SEGURANCA
Q216=+50 sCENTRO 1° EIXO
Q217=+50 sCENTRO 2° EIXO
0218=80 s LONGITUDE LADO 1
0219=60 LONGITUDE LADO 2
Q220=5 sRAIO DA ESQUINA
Q221=0 sMEDIDA EXCEDENTE
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22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Centro do 1° eixo Q216 (valor absoluto): centro da ilha
no eixo principal do plano de maquinacao

Centro do 2° eixo Q217 (valor absoluto): centro da ilha
no eixo secundario do plano de maquinacao

Longitude lado 1 Q218 (incremental): longitude da
ilha, paralela ao eixo principal do plano de maquinacédo

Longitude lado 2 Q219 (incremental): longitude da
ilha, paralela ao eixo secundario do plano de
maquinacao

Raio da esquina Q220: raio da esquina da ilha

Distancia de acabado 1° eixo Q221 (valor incremental):
medida excedente no eixo principal do plano de
magquinacao, referente a longitude da ilha

CAIXA CIRCULAR (ciclo 5)

1 A ferramenta penetra na peca em posicao de partida (centro da
caixa) e desloca-se para a primeira profundidade de passo

2 A seguir, a ferramenta percorre com o avanco F a trajectéria em
forma de espiral representada na figura a direita; para
aproximacao lateral k, ver o ciclo 4 FRESAR CAIXAS

3 Este processo repete-se até se alcancar a profundidade
programada

4 No fim, o TNC retira a ferramenta para a posicdo de partida

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida (centro da caixa) no plano de maquinacdo com
correccao de raio RO.

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca).

O sinal do parametro Profundidade determina a direccao
da maquinacao.

Utilizar uma fresa com dentado frontal cortante no centro
(DIN 844) ou pré-furado no centro da caixa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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) Distancia de seguranca [1 (valor incremental):
Distancia entre o extremo da ferrta. (posicao inicial) e a

174

superficie da peca

) Profundidade de fresagem 2 (valor incremental):
distancia entre a superficie da peca e a base da caixa

) Profundidade de passo 3 (valor incremental): Medida
segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez na peca.
O TNC desloca-se num sé passo quando:
= A prof.de de passo e a prof. total sdo iguais
= A prof. de passo é maior do que a prof. total

»» Avanco ao aprofundar: velocidade de deslocacdo da
ferramenta ao aprofundar

» Raio do circulo: raio da caixa circular

» Avanco F: velocidade de deslocagdo da ferramenta no
plano de maquinacéo

» Rotagdo no sentido horério
DR + : fresagem sincronizada com M3
DR - : fresagem a contra-marcha com M3

Exemplo de frases NC:

8 Programacao: Ciclos



ACABAMENTO DE CAIXA CIRCULAR (ciclo 214)

1 O TNC desloca a ferramenta automaticamente no seu eixo para a
distancia de seguranga, ou - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca, € a seguir para o centro da caixa

2 A partir do centro da caixa, a ferramenta desloca-se no plano de
maquinagao para o ponto inicial da maquinacdo Para o célculo do
ponto inicial, o TNC considera o did@metro do bloco e o raio da
ferramenta. Se vocé introduzir o didmetro do bloco com 0, o TNC
penetra no centro da caixa

3 Se a ferramenta estiver na 22 distancia de seguranca, o TNC
desloca a ferramenta em marcha réapida FMAX para a distancia de
seguranca, e dal com o avanco de aprofundamento para a
primeira profundidade de passo

4 A seguir, a ferramenta desloca-se tangencialmente para o
contorno parcialmente acabado e fresa uma volta em sentido
sincronizado

5 Depois, a ferramenta sai tangencialmente do contorno para o
ponto de partida no plano de maquinacéo

6 Este processo (3 a b) repete-se até se atingir a profundidade
programada

7 No fim do ciclo, o TNC desloca a ferramenta com FMAX para a
distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para a
22 distancia de seguranca, e a seguir para o centro da caixa
(posicéo final = posicao de partida)

% Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

Se vocé quiser acabar a caixa toda, utilize uma fresa com
dentado frontal cortante no centro (DIN 844) e introduza
um pequeno avango para a profundidade de passo

Distancia de seguranga Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da caixa

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacao
da ferramenta ao aprofundar em mm/min. Quando se
penetra a peca, introduz-se um valor pequeno; quando
se penetra em vazio, introduz-se um valor maior

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
Medida que a ferrta. penetra de cada vez na peca

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacdo
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:
42 CYCL DEF 214 ACABAR CAIXA CIRCULAR

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

sDISTANCIA SEGURANCA
;PROFUNDIDADE

sAVANCO A0 APROFUNDAR
;PROFUNDIDADE DE PASSO
sAVANCO FRESAGEM
;COORD. SUPERFICIE

;22 DIST. SEGURANCA
;CENTRO 1° EIXO0
sCENTRO 2° EIXO
sDIAMETRO DO BLOCO
sDIAMETRO PECA TERMIN.
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Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Centro do 1¢ eixo Q216 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundario do plano de maquinacao

Centro do 2° eixo Q217 (valor absoluto): centro da
caixa no eixo secundério do plano de maquinagao

Diametro do bloco Q222: diametro da caixa pré-
maquinada; introduzir didmetro do bloco (peca em
bruto) menor do que o didmetro da pecga terminada

Diametro da peca terminada Q223: didmetro da caixa
terminada; introduzir didametro da peca terminada
maior do que didmetro do bloco e maior do que o
diametro da ferrta.

ACABAMENTO DE ILHA CIRCULAR (ciclo 215)

1 O TNC desloca a ferramenta automaticamente no seu eixo para a
distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca, e a seguir para o centro da ilha

2 A partir do centro da ilha, a ferramenta desloca-se no plano de
maquinagao para o ponto inicial da maquinacdo O ponto inicial
encontra-se aprox. a 3,5 vezes do raio da ferrta. a direita da ilha

3 Se a ferramenta estiver na 22 distancia de segurancga, o TNC
desloca a ferramenta em marcha rapida FMAX para a distancia de
seguranca, e dai com o avanco de aprofundamento para a
primeira profundidade de passo

4 A seguir, a ferramenta desloca-se tangencialmente para o
contorno parcialmente acabado e fresa uma volta em sentido
sincronizado

5 Depois, a ferramenta sai tangencialmente do contorno para o
ponto de partida no plano de maquinagao

6 Este processo (3 a b) repete-se até se atingir a profundidade
programada

7 No fim do ciclo, o TNC desloca a ferramenta com FMAX para a
distancia de seguranca, ou - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca, e a seguir para o centro da ilha (posicdo
final = posicédo de partida)
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% Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinagéao.

Se vocé quiser acabar a fresagem da ilha toda, utilize
uma fresa com dentado frontal cortante no centro (DIN
844). Introduza um pequeno valor para 0 avanco ao
aprofundar.

Distancia de seguranga Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da ilha

Avanco ao aprofundar Q206: velocidade de deslocacao
da ferramenta ao aprofundar em mm/min. Quando se
penetra a pega, introduz-se um valor pequeno; quando
se penetra em vazio, introduz-se um valor maior

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca; introduzir um valor superior a 0

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacdo
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de segurangca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

Centro do 12 eixo Q216 (valor absoluto): centro da ilha
no eixo principal do plano de maquinacéo

Centro do 2° eixo Q217 (valor absoluto): centro da ilha
no eixo secundério do plano de maquinacédo

Diametro do bloco Q222: didmetro da ilha pré-
maquinada; introduzir didametro do bloco maior do que
didmetro da peca terminada

Diametro da ilha terminada Q223: diametro da ilha
terminada; introduzir didametro da peca terminada
menor do que didametro da peca em bruto

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:
43 CYCL DEF 215 ACABAR ILHA CIRCULAR

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;DISTANCIA SEGURANCA
sPROFUNDIDADE

sAVANCO A0 APROFUNDAR
;PROFUNDIDADE DE PASSO
sAVANCO FRESAGEM
sCOORD. SUPERFICIE

322 DIST. SEGURANGA
;CENTRO 1° EIXO
sCENTRO 2° EIXO0
sDIAMETRO DO BLOCO
;DIAMETRO PECA TERMIN.
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FRESAR RANHURAS (ciclo 3)

Desbaste

1 O TNC desloca a ferrta. segundo a medida excedente de
acabamento (metade da diferenca entre a largura da ranhura e o
diametro da ferrta.) para dentro. Dai, a ferrta. penetra na peca e
fresa em direccédo longitudinal a ranhura

2 No fim da ranhura, realiza-se uma profundizagao e a ferrta. fresa
em sentido oposto.

Este processo repete-se até se alcancar a profundidade de
fresagem programada

Acabamento

3 A ferrta. desloca-se na base da fresa segundo uma trajectéria
circular tangente ao contorno exterior; depois, o contorno é
percorrido em sentido sincronizado ao avango (com M3)

4 A sequir, a ferrta. retira-se em marcha rapida FMAX para a
distancia de seguranca

Quando o numero de passos é impar, a ferrta. desloca-se na
distancia de seguranca para a posicao de partida.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no plano de maquinagao - centro da ranhura
(longitude lado 2) e deslocagao na ranhura segundo o
raio da ferrta. - com correccdo do raio RO.

Programar a frase de posicionamento sobre o ponto de
partida no eixo da ferrta. (Distancia de Seguranca sobre a
superficie da peca).

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

Utilizar uma fresa com dentado frontal cortante no centro
(DIN 844) ou pré-furado no ponto de partida.

Seleccionar o didmetro da fresa que nao seja maior do
que a largura da ranhura e que nao seja menor do que a
metade da largura da ranhura.

E Distancia de seguranca 1 (valor incremental):
Distancia entre o extremo da ferrta. (posicéo inicial) e a
superficie da peca

Profundidade de fresagem 2 (valor incremental):
distancia entre a superficie da peca e a base da caixa

Profundidade de passo 3 (valor incremental): medida
em que a ferrta. avanca; o TNC desloca-se num sé
passo sobre a profundidade quando:

A prof.de de passo e a prof. total séo iguais

A prof. de passo é maior do que a prof. total
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Avanco ao aprofundar: velocidade de deslocacao da
ferramenta ao aprofundar

Longitude do lado 1 4: longitude da ranhura;
determinar o 1° sentido de corte através do sinal

Longitude do lado 2 5: largura da ranhura

Avanco F: velocidade de deslocacdo da ferramenta no
plano de maquinacéo

RANHURA (Langloch) com introducao pendular
(ciclo 210)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccao
da maquinacéo.

Seleccionar o diametro da fresa que nao seja maior do
que a largura da ranhura e que nao seja menor do que
um terco da largura da ranhura.

Seleccionar diametro da fresa menor do que metade da
longitude da ranhura senao o TNC nao pode realizar a
introducdo pendular.

Desbaste

1 O TNC posiciona a ferrta. em marcha rapida no seu eixo sobre a 22
distancia de seguranca e a seguir no centro do circulo esquerdo;
dai o TNC posiciona a ferrta. na distancia de segurancga sobre a
superficie da peca

2 A ferrta. desloca-se com o avanco de fresagem até a superficie da
peca; daf a fresa desloca-se em direccéao longitudinal da ranhura -
penetra inclinada na peca - até ao centro do circulo direito

3 A seguir, a ferrta. retira-se de novo inclinada para o centro do
circulo esquerdo; estes passos repetem-se até se alcancar a
profundidade de fresagem programada

4 Na profundidade de fresagem programada, o TNC desloca a
ferrta. para realizar a fresagem horizontal, até ao outro extremo da
ranhura, e depois outra vez para o centro da ranhura

Acabamento

5 A partir do centro da ranhura, o TNC desloca a ferrta.
tangencialmente para o contorno acabado; depois, o TNC
maquina o contorno em sentido sincronizado ao avango (com M3)

6 No fim do contorno, a ferrta. retira-se do contorno -
tangencialmente - para o centro da ranhura

7 A seguir, a ferrta. retira-se em marcha rapida FMAX para a
distancia de seguranca e - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Exemplo de frases NC:

44
45
46
47
48
49
50

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

o

w W w W ww
e o o &« & s

U1 B W N =R O

FRESAR RANHURA
DIST 2
PROFUNDIDADE -20
PASSO 5 F100
X+80

Y12
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Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da ranhura

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacao
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
Medida em que a ferrta. penetra na peca com um
movimento pendular no seu eixo

Tipo de maquinacao (0/1/2) Q215: determinar o tipo de
maquinacao:

0: Desbaste e acabamento

1: S6 desbaste

2: S6 acabamento

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (incremental):
Coordenada Z onde ndo pode produzirse nenhuma
colisdo entre ferramenta e peca

Centro 12 eixo Q216 (absoluto): centro da ranhura no
eixo principal do plano de maquinagao

Centro 22 eixo Q217 (absoluto): centro da ranhura no
eixo secundério do plano de maquinagcao

Longitude lado 1 Q218 (valor paralelo ao eixo principal
do plano de maquinagao): introduzir lado mais longo
da ranhura

Longitude lado 2 Q219 (valor paralelo ao eixo

secundario do plano de maquinacao): introduzir largura
da ranhura; Se se introduzir largura da ranhura igual ao
didmetro da ferrta., o TNC s6 desbaste (fresar oblongo)

Angulo de rotacao Q224 (valor absoluto): angulo em
que é rodada toda a ranhura; o centro de rotagao situa-
se no centro da ranhura

Q203
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Q200 liﬁﬂgﬁ
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|
N Q207
Q204

TRy |
Q202 —
_444
sy | Q201
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Q217
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Q28

Q224

Q216
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Exemplo de frases NC:
51 CYCL DEF 210 RANHURA PENDULAR

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
Q219=12
0224=+15

;DISTANCIA SEGURANCA
s PROFUNDIDADE
;AVANGO FRESAGEM

s PROFUNDIDADE DE PASSO

;TIPO DE MAQUINACAO
;COORD. SUPERFICIE
;22 DIST. SEGURANCA
;CENTRO 1° EIXO
sCENTRO 2° EIXO

;s LONGITUDE LADO 1
LONGITUDE LADO 2
;POSICAO DE ROTACAO
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RANHURA CIRCULAR (oblonga) com introducao
pendular (ciclo 211)

Desbaste

1 O TNC posiciona a ferrta. no seu eixo sobre a 22 distancia de
seguranca e a seguir no centro do circulo direito. Dai o TNC
posiciona a ferrta. na distancia de seguranca programada, sobre a
superficie da peca

2 A ferrta. desloca-se com o avanco de fresagem até a superficie da
peca; daf a fresa desloca-se - e penetra inclinada na peca - para o
outro extremo da ranhura

3 A seguir, a ferrta. retira-se de novo inclinada para o ponto de
partida; este processo repete-se (2 a 3) até se alcancar a
profundidade de fresagem programada

4 Na profundidade de fresagem programada, o TNC desloca a
ferrta. para realizar a fresagem horizontal, até ao outro extremo da
ranhura

Acabamento

5 Para o0 acabamento da ranhura, o TNC desloca a ferrta.
tangencialmente para o contorno acabado. Depois, o TNC faz o
acabamento do contorno em sentido sincronizado com o avango
(com M3). O ponto de partida para o processo de acabamento
situa-se no centro do circulo direito.

6 No fim do contorno, a ferrta. retira-se tangencialmente do
contorno

7 A segquir, a ferrta. retira-se em marcha rapida FMAX para a
distancia de seguranca e - se tiver sido programado - para a 22
distancia de seguranca

% Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direcgéo
da maquinacéao.

Seleccionar o diametro da fresa que nao seja maior do
que a largura da ranhura e que nao seja menor do que
um terco da largura da ranhura.

Seleccionar didametro da fresa menor do que metade da
longitude da ranhura. Caso contrério, o TNC nédo pode
realizar a introducao pendular

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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> Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

» Profundidade Q201 (incremental): distancia entre a
superficie da peca e a base da ranhura

1 Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacdo
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

> Profundidade de passo Q202 (valor incremental):
Medida em que a ferrta. penetra na peca com um
movimento pendular no seu eixo

» Tipo de maquinacéo (0/1/2) Q215: determinar o tipo de
maquinacao:
0: Desbaste e acabamento
1: S6 desbaste
2: S6 acabamento

» Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

) 22 distdncia de seguranca Q204 (incremental):
Coordenada Z onde ndo pode produzirse nenhuma
colisdo entre ferramenta e peca

» Centro 12 eixo Q216 (absoluto): centro da ranhura no
eixo principal do plano de maquinacao

» Centro 22 eixo Q217 (absoluto): centro da ranhura no
eixo secundério do plano de maquinagcao

» Didmetro do circulo tedérico Q244: introduzir didametro
do circulo tedrico

»» Longitude lado 2 Q219: introduzir largura da ranhura;
Se se introduzir largura da ranhura igual ao diametro
da ferrta., o TNC s6 desbasta (fresar oblongo)

» Angulo de partida Q245 (absoluto): introduzir angulo
polar do ponto de partida

) Angulo de abertura da ranhura Q248 (incremental):
introduzir angulo de abertura da ranhura

Q217

i

x

—q

>
Q216




Exemplo: fresar caixa, ilha e ranhura

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S$3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 213 ACABAMENTO DA ILHA
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURANCA
Q201=-30 ;PROFUNDIDADE
Q206=250 ;F AVANCO AO APROFUNDAR
Q202=5 ; PROFUNDIDADE DE PASSO
Q207=250 ;F FRESAR

Q203=+0  ;COOR. SUPERFICIE
0204=20 ;22 DIST. SEGURANCA
Q216=+50 ;CENTRO 1° EIXO
Q217=+50 ;CENTRO 2° EIXO
Q218=90  ;LONGITUDE LADO 1
0219=80  ;LONGITUDE LADO 2
Q220=0 ;RAIO DA ESQUINA
Q221=5 sMEDIDA EXCEDENTE

8 CYCL CALL M3

N o o1 B W N = O

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

i 90 YA

100

50

X
100 -40 -30 -20

Definicdo do bloco

Definicdo da ferrta. para o desbaste/acabamento
Definicdo da ferrta. para a fresagem da ranhura
Chamada da ferrta. para desbaste/acabamento
Retirar a ferramenta

Definicdo do ciclo de maquinacédo exterior

Chamada do ciclo de maquinacéo exterior
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Definicao do ciclo de caixa circular

Chamada do ciclo de caixa circular

Troca de ferramenta

Chamada da ferramenta para a fresagem da ranhura
Definicado do ciclo Ranhura 1

Chamada do ciclo ranhura 1

Novo angulo inicial para a ranhura 2
Chamada do ciclo da ranhura 2
Retirar a ferramenta, fim do programa

8 Programacao: Ciclos



8.4 Ciclos para elaboracao de figuras
de pontos

O TNC dispde de 2 ciclos com que vocé pode elaborar figuras de
pontos:

Ciclo Softkey
220 FIGURA DE PONTOS SOBRE CIRCULO oty
221 FIGURA DE PONTOS SOBRE LINHAS e

Vocé pode combinar os seguintes ciclos de maquinagdo com 0s
ciclos 220 e 221:

Ciclo 1 FURAR EM PROFUNDIDADE
Ciclo 2 ROSCAR com embraiagem
Ciclo 3 FRESAR RANHURAS

Ciclo 4 FRESAR CAIXAS

Ciclo 5 CAIXA CIRCULAR

Ciclo 17 ROSCAR sem embraiagem- Roscagem rigida

Ciclo 18 ROSCAR A LAMINA

Ciclo 200  FURAR

Ciclo 201 ALARGAR FURO

Ciclo 202 MANDRILAR

Ciclo 203 CICLO DE FURAR UNIVERSAL

Ciclo 204  REBAIXAMENTO INVERTIDO

Ciclo 212~ ACABAMENTO DE CAIXA

Ciclo 213~ ACABAMENTO DE ILHA

Ciclo 214~ ACABAMENTO DE CAIXA CIRCULAR

Ciclo 215~ ACABAMENTO DE ILHA CIRCULAR

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.4 Ciclos para elaboracao de figuras de pontos

FIGURA DE PONTOS SOBRE UM CIRCULO (ciclo 220)

1 O TNC posiciona a ferrta. em marcha rdpida desde a posicéo
actual para o ponto de partida da primeira maquinagao

Sequéncia:
Chegada a 22 distancia de seguranca (eixo da ferrta.)
Chegada ao ponto de partida no plano de maquinagao
Deslocacéo para a distancia de seguranca sobre a superficie da
peca (eixo da ferramenta)

2 A partir desta posicdo, o TNC executa o ultimo ciclo de
maquinagao definido

3 A seguir, o TNC posiciona a ferrta. segundo um movimento linear
sobre o ponto de partida da maquinacdo seguinte; para isso, a
ferrta. encontra-se na distancia de seguranca (ou
22 distancia de seguranca)

4 Este processo (1 a 3) repete-se até se executarem todas as
magquinacoes

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O ciclo 220 activa-se com DEF, quer dizer, o ciclo 220
chama automaticamente o Ultimo ciclo de maquinacao
definido!

Se vocé combinar um dos ciclos de maquinacdo de 200 a 215
com o ciclo 220, activam-se a distancia de seguranca, a
superficie da peca e a 22 distancia de seguranca do ciclo 220!

7 Centro 1° eixo Q216 (absoluto): ponto central do
- circulo tedérico no eixo principal do plano de
maquinacao

Centro 2° eixo Q217 (absoluto): ponto central do
circulo tedrico no no eixo secundario do plano de
maguinacao

Diametro do circulo tedrico Q244: diametro do circulo
tedrico

Angulo inicial Q245 (absoluto): 4ngulo entre o eixo
principal do plano de maquinacdo e o ponto inicial
(primeiro furo) da primeira maquinacéo sobre o circulo
tedrico

Angulo final Q246 (valor absoluto): 4ngulo entre o eixo
principal do plano de maquinacao e o ponto inicial da
Ultima maquinacéo sobre o circulo tedrico (ndo é
vélido para circulos completos); introduzir o angulo
final diferente do angulo inicial; se o angulo final for
maior do que o angulo inicial, a direccao da
maquinacao é em sentido anti-horéario; caso contrario,
€ em sentido horario

Incremento angular Q247 (incremental): angulo entre
dois pontos a maquinar sobre o circulo teorico; se o
incremento angular for igual a zero, o TNC calcula o
incremento angular a partir do angulo inicial e do
angulo final; se se introduzir incremento angular, o
TNC néo considera o angulo final: o sinal do
incremento angular determina a direccdo da
maquinagao (- = sentido horério)
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Q216

Exemplo de frases NC:
53 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR

Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q245=+0
0246=+360
Q247=+0
Q241=8
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

;CENTRO 1° EIXO
;CENTRO 2° EIXO

;DIAMETRO CIRCULO TEORICO
sANGULO INICIAL

sANGULO FINAL

;PASSO ANGULAR

;s NOMERO MAQUINACOES
;DISTANCIA SEGURANCA
;COORD. SUPERFICIE

;22 DIST. SEGURANCA

8 Programacéo: Ciclos



N2 de maquinacoes (furos) Q241: quantidade de furos
(de maquinacdes) sobre o circulo tedrico

Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferramenta e a superficie da
peca: introduzir valor positivo

Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

22 distancia de seguranca Q204 (incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca

FIGURA DE PONTOS SOBRE LINHAS (ciclo 221)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

O ciclo 221 activa-se com DEF, quer dizer, o ciclo 221
chama automaticamente o Ultimo ciclo de maquinacao
definido!

Se vocé combinar um dos ciclos de maquinagao de 200
a 215 com o ciclo 221, activam-se a distancia de
seguranca, a superficie da peca e a 22 distancia de
seguranca do ciclo 221.

1 O TNC posiciona automaticamente a ferrta. desde a posicdo
actual para o ponto de partida da primeira maquinagao

Sequéncia:
2. Chegada a 22 distancia de seguranca (eixo da ferramenta)
Chegada ao ponto de partida no plano de maquinagao
Deslocacéo para a distancia de seguranca sobre a superficie da
peca (eixo da ferrta.)

2 A partir desta posicao, o TNC executa o Ultimo ciclo de
maquinacao definido

3 A seguir, o TNC posiciona a ferrta. na direccdo positiva do eixo
principal sobre o ponto de partida da maquinagao seguinte; para
isso, a ferrta. encontra-se na distancia de seguranca (ou 22
distancia de seguranca)

4 Este processo (1 a 3) repete-se até se executarem todas as
magquinacbes (furos) da primeira linha

5 Depois, o TNC desloca a ferrta. para o ultimo furo da segunda
linha e executa ai a maquinacao

6 A partir dai o TNC posiciona a ferrta. na direccdo negativa do eixo
principal sobre o ponto de partida da maquinagao seguinte

7 Este processo (6) repete-se até se executarem todas as
maquinagdes (pontos) da segunda linha

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

187

8.4 Ciclos para elaboracao de figuras de pontos



8.4 Ciclos para elaboracao de figuras de pontos

8 A seguir, o TNC desloca a ferrta. para o ponto de partida da linha
seguinte

9 Todas as outras linhas sdo maquinadas em movimento
oscilante

221@ > Ponto de partida 12 eixo Q225 (absoluto): coordenada
ece do ponto de partida no eixo principal do plano de
maguinacao

1 Ponto de partida 2° eixo Q226 (absoluto): coordenada
do ponto de partida no eixo secundario do plano de
maquinacao

» Distancia 12 eixo Q237 (incremental): distancia entre
os furos de uma linha

» Distancia 2° eixo Q238 (incremental): distancia entre
as diferentes linhas

» N de colunas Q242: quantidade de furos (de
maquinacdes) sobre uma linha

» N¢ de linhas Q243: quantidade de linhas

» Angulo de rotagdo Q224 (valor absoluto): angulo em
que é rodada toda a ranhura; o centro de rotacéo situa-
se no centro da ranhura

» Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferrta. e a superficie da peca

1 Coord. da superf. da peca Q203 (valor absoluto):
coordenada da superficie da peca

1> 22 distancia de seguranca Q204 (valor incremental):
coordenada no eixo da ferrta. na qual ndo se pode
produzir nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca
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Exemplo de frases NC:
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Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta
Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Definicdo do ciclo de Furar
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7 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR Definicao do ciclo Circulo de pontos 1, CYCL 220 chama-se automat.
Q216=+30 ;CENTRO 1° EIXO Actuam Q200, Q203 e Q204 do ciclo 220
Q217=+70 ;CENTRO 2° EIXO
0244=50 ;DIAMETRO CIRCULO TEORICO

(PRIMITIVO)
Q245=+0  ;ANGULO INICIAL
0246=+360 ;ANGULO FINAL
Q247=+0  ;PASSO ANGULAR
Q241=10 ;NUMERO DE MAQUINACOES
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURANCA
Q203=+0  ;COOR. SUPERFICIE
Q204=100 ;22 DIST. SEGURANCA

8 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR Definicao do ciclo Circulo de pontos 2, CYCL 200 chama-se automat.
Q216=+90 ;CENTRO 1° EIXO Actuam Q200, Q203 e Q204 do ciclo 220
Q217=+25 3;CENTRO 2° EIXO
Q244=70  ;DIAMETRO CIRCULO TEORICO

(PRIMITIVO)

Q245=+90 ;ANGULO INICIAL

0246=+360 ;ANGULO FINAL

Q247=30  ;PASSO ANGULAR

Q241=5 ;NUMERO DE MAQUINACOES

Q200=2 ;sDISTANCIA SEGURANCA

Q203=+0  ;COOR. SUPERFICIE

Q204=100 ;22 DIST. SEGURANCA
9 L Z+250 RO F MAX M2 Retirar a ferramenta, fim do programa
10 END PGM CIRCEM MM

8.4 Ciclos para elaboracao de figuras de pontos
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8.5 Ciclos SL

Com os ciclos SL pode-se maquinar contornos dificeis, para se
obter uma elevada qualidade de superficie.

Caracteristicas do contorno
Um contorno total pode comporse por varios sub-contornos
sobrepostos (até 12). Qualquer caixa ou ilha formam assim os
sub-contornos

Vocé introduz a lista dos sub-contornos (nUmeros de sub-
programas) no ciclo 14 CONTORNO. O TNC calcula o contorno
total que formam os sub-contornos

Vocé introduz os sub-contornos como sub-programas.

A memoria de um ciclo SL é limitada. Os sub-prgramas ndo
podem conter no total mais de p.ex. 128 frases lineares

Caracteristicas dos sub-prograams
Sao possiveis as conversdes de coordenadas

O TNC ignora avancos F e funcoes auxiliares M

O TNC caracteriza uma caixa se Vocé percorrer o contorno por
dentro, p.ex. descricdo do contorno em sentido horario com
correccao de raio RR

O TNC caracteriza uma ilha se vocé percorrer o contorno por fora,

p.ex. descricdo do contorno em sentido horario com correccéao de

raio RL

Os sub-programas nao podem conter nenhuma coordenada no
eixo da ferrta.

Na primeira frase de coordenadas do sub-programa, vocé
determina o plano de maquinagao. Sao permitidos eixos
auxiliares U,V,W

Caracteristicas dos ciclos de maquinacao
O TNC posiciona-se automaticamente antes de cada ciclo na
distancia de seguranca

Cada nivel de profundidade é fresado sem levantamento da
ferrta.; as ilhas maquinam-se lateralmente.

O raio de "esquinas interiores” é programavel - a ferrta. nao para,

evita-se marcas de corte (valido para a trajectéria mais exterior em

desbaste e em acabamento lateral)

Em acabamento lateral, o TNC efectua a chegada ao contorno
segundo uma trajectéria circular tangente

Em acabamento em profundidade, o TNC desloca a ferrta.
também segundo uma trajectéria circular tangente a peca (p.ex.:
eixo da ferrta. Z: trajectéria circular no plano Z/X)

O TNC maquina o contorno de forma continua em sentido
sincronizado ou em sentido contrario

Com MP7420, vocé determina onde o TNC posiciona a
ferta. no fim dos ciclos 21 até 24.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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— Vocé introduz as indicacdes de cotas para a maquinagao, tais como
n profundidade de fresagem, medidas excedentes e distancia de
7 seguranca, centralmente no ciclo 20 como DADOS DO
(=} CONTORNO.
Ig
O Resumo: Ciclos SL
. Cio 0000000000000 Softkey
w . 14
14 CONTORNO (absolutamente necessario)
20 DADOS DO CONTORNO (absolutamente necessario)
21 PRE-FURAR (utilizdvel como opg&o) S
22 DESBASTE (absolutamente necessério) )
. 23 ACABAMENTO EM PROF. (utilizavel como opgao)
24 ACABAMENTO LATERAL (utilizavel como opcao) R
Outros ciclos:
25 TRACADO DO CONTORNO m
27 SUPERFICIE CILINDRICA s
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CONTORNO (ciclo 14)

No ciclo 14 CONTORNO vocé faz a listagem de todos os sub-
programas que devem ser sobrepostos para formarem um
contorno completo.

@ Antes da programacao, deveréa ter em conta

O ciclo 14 activa-se com DEF, quer dizer, actua a partir da
sua definicdo no programa.

No ciclo 14, vocé pode fazer a listagem até um maximo
de 12 sub-programas (sub-contornos).

w Numeros Label para o contorno: introduzir todos os

e numeros Label de cada sub-programa e que se
sobrepdéem num contorno. Confirmar cada nimero
com a tecla ENT e terminar as introducdes com a tecla
END.

Exemplo de frases NC:
55 CYCL DEF 14.0 CONTORNO

56 CYCL DEF 14.1 LABEL CONTORNO 1 /2 /3

Contornos sobrepostos

\Vocé pode sobrepor caixas e ilhas num novo contorno. Vocé pode
assim aumentar uma superficie de caixa por meio de uma caixa
sobreposta ou diminuir por meio de uma ilha.

Sub-programas: caixas sobrepostas

Os seguintes exemplos de programacédo séo sub-
programas de contorno, chamados num programa
principal do ciclo 14 CONTORNO.

As caixas A e B sobrepbem-se.

O TNC calcula os pontos de intersecgao S; e S,, pelo que nao ha
que programa-los.

As caixas estao programadas como circulos completos.
Sub-programa 1: caixa esquerda

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

Sub-programa 2: caixa direita

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Superficie resultante da “soma”
Magquinam-se ambas as superficies parciais A e B incluindo a
superficie comum:

= As superficies A e B tém que ser caixas.
= A primeira caixa (no ciclo 14) devera comecar fora da segunda.

Superficie A:

Superficie da "diferenca”
Magquina-se a superficie A sem a parte que é comum a B:

= A superficie A tem que ser uma caixa e a B uma ilha.
= A tem que comecar fora de B.

Superficie A:
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e
©
D
=
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D
w
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Superficie de "interseccao”
Maquina-se a parte comum de A e B (as superficies ndo comuns
ficam simplesmente sem se maquinar)

A e B tém que ser caixas.
A deve comecar dentro de B.
Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL 0

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

DADOS DO CONTORNO (ciclo 20)

No ciclo 20 vocé indica as informacdes da maquinacdo para os sub-
programas com 0s contornos parciais.

[ Antes da programacéo, devera ter em conta

O ciclo 20 activa-se com DEF, quer dizer, actua a partir da
sua definicdo no programa de maquinagao.

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

As informacdes sobre a maquinacao, indicadas no ciclo
20, séo validas para os ciclos 21 a 24.

Se vocé utilizar ciclos SL em programas com parametros
Q, nao pode utilizar os parametros Q1 a Q9 como
paréametros do programa.

20 Profundidade de fresagem Q1 (valor incremental):

DADOS DO

CONTORNID distancia entre a superficie da peca e a base da caixa.

Factor de sobreposicdo em trajectéria Q2: Q2 x raio da
ferrta. da como resultado a aproximacao lateral k.

Medida exced. acabamento lateral Q3 (incremental):
medida excedente de acabamento no plano de
maquinagao.

Medida exced. acabamento em profundiadde Q4
(incremental): medida exced. de acabamento para a
profundidade.

Coordenada da superficie da peca Qb5 (valor absoluto):
coordenada absoluta da superficie da peca

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Distancia de seguranca Q6 (incremental): distancia
entre o extremo da ferrta. e a superficie da peca

Altura de seguranca Q7 (absoluto): altura absoluta
onde nédo pode produzirse nenhuma colisdo com a
peca (para posicionamento intermédio e retrocesso
no fim do ciclo)

Raio interior de arredondamento Q8: raio de
arredondamento em “esquinas” interiores; o valor
programado refere-se a trajectéria do ponto central da
ferrta.

Sentido de rotacédo ? Sentido horario = -1 Q9: direccao
de maquinacéo para caixas

no sentido horéario (Q9 = -1 contra-marcha para caixa
e ilha)

no sentido anti-horario (Q9 = +1 sincronizado para
caixa e ilha)

Numa interrupgao do programa, vocé pode verificar e se necessario
escrever por cima 0s parametros de maquinacao.

Exemplo de frases NC:
CYCL DEF 20.0 DADOS DO CONTORNO

57

196

Ql=-20 sPROFUNDIDADE DE FRESAGEM
Q2=1 ; SOBREPOSICAO TRAJECTORIA
Q3=+0.2 sMEDIDA EXC. LATERAL
Q4=+0.1 sMEDIDA EXC. PROFUNDIDADE
Q5=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q6=+2 ;DISTANCIA SEGURANCA
Q7=+50 sALTURA SEGURANGA

08=0.5 sRAIO DE ARREDONDAMENTO
Q9=+1 ;SENTIDO DE ROTACAQ

zA

Q6

Q5

=Y
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PRE-FURAR (ciclo 21)

Para o calculo dos pontos de insercao, o TNC nao
considera um valor delta DR que tenha sido programado
na frase TOOL CALL.

Desenvolvimento do ciclo
Como no ciclo 1 Furar em Profundidade (ver capitulo 8.2 Ciclos de
furar”).

Aplicacao

O ciclo 21 PRE-FURAR considera para os pontos de penetragao a
medida excedente de acabamento lateral e a medida excedente de
acabamento em profundidade, bem como o raio da ferrta. de
desbaste. Os pontos de penetracdo sédo também pontos de partida
para o desbaste.

7 g Profundidade de passo Q10 (valor incremental):
2 Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca (sinal”-" quando a direccdo de maquinacao &
negativa)

Avanco ao aprofundar Q11: avanco ao furar em
mm/min

NuUmero da ferrta. de desbaste Q13: nimero da ferrta.
de desbaste

Exemplo de frases NC:
58 CYCL DEF 21.0 PRE-FURAR

Q10=+5 s PROFUNDIDADE DE PASSO
Q11=100 sAVANCO AO APROFUNDAR
Q13=1 ;sFERRTA. DE DESBASTE

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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DESBASTE (ciclo 22)

1 O TNC posiciona a ferrta. sobre o ponto de penetracéo; para isso,
tem-se em conta a medida excedente de acabamento lateral

2 Na primeira profundidade de passo, a ferrta. fresa o contorno de
dentro para fora com o avanco de fresagem Q12

3 Para isso, fresam-se livremente os contornos da ilha (aqui: C/D)
com uma aproximacao ao contorno da caixa (aqui: A/B)

4 A seguir, o TNC faz o acabamento do contorno e retira a ferrta.
para a altura de seguranga

(&5 Antes da programacao, devera ter em conta

Se necessario, utilizar uma fresa com dentado frontal
cortante no centro (DIN 844) ou pré-furar no ponto de
partida.

Profundidade de passo Q10 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca

Avanco ao aprofundar Q11: avanco ao aprofundar em
mm/min

Avanco para desbaste Q12: avanco de fresagem em
mm/min

Numero de ferrta. para desbaste prévio Q18: nimero
da ferrta. com que o TNC j& efectuou desbaste prévio.
Se nao tiver efectuado um desbaste prévio, introduza
"0"; se vocé introduzir aqui um numero, o TNC so6
desbasta a parte que nao pdde ser maquinada com a
ferrta. de desbaste prévio.

Se néo se quiser fazer a aproximagcao lateral ao campo
de desbaste posterior, o TNC penetra de forma
pendular; para isso, vocé deve definir na tabela de
ferrtas. TOOL.T (ver capitulo 5.2) a longitude da lamina
LCUTS e o angulo maximo de aprofundamento
ANGLE da ferrta. Se necessério, o TNC emite um aviso
de erro

Avanco pendular Q19: avanco oscilante em
mm/min

Exemplo de frases NC:
59 CYCL DEF 22.0 DESBASTE

Q10=+5 sPROFUNDIDADE DE PASSO
Q11=100 sAVANCO AO APROFUNDAR
Q12=350 sAVANCO PARA DESBASTE
Q18=1 ;FERRTA. DE PRE-DESBASTE
Q19=150 sAVANCO PENDULAR
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ACABAMENTO EM PROFUNDIDADE (ciclo 23)

O TNC calcula automaticamente o ponto inicial para o
acabamento. O ponto inicial depende das proporcoes de
espaco da caixa.

O TNC desloca a ferrta. suavemente (circulo tangente vertical) para
a superficie a maquinar. A seguir, fresa-se a distancia de
acabamento que ficou do desbaste.

» Avanco ao aprofundar Q11: velocidade de deslocacédo
-y da ferrta. ao aprofundar

Avanco para desbaste Q12: avanco de fresagem

Exemplo de frases NC:
60 CYCL DEF 23.0 PROFUNDIDADE ACABAMENTO

Q11=100 sAVANCO AO APROFUNDAR
Q12=350 sAVANCO PARA DESBASTE

ACABAMENTO LATERAL (ciclo 24)

O TNC desloca a ferrta. segundo uma trajectéria circular tangente
aos contornos parciais. Cada contorno parcial é acabado em
separado.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

A soma da medida excedente do acabamento lateral
(Q14) e do raio da ferrta. de acabamento tem que ser
menor do que a soma da medida excedente de
acabamento lateral (Q3, ciclo 20) e o raio da ferrta. de
desbaste.

Se vocé executar o ciclo 24 sem ter primeiro desbastado
o ciclo 22, também é vaélido o célculo apresentado em
cima; o raio da ferrta. de desbaste tem, neste caso, o
valor "0"

O TNC calcula automaticamente o ponto inicial para o
acabamento. O ponto inicial depende das proporcoes de
espaco da caixa.

zu Sentido de rotagéo_ ? Sentido horério = -1 Q9:
Direccdo da maquinacéo:
+1: Rotacdo em sentido anti-horario
-1. Rotacdo em sentido horéario

Profundidade de passo Q10 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez
na peca

Avanco ao aprofundar Q11: avanco para penetracdo
Avanco para desbaste Q12: avanco de fresagem

Medida excedente de acabamento lateral Q14
(incremental): medida excedente para varios
acabamentos; o Ultimo acabamento é desbastado se
vocé introduzir Q14=0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo de frases NC:
61 CYCL DEF 24.0 ACABAMENTO LATERAL
Q9=+1 sSENTIDO DE ROTAGAO
Q10=+5 ;PROFUNDIDADE DE PASSO

Q11=100 sAVANCO AO APROFUNDAR
Q12=350 sAVANCO PARA DESBASTE
Q14=+0 sMEDIDA EXC. LATERAL
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TRACADO DO CONTORNO (ciclo 25)

Com este ciclo pode-se maquinar juntamente com o ciclo 14
CONTORNO contornos "abertos”: o principio e o fim do contorno
nao coincidem.

O ciclo 256 TRACADO DO CONTORNO oferece consideraveis
vantagens em comparagdo com a maquinacao de um contorno
aberto com frases de posicionamento:

O TNC vigia a maquinacéo relativamente a danos no contorno.
Verificar o contorno com o gréafico de testes

Se o raio da ferrta. for demasiado grande, o contorno que, se
necessario voltar a ser maquinado nas esquinas interiores

A maquinagao executa-se de forma continua, sincronizada ou em
contra-marcha. O tipo de fresagem mantém-se inclusive quando
de se espelham contornos

Com viérias profundidades de passo, o TNC pode deslocar a ferrta.

em ambos os sentidos. Desta forma, a maquinacdo é mais rapida
Vocé pode introduzir medidas excedentes para desbastar e
acabar, com vérios passos de maquinagao

% Antes da programacao, devera ter em conta

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

O TNC considera apenas o primeiro Label do ciclo 14
CONTORNO.

A memoria de um ciclo SL é limitada. Vocé pode p.ex.
programar num ciclo SL até um méx. de 128 frases
lineares.

Nao é necessério o ciclo 20 DADOS DO CONTORNO.

As posi¢cdes em cotas incrementais programadas
directamente depois do ciclo 25 referem-se a posicdo da
ferrta. no fim do ciclo.

200

8 Programacéo: Ciclos



= Profundidade Q1 (incremental): distancia entre a
A superficie da peca e a base do contorno

Medida exced. acabamento lateral Q3 (incremental):
medida excedente no plano de maquinagao

Coord. Superficie da peca Qb (valor absoluto):
coordenada absoluta da superficie da peca referente
ao zero peca

Altura de seguranca Q7 (absoluto): altura absoluta
onde néo pode produzirse nenhuma coliséo entre a
ferrta. e a peca; posicdo de retrocesso da ferrta. no fim

do ciclo

Profundidade de passo Q10 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez

na peca

Avanco ao aprofundar Q11: avanco de deslocacéo no
eixo da ferrta.

Avanco ao fresar Q12: avanco de deslocacdo no plano
de maquinagao

Tipo de fresagem ? Contra-marcha = -1 Q15:
Fresagem sincronizada: Introdugéo = +1
Fresagem em contra-marcha: Introducéo = -1
Mudando de fresagem sincronizada para fresagem em
contra-marcha com varias aproximagoes:

Introducéo = 0

Exemplo de frases NC:
62 CYCL DEF 25.0 TRACADO DO CONTORNO

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=+1

sPROFUNDIDADE DE FRESAGEM
sMEDIDA EXC. LATERAL
;COORD. SUPERFICIE
;ALTURA SEGURANCA
;PROFUNDIDADE DE PASSO
sAVANCO A0 APROFUNDAR
sAVANCO FRESAGEM

sTIPO DE FRESAGEM

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 27)

% O fabricante da maquina deve preparar a maquina e o
&= TNC para o ciclo 27 SUPERFICIE CILINDRICA

Com este ciclo, vocé pode magquinar um contorno cilindrico
previamente programado segundo o desenvolvimento desse
cilindro.

Vocé descreve o contorno num sub-programa determinado no ciclo
14 (CONTORNO).

O sub-programa contém as coordenadas dum eixo angular
(p.ex.eixo C) e do eixo paralelo (p.ex. eixo da ferrta.). Como fungbes
para programar trajectérias, dispde-se de L, CHF, CR E RND

Vocé pode introduzir as indicacdes no eixo angular tanto em graus
como em mm (inch - polegadas)(determinar com definicdo de ciclo)

@ Antes da programacao, devera ter em conta

A memoria de um ciclo SL é limitada. Vocé pode p.ex.
programar num ciclo SL até um max. de 128 frases
lineares.

O sinal do parametro Profundidade determina a direccéo
da maquinacao.

Utilizar uma fresa com dentado frontal cortante no centro
(DIN 844).

O cilindro deve estar fixado no centro da mesa rotativa

O eixo da ferrta. devera deslocar-se perpendicularmente
ao eixo da mesa rotativa. Se nédo for assim, o TNC emite
um aviso de erro.

Posicionar previamente a ferrta. no eixo X (com eixo da
ferrta. Y) antes da chamada de ciclo sobre o centro da
mesa rotativa.

Vocé também pode executar este ciclo com plano de
maquinagao inclinado.

O TNC verifica se a trajectoéria corrigida e ndo corrigida da
ferramenta se encontra no campo de visualizacdo do eixo
rotativo e que esté definido no parametro de méaquina
810.x . Com aviso de erro “Erro de programacao de
contorno” se necessario fixar memorizar MP 810.x = 0.
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= Profundidade de fresagem Q1 (incremental): distancia
(D=a entre a superficie cilindrica e a base do contorno

Medida exced. acabamento lateral Q3 (incremental):
medida excedente de acabamento no plano do
desenvolvimento do cilindro

Distancia de seguranca Q6 (incremental): distancia
entre o extremo da ferrta. e a superficie cilindrica

Profundidade de passo Q10 (valor incremental):
Medida segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez

na peca

Avanco ao aprofundar Q11: avanco de deslocacéo no
eixo da ferrta.

Avanco ao fresar Q12: avanco de deslocacdo no plano
de maquinagao

Raio do cilindro Q16: raio do cilindro sobre o qual se
maquina o contorno

Tipo de cotizagédo ? Graus =0 MM/POLEGADA=1 Q17:

programar as coordenadas do eixo rotativo no su-
programa em graus ou mm (poleg.)

Exemplo de frases NC:
63 CYCL DEF 27.0 SUPERF. CILINDRICA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

; PROFUNDIDADE DE FRESAGEM
;MEDIDA EXC. LATERAL
;DISTANCIA SEGURANCA
;PROFUNDIDADE DE PASSO
sAVANGO A0 APROFUNDAR
;AVANGO FRESAGEM

;RAIO

;TIPO DE COTIZACAO

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Definicdo do bloco

Definicdo da ferrta. para o desbaste prévio
Definicdo da ferrta. para o desbaste posterior
Chamada da ferrta. para o desbaste prévio
Retirar a ferramenta

Determinar o sub-programa do contorno

Determinar os parametros gerais de maquinacéo

N
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Definicdo do ciclo de desbaste prévio

Chamada do ciclo de desbaste prévio

Troca de ferramenta

Chamada da ferrta. para o desbaste posterior
Definicao do ciclo desbaste posterior

Chamada do ciclo desbaste posterior
Retirar a ferramenta, fim do programa

Sub-programa do contorno
(Ver FK 2¢ exemplo no capitulo "6.6 Tipos de trajectérias” -
Livre programacgao de contornos FK”

205

8.5 Ciclos SL




8.5 Ciclos SL

N
(=]
»

Definicdo do bloco

Definicdo da ferrta. Furar

Definicdo da ferrta. para o desbaste/acabamento
Chamada da ferrta. para o ciclo de furar

Retirar a ferramenta

Determinar sub-programas de contorno

Determinar os parametros gerais de maquinacéo

Definicdo do ciclo de Pré-furar

Chamada do ciclo de pré-furar

8 Programacao: Ciclos
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Troca de ferramenta
Chamada da ferrta. para desbaste/acabamento
Definicdo do ciclo de desbaste

Chamada do ciclo de desbaste
Definicao do ciclo de profundidade de acabamento

Chamada do ciclo de profundidade de acabamento
Definicdo do ciclo de acabamento lateral

Chamada do ciclo de acabamento lateral
Retirar a ferramenta, fim do programa
Sub-programa do contorno 1: caixa esquerda

Sub-programa do contorno 2: caixa direita

Sub-programa do contorno 3: ilha quadrangular esquerda

Sub-programa do contorno 4: ilha quadrangular direita
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Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Determinar o sub-programa do contorno

Determinar os parametros de maquinacao

Chamada do ciclo
Retirar a ferramenta, fim do programa

N
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Sub-programa do contorno
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8.5 Ciclos SL

@ Cilindro fixado no centro da mesa
rotativa.

O ponto de referéncia situa-se no centro
da mesa rotativa

N

10

60

20

157

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferrta., eixo Y da ferrta.

Retirar a ferramenta

Posicionar a ferrta. no centro da mesa rotativa
Determinar o sub-programa do contorno

Determinar os parametros de maquinacao

Posicionamento prévio da mesa rotativa
Chamada do ciclo
Retirar a ferramenta, fim do programa

8 Programacao: Ciclos




a1 L1 Sub-programa do contorno

Indicagdes do eixo rotativo em mm (Q17=1)

8.5 Ciclos SL

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 21
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8.6 Ciclos para facejar - para
programas digitalizados
O TNC dispde de quatro ciclos com que vocé pode maquinar
superficies com as seguintes caracteristicas:
produzidas por digitalizacdo ou por um sistema CAD/CAM
ser planas e rectangulares
ser planas segundo um angulo obliquo
estar inclinadas de qualquer forma

estar unidas entre si

Ciclo Softkey

30 DIGITALIZACAO DOS DADOS DIGITALIZADOS T
Para o facejamento dos dados digitalizados em varios LT
passos

230 FACEJAMENTO FE
Para superficies planas rectangulares 1@?

231 SUPERFICIE REGULAR
Para superficies segundo um angulo obliquo, FErgpe
inclinadas e unidas entre si b

EXECUCAO DOS DADOS DIGITALIZADOS (ciclo 30)

1 O TNC posiciona a ferrta. em marcha rapida FMAX desde a
posicdo actual no eixo da ferrta.na distancia de segurancga sobre o
ponto MAX programado no ciclo

2 A seguir, o TNC desloca a ferrta. no plano de maquinagdo com
FMAX sobre o ponto MIN programado no ciclo

3 Dai a ferrta. desloca-se com avanco de aprofundamento para o
primeiro ponto do contorno

4 A seguir, o TNC executa com avanco de fresagem todos os
pontos memorizados no ficheiro de dados de digitalizagao; se
necessério, durante a execucdo o TNC desloca-se para a distancia
de seguranca para saltar as zonas ndo maquinadas

5 No fim, o TNC retira a ferramenta com FMAX para a distancia de
seguranca
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% Antes da programacao, devera ter em conta

30

Com o ciclo 30 vocé pode executar os dados da
digitalizacdo e os ficheiros PNT.

Quando vocé executa ficheiros PNT onde ndo ha
nenhuma coordenada do eixo da ferrta., a profundidade
de fresagem produz-se no ponto MIN programado do
eixo da ferrta.

MILL
PNT-DAT

PGM nome de dados de digitalizagdo: introduzir o
nome do ficheiro onde estdo memorizados os dados
da digitalizacao; se o ficheiro ndo estiver no directério
actual, introduza o caminho completo. Se quiser
elaborar uma tabela de pontos, visualizar também o
tipo de ficheiro . PNT

Campo ponto MIN: ponto minimo (coordenada X, Y e
Z) do campo onde se pretende fresar

Campo ponto MAX: ponto méximo (coordenada X, Y e
7) do campo onde se pretende fresar

Distancia de seguranca 1 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferramenta e a superficie da
peca em movimentos em marcha rapida

Profundidade de passo 2 (incremental): Medida
segundo a qual a ferrta. penetra de cada vez na peca

Avanco ao aprofundar 3Velocidade de deslocagdo da
ferramenta ao aprofundar em mm/min

Avanco de fresagem 4Velocidade de deslocacéo da
ferramenta ao fresar em mm/min

Funcéo auxiliar M: introducdo opcional de uma funcéo
auxiliar, p.ex. M13

Exemplo de frases NC:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 30.0 ELABORAR DADOS DIGITALIZADOS

DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0
DEF 30.4 DIST 2

DEF 30.5 PASSO +5 F100

DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Y
MAX
o>
4
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MIN X
% 3
~
zA
1
N
~» 2 =~
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FACEJAR (ciclo 230)

1 OTNC posiciona a ferrta. em marcha répida FMAX desde a
posicdo actual no plano de maquinagao sobre o ponto de partida
1; o TNC desloca a ferrta. segundo o seu raio para a esquerda e
para cima

2 A seguir, a ferrta. desloca-se com FMAX no seu eixo para a
distancia de seguranca, e depois com o avango de
aprofundamento sobre a posicdo de partida programada, no eixo
da ferrta.

3 Depois, a ferrta. desloca-se com avango de fresagem programado
sobre o ponto final 2; o TNC calcula o ponto final a partir do ponto
de partida programado, da longitude programada e do raio da
ferrta.programado

4 O TNC desloca a ferrta. com avango de fresagem transversal para
o ponto de partida da linha seguinte; o TNC calcula esta
deslocacéo a partir da largura programada e do nimero de cortes
programados

5 Depois, a ferrta. retira-se em direccdo negativa ao 12 eixo

6 O facejamento repete-se até se maquinar completamente a
superficie programada

7 No fim, o TNC retira a ferramenta com FMAX para a distancia de
seguranca
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@ Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC posiciona a ferrta. desde a posicéo actual primeiro
no plano de maquinacéo e a seguir no eixo da ferrta.
sobre o ponto de partida 1.

Posicionar previamente a ferrta. de forma a que nao se
possa produzir nenhuma coliséo com a peca.

zai@ﬁ Ponto de partida 1° eixo Q225 (absoluto): coordenada
do ponto Min. da superficie a facejar no eixo principal
do plano de maquinacao

Ponto de partida 2° eixo Q226 (absoluto): coordenada
do ponto Min. da superficie a facejar no eixo
secundario do plano de maquinacéo

Ponto de partida 3° eixo Q227 (absoluto): altura no eixo
da ferrta. do plano de facejamento

Longitude lado 1 Q218 (incremental): longitude da
superficie a facejar no eixo principal do plano de
magquinacao, referente ao ponto de partida 12 eixo

Longitude lado 2 Q219 (incremental): longitude da
superficie a facejar no eixo secundério do plano de
magquinagao, referente ao ponto de partida 22 eixo

Numero de cortes Q240: quantidade de linhas sobre
as quais o TNC deve deslocar a ferrta. na largura da

peca

Avanco ao aprofundar 206: velocidade de deslocacéao
da ferramenta ao deslocarse da distancia de
seguranga para a profundidade de fresagem em mm/
min

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacdo
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

Avanco lateral Q209: velocidade de deslocacao da
ferrta. ao deslocarse para a primeira linha em
mm/min; se vocé se deslocar lateralmente na peca,
introduza Q9 menor do que Q8; se se deslocar em
vazio, Q209 deve ser maior do que Q207

Distancia de seguranca Q200 (incremental): distancia
entre a extremidade da ferramenta e a profundidade

de fresagem para posicionamento no inicio do ciclo e
no fim do ciclo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Y

o) azo7
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N — - — 1 =
) A Q209
_-_4«____
A
Q226 1 >>>
Q218 X
Q225
5 Q206
4y \ N
Q200
Q227
5 =
X
Exemplo de frases NC:
71 CYCL DEF 230 FACEJAR
Q225=+10  ;PONTO DE PARTIDA 1° EIX0
Q226=+12  ;PONTO DE PARTIDA 2° EIXO0
Q227=+2.5 ;PONTO DE PARTIDA 3° EIXO0
Q218=150  ;LONGITUDE LADO 1
Q219=75 ;sLONGITUDE LADO 2
Q240=25 sN° DE CORTES
Q206=150  ;AVANGO AO APROFUNDAR
Q207=500  ;AVANGO FRESAGEM
Q209=200  ;AVANGO TRANSVERSAL
Q200=2 ;sDISTANCIA SEGURANGA
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SUPERFICIE REGULAR (ciclo 231)

1 O TNC posiciona a ferrta. desde a posicao actual com um
movimento linear 3D sobre o ponto de partida 1

2 Depois, a ferrta. desloca-se com avanco de fresagem programado
sobre o ponto final 2

3 Dai o TNC desloca a ferrta. em marcha rapida FMAX segundo o
diametro da ferrta. na direccdo positiva do eixo da ferrta. e de
novo para o ponto de partida 1

4 No ponto de partida 1 o TNC desloca de novo a ferrta. para o
Ultimo valor Z alcangado

5 A seguir, o TNC desloca a ferrta. nos trés eixos desde o ponto |1
segundo a direccéo do ponto 4 até a liha seguinte

6 Depois, o TNC desloca a ferrta. até ao Ultimo ponto final desta
linha O TNC calcula o ponto final 2 e uma deslocacdo na direcgédo
do ponto 3

7 O facejamento repete-se até se maquinar completamente a
superficie programada

8 No fim, o TNC posiciona a ferrta. sgundo o didmetro da mesma
sobre o ponto mais elevado programado no eixo da ferrta.

Direccao de corte

O ponto de partida e desta forma a direccdo de fresagem podem
escolherse livremente, j4 que o TNC efectua os cortes por linhas
no mesmo sentido do ponto 1 para o ponto 2 transcorrendo o
desenvolvimento completo desde o ponto 1 / 2 para o ponto 3/ 4
Vocé pode fixar o ponto 1 em cada esquina da superficie a
maquinar.

Vocé pode optimizar a qualidade da superficie utilizando uma fresa
cilindrica:

através de um corte de empurrar (coordenada do eixo da ferrta.
ponto 1 maior do que a coordenada do eixo da ferrta. do ponto 2)
em superficies pouco inclinadas.

através de um corte de empurrar (coordenada do eixo da ferrta.
ponto 1 menor do que a coordenada do eixo da ferrta. do ponto
2) em superficies muito inclinadas

Em superficies torcidas/irregulares, situar a direccao do
movimento principal (do ponto 1 para o ponto 2) segundo a
direccao de maior inclinagédo. Ver figura no centro, a direita.

Vocé pode optimizar a qualidade da superficie utilizando uma fresa
esférica:

Em superficies torcidas/irregulares, situar a direcgao do
movimento principal (do ponto 1 para o ponto 2) perpendiclar a
direccdo da maior inclinagao. Ver figura em baixo, a direita.

216

8 Programacéo: Ciclos




@ Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC posiciona a ferrta. desde a posicdo actual com um
movimento linear 3D sobre o ponto de partida 1.
Posicionar previamente a ferrta. de forma a que nao se
possa produzir nenhuma colisdo com a peca.

O TNC desloca a ferrta. com correccédo de raio RO, entre
as posicoes programadas

Se necessério, utilizar uma fresa com dentado frontal
cortante no centro (DIN 844).

e Ponto de partida 1° eixo Q225 (absoluto): coordenada
LY do ponto de partida na superficie a facejar no eixo
principal do plano de maquinacéo

Ponto de partida 2° eixo Q226 (absoluto): coordenada
do ponto de partida na superficie a facejar no eixo
secundério do plano de maquinagao

Ponto de partida 3° eixo Q227 (absoluto): coordenada
do ponto de partida da superficie a facejar no eixo da
ferrta.

2° ponto 1° eixo Q228 (absoluto): coordenada do
ponto final da superficie a facejar no eixo principal do
plano de maquinagao

2° ponto 22 eixo Q229 (absoluto): coordenada do
ponto final da superficie a facejar no eixo secundario
do plano de maquinacéo

2° ponto 32 eixo Q230 (absoluto): coordenada do
ponto final da superficie a facejar no eixo da ferrta.

32 ponto 12 eixo Q231 (absoluto): coordenada do
ponto 3 no eixo principal do plano de maquinacéo

32 ponto 22 eixo Q232 (absoluto): coordenada do
ponto 3 no eixo secundario do plano de maquinacao

3¢ ponto 3¢ eixo Q233 (absoluto): coordenada do
ponto 3 no eixo da ferrta.

42 ponto 1° eixo Q234 (absoluto): coordenada do
ponto 4 no eixo principal do plano de maquinacéo

42 ponto 2° eixo Q235 (absoluto): coordenada do
ponto 4 no eixo secundério do plano de maquinacao

42 ponto 32 eixo Q236 (absoluto): coordenada do
ponto 4 no eixo da ferrta.

Numero de cortes Q240: quantidade de cortes que a
ferrta. deve efectuar entre o ponto 1 e 4entre o ponto
2 e 3 ou entre o ponto

Avanco de fresagem Q207: velocidade de deslocacdo
da ferramenta durante a fresagem em mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Q236

Q233

Q227

77

sto*@ 7

Q228 Q231

Q234

Q225

=Y

Yi

Q235
Q232

Q229

Q226

Exemplo de frases NC:

72 CYCL DEF 231 SUPERFICIE REGULAR

Q225=+0
0226=+5
Q227=-2
0228=+100
Q229=+15
Q230=+5
Q231=+15
0232=+125
Q233=+25
Q234=+85
Q235=+95
Q236=+35
Q240=40
Q207=500

sPONTO DE
sPONTO DE
sPONTO DE
32° PONTO
32° PONTO
32° PONTO
33° PONTO
;3° PONTO
33° PONTO
34° PONTO
34° PONTO
34° PONTO

sN° DE CORTES

PARTIDA 1° EIXO
PARTIDA 2° EIXO0
PARTIDA 3° EIXO

10
20
30
10
20
30
10
20
30

EIXO0
EIXO0
EIX0
EIX0
EIX0
EIXO0
EIX0
EIX0
EIX0

sAVANCO FRESAGEM
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<
<

100

T

100

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta
Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Definicao do ciclo de facejar

Posicionamento prévio perto do ponto de partida
Chamada do ciclo
Retirar a ferramenta, fim do programa

N
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8.7 Ciclos para a conversao de
coordenadas

Com as conversdes de coordenadas, o TNC pode executar um

contorno programado uma vez em diversos pontos da peca com

posicdo e dimensdo modificadas. O TNC dispde dos seguintes
ciclos de conversdo de coordenadas:

Ciclo Softkey

7 PONTO ZERO 7
Deslocar contornos directamente no programa ou das
tabelas de zero pecas

8 ESPELHO Fp
Reflectir contornos
10 ROTACAO @
Rodar contornos no plano de maquinacao =,

11 FACTOR DE ESCALA m
Reduzir ou ampliar contornos LR

26 FACTOR DE ESCALA ESPECIFICO DE CADAEIXO =
Reduzir ou ampliar contornos com jnsl
factores de escala especificos de cada eixo

19 PLANO INCLINADO DE MAQUINACAO

Realizar maquinagdes num sistema de coordenadas
inclinado para maquinas com ferrta. basculante
e/ou mesas rotativas

&ﬁ

Activacao da conversao de coordenadas

Inicio da activacao: uma conversao de coordenadas activa-se a partir

da sua definicado - ndo é, portanto, chamada. A conversao actua até
ser anulada ou definida uma nova.

Anular uma conversao de coordenadas:

Definir o ciclo com os valores para o comportamento bésico, p.ex.

factor de escala 1,0

Executar as funcoes auxiliares M02, M30 ou a frase END PGM
(depende do parametro da maquina 7300)

Seleccionar novo programa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Ciclos para a conversao de coordenadas

Deslocacao doPONTO ZERO (ciclo 7)

Com DESLOCACAO DO PONTO ZERO, vocé pode repetir
maquinagdes em qualguer ponto da peca.

Activacao B

Apo6s uma definicdo de ciclo DESLOCACAO DO PONTO ZEROQ,
todas as introducbes de coordenadas referem-se ao novo ponto
zero. O TNC visualiza a deslocagcdo em cada eixo na visualizagéo
adicional de estados. Também é permitida a introdugao de eixos
rotativos

Deslocacéao: introduzir as coordenadas do novo ponto
= zero; os valores absolutos referem-se ao ponto zero da
peca determinado atarvés da memorizacdo do ponto
de referéncia; os valores incrementais referem-se
sempre ao Ultimo ponto zero valido - este pode ja ser
deslocado

Exemplo de frases NC:
73 CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Anular
A deslocagao do ponto zero com os valores de coordenadas X=0,
Y=0 e Z=0 anula uma deslocacédo do ponto zero.

Grafico

Se depois de uma deslocagao do ponto zero vocé programar uma
nova BLK FORM, vocé pode com o pardametro de maquina 7310
decidir se a BLK FORM se refere ao novo ou ao antigo ponto zero.
Na maquinacao de varias unidades, o TNC pode representar cada
uma delas graficamente.

Visualizacao de estados
A indicacéo grande de posicdo refere-se ao ponto zero activado
(deslocado)

Todas as coordenadas indicadas na visualizagdo de estados
adicional (posicdes, pontos zero) referem-se ao ponto de
referéncia memorizado manualmente.
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Deslocacao do PONTO ZEROcom tabelas de pontos
zero (ciclo 7)

@ Se utilizar o grafco de programacéo juntamente com as
tabelas de pontos zero, seleccione antes do inicio do
gréfico, no modo de funcionamento TEST, a respectiva
tabela de pontos zero (Estado S).

Se utilizar sé uma tabela de pontos zero, evita a confusdo
de activar nos modos de funcionamento da execugao do
programa.

Os pontos zero da tabela de pontos zero podem referir
se ao ponto de referéncia actual ou ao ponto zero da
maquina (depende do parametro de méaquina 7475)

Os valores das coordenadas das tabelas de zero pecas
sdo exclusivamente absolutos.

S6 se pode acrescentar novas linhas no fim da tabela.

Aplicacao
Vocé introduz tabelas de pontos zero p. ex. em caso de

passos de maquinacdo que se repetem com frequéncia em
diferentes posicdes da peca ou

utilizacdo frequente da mesma deslocacdo do ponto zero

Dentro dum programa, vocé pode programar pontos zero
directamente na definicdo do ciclo, como também chamé-los de
uma tabela de pontos zero.

Deslocacao: introduzir o numero do ponto zero a partir
E da tabela de pontos zero, ou o parametro Q; se utilizar
um parametro Q, o TNC activa o nimero de ponto zero

desse parametro Q

Exemplo de frases NC:
77 CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO

78 CYCL DEF 7.1 #12

Anular
Chamar a deslocacao a partir da tabela de pontos zero
para as coordenadas X=0; Y=0, etc.

Chamar a deslocacéo para as coordenadas X=0; Y=0, et.,
directamente com uma definicdo de ciclo.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Visualizacao de estados
Quando os pontos zero da tabela se referem ao ponto zero da

maquina,

A indicacédo grande de posicao refere-se ao ponto zero activado

(deslocado)

Todas as coordenadas indicadas na visualizagcédo de estados

adicional referem-se ao ponto zero da maquina, considerando o

TNC o ponto de referéncia memorizado manualmente

Editar uma tabela de pontos zero
Vocé selecciona a tabela de pontos zero no modo de
funcionamento Memorizacdo/Edicdo do programa

PGM
MGT

Funcao

Chamar Gestéo de Ficheiros: premir a tecla PGM MGT;

ver também capitulo "4.2 Gestao de ficheiros”

Visualizar tabelas de pontos zero: premir as softkeys

SELECCIONARTIPO eVISUALIZAR. D

Seleccionar a tabela pretendida ou introduzir um novo

nome de ficheiro

Editar um ficheiro A régua de softkeys indica as
seguintes funcoes:

Softkey

Modo operacac
manual

Edicao tabela ponto-zero
Translacao?

INICIO

E PAGINA | PRGINA | myseprg | mpacAR | PROMIMA [ MOUER-SE

LINHAS N
L LINHA LINHA LINHA | o FINAL

Seleccionar o inicio da tabela

INICIO

Seleccionar o fim da tabela

Passar para a pagina de tréas

PAGINA

Passar para a pagina da frente

PAGINA

INSERIR

Acrescentar linha (s6 é possivel no fim da tabela) L1vn

Apagar linha

APAGAR
LINHA

Aceitar a linha introduzida e saltar para a

PROXIMA

|IIII IIIII IIIII IHIII IHHII lcz]g IIIII

linha seguinte LInkA
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Configurar a tabela de pontos zero

Na segunda e terceira régua de softkeys vocé pode determinar,
para cada tabela de pontos zero, 0s eixos para 0s quais se pretende
definir pontos zero. Em forma standard, todos os eixos estdo
activados. Quando quiser desactivar um eixo, fixe a softkey do eixo
respectivo em OFF O TNC apaga a coluna correspondente na tabela
de pontos zero.

Sair da tabela de pontos zero
Visualizar outro tipo de ficheiro na gestéo de ficheiros e seleccionar
o ficheiro pretendido.

Activar a tabela de pontos zero para a execucao do programa ou
teste do programa

Para activar uma tabela de pontos zero em modo de funcionamento
de execugao do programa ou de teste do programa, proceda como
descrito em "Editar tabela de pontos zero” Em vez de introduzir um
novo nome, prima a softkey SELECCIONAR.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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ESPELHO (ciclo 8)

O TNC pode realizar uma maquinacéo espelho no plano de
maquinacao. Ver figura em cima, a direita.

Activacao

O ciclo espelho activa-se a partir da sua definicdo no programa.
Também actua no modo de funcionamento Posicionamento com
Introducédo Manual. O TNC mostra na visualizagdo de estados
adicional os eixos espelho activados

Se vocé reflectir sé um eixo, modifica-se o sentido de deslocacao
da ferrta. Isto ndo é vélido nos ciclos de maquinacéo.

Se vocé reflectir dois eixos, ndo se modifica o sentido de
deslocacgéo.

O resultado do espelho depende da posicdo do ponto zero:

O ponto zero situa-se sobre o contorno a reflectir: a trajectoria
reflecte-se directamente no ponto zero; ver figura no centro, a
direita

O ponto zero situa-se fora do contorno a reflectir: a trajectéria
desloca-se; ver figura em baixo, a direita

Eixo espelho? : introduzir o eixo que se pretende
B reflectir; o eixo da ferrta. ndo se pode reflectir

Exemplo de frases NC:
79 CYCL DEF 8.0 ESPELHO

80 CYCL DEF 8.1 XY

Anular
Programar de novo o ciclo ESPELHO com a introducédo NO ENT.
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ROTAGAO (ciclo 10)

Dentro dum programa pode-se rodar o sistema de coordenadas no
plano de maquinacdo segundo o ponto zero activado.

Activacao

A ROTACAO activa-se a partir da sua definicdo no programa.
Também actua no modo de funcionamento Posicionamento com
Introducdo Manual. O TNC visualiza o dngulo de rotacdo activado na
visualizacdo de estados adicional.

Eixo de referéncia para o angulo de rotacéo:
Plano X/Y  Eixo X
PlanoY/Z EixoY

Plano Z/X  Eixo da ferramenta

% Antes da programacao, devera ter em conta

O TNC anula uma correccéo de raio activada através da
definicdo do ciclo 10. Se necessaério, programar de novo
a correccao do raio.

Depois de ter definido o ciclo 10, desloque os dois eixos
do plano de maquinagao para poder activar a rotacao.

10 Rotacgéao: introduzir o angulo de rotacdo em graus (°).
| E Campo de introducgao: -360° a +360° (absoluto ou
incremental)

Exemplo de frases NC:
81 CYCL DEF 10.0 ROTAQKO

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Anular 5
Programa-se de novo o ciclo ROTACAQ indicando o dngulo de
rotacao.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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FACTOR DE ESCALA (ciclo 11)

O TNC pode ampliar ou reduzir contornos dentro dum programa.
Vocé pode assim diminuir ou aumentar o tamanho da pega.

Activacao

O FACTOR DE ESCALA activa-se a partir da sua definicdo no
programa Também se activa no modo de funcionamento
Posicionamento com Introducdo Manual. O TNC visualiza o factor de
escala activado na visualizacdo de estados adicional.

O factor de escala actua

no plano de maquinagao, ou simultaneamente nos trés eixos de
coordenadas (depende do parametro de maquina 7410)

nas cotas indicadas nos ciclos
também nos eixos paralelos U,V,W
Condicoes

Antes da ampliacdo ou reducéo, o ponto zero deve ser deslocado
para um lado ou esquina do contorno.

Factor?: introduzir o factor SCL (em inglés: scaling); o
i TNC multiplica as coordenadas e raios pelo factor SCL
(tal como descrito em "Activacao”)

Ampliar: SCL maior do que 1 a 99,999 999
Diminuir: SCL menor do que 1 a 0,000 001

11

Exemplo de frases NC:
83 CYCL DEF 11.0 FACTOR DE ESCALA

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Anular
Programar de novo o ciclo FACTOR DE ESCALA com factor 1

Vocé também pode introduzir um factor de escala especifico do
eixo (ver ciclo 26).
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FACTOR DE ESCALA ESPECIFEIXO (ciclo 26)

(&5 Antes da programacéo, devera ter em conta

Vocé ndo pode prolongar ou reduzir com diferentes
escalas os eixos de coordenadas com posicoes para
trajectorias circulares.

Vocé pode introduzir para cada eixo um factor de escala
especifico de cada eixo

Além disso, também se pode programar as coordenadas
do centro para todos os factores de escala.

O contorno é prolongado a partir do centro, ou reduzido
em direcgao a este, quer dizer, ndo € necessario realiza-lo
com o ponto zero actual, como no ciclo 11 FACTOR DE
ESCALA.

Activacao

O FACTOR DE ESCALA activa-se a partir da sua definicdo no
programa Também se activa no modo de funcionamento
Posicionamento com Introducdo Manual. O TNC visualiza o factor de
escala activado na visualizacdo de estados adicional.

%, Eixo e factor: eixo(s) de coordenadas e factor(es) de
jusl escala da ampliacéo ou reducao especificos de cada
eixo. Introduzir o valor positivo, maximo 99,999 999

Coordenadas do centro: centro da ampliagdo ou
reducéo especiifica de cada eixo

Os eixos de coordenadas seleccionam-se com softkeys.

Anular
Programar de novo o ciclo FACTOR DE ESCALA com factor 1 para o
eixo respectivo

Exemplo
Factores de escala especificos de cada eixo no plano de
maquinacao

Indica-se: quadrado - ver grafico em baixo, a direita

Esquina1: X=200mm Y= 2,5mm
Esquina2: X=325mm Y =150mm
Esquina3: X=20,0mm Y =275mm
Esquina4: X= 75mm Y =150mm

Ampliar o eixo X segundo o factor 1,4
Reduzir o eixo Y segundo o factor 0,6
Centro em CCY = 15 mm CCY = 20 mm

Exemplo de frases NC

CYCL DEF 26.0 FACTOR DE ESCALA ESPEF. EIXO
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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PLANO DE MAQUINACAO INCLINADO (ciclo 19)

%’ As funcoes para a inclinacdo do plano de maquinacéo
&= sao ajustadas pelo fabricante da maquina ao TNC e &
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 angulo no
espaco. Consulte o manual da méaquina

% A inclinagdo do plano de maquinacao realiza-se sempre
em redor do ponto zero activado.

Para nocoes basicas, ver o capitulo “2.5 Inclinar plano de
maquinacao’ Leia atentamente todo este capitulo.

Activacao

No ciclo 19, vocé define a posicao do plano de maquinacdo com a
introducao de angulos de inclinacdo. Os angulos introduzidos
descrevem directamente a posicdo dos eixos basculantes (ver
figura no centro e em baixo, a direita).

Se vocé programar os componentes angulares do vector no
espaco, o TNC calcula automaticamente a posicdo angular dos
eixos basculantes. O TNC calcula a posicdo do vector no espaco,
quer dizer, a posicdo do eixo da ferrta., por meio da rotagao
segundo o sistema de coordenadas fixo da maquina A sequéncia
das rotacoes para o célculo do vector no espaco é fixa: o TNC roda
primeiro o eixo A, depois o eixo B, e a seguir o eixo C.

8.7 Ciclos para a conversao de coordenadas

O ciclo 19 activa-se a partir da sua definicdo no programa. Logo que
se desloca um eixo no sistema inclinado, activa-se a correccao para
esse eixo. Para se activar a compensacao em todos os eixos, tem
de se mové-los todos.

Se tiver fixado em ACTIVO a funcao INCLINACAO da execucéo do
programa no modo de funcionamento Manual (ver capitulo “2.5
Inclinar o plano de maquinagao”), o valor angular programado nesse
ciclo seré reescrito em manual e ficara activo.

Y Eixo de rotacao e angulo de rotagao: eixo de rotacao
44 inclinado com o respectivo angulo de rotagao; os
eixos de rotacao A, B e C programam-se com softkeys.

Se o TNC posicionar automaticamente os eixos inclinados, vocé
devera ainda introduzir os seguintes parametros:

Avanco ? F=: velocidade de deslocacédo do eixo
rotativo em posicionamento automatico

Distancia de seguranca ? (valor incremental): o TNC
posiciona o cabecote basculante de forma a que a
posicdo, originada do prolongamento da ferramenta a
distancia de seguranca, ndo se modifique
relativamente a peca
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Anular

Para se anular os éngulos de inclinacéo, definir de novo o ciclo
PLANO DE MAQUINACAO INCLINADO e introduzir 0° para todos os
eixos rotativos. Seguidamente, definir outra vez o ciclo PLANO DE
MAQUINACAO INCLINADO, e confirmar a pergunta de didlogo com
a tecla "NO ENT" Desta forma, a funcéao fica inactiva.

Posicionar o eixo rotativo

%’ O fabricante da maquina determina se o ciclo 19
&= posiciona automaticamente o(s) eixo(s) rotativo(s), ou se
€ preciso posicionar previamente 0s eixos rotativos no
programa. Consulte o manual da maquina

Quando o ciclo 19 posiciona automaticamente os eixos rotativos, é
valido:

O TNC s6 pode posicionar automaticamente eixos controlados.

Na definicao do ciclo, é ainda preciso introduzir para além dos
angulos de inclinacdo a distancia de seguranga e 0 avanco com
que sado posicionados os eixos de inclinagao.

S6 se utiliza ferramentas previamente ajustadas (longitude total
da ferrta. na frase TOOL DEF ou na tabela de ferrtas.)

No processo dde inclinacdo, a posicdo do extremo da ferrta.
permanece invariavel em relacdo a peca.

O TNC efectua o processo de inclinagdo com o ultimo avango
programado. O maximo avanco possivel depende da
complexidade da cabeca basculante (mes basculante)

Quando o ciclo 19 néo posiciona automaticamente os eixos
rotativos, posicioneos p.ex. com uma frase L diante da definicdo do
ciclo:

Exemplo de frases NC

L Z+100 RO FMAX
L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000 Posicionar o eixo rotativo

CYCL DEF 19.0 PLANO DE MAQUINAGAO Definir o angulo para o célculo da correcgao
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX Activar a correccao eixo da ferrta.

L X-7.5 Y-10 RO FMAX Activar a correccdo plano de maquinagao
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Visualizacao de posicoes num sistema inclinado

As posicoes visualizadas (NOMINAL E REAL) e a visualizagédo do
ponto zero na visualizacdo de estados adicional, depois da activagao
do ciclo 19, referem-se ao sistema de coordenadas inclinado. A
posicao visualizada ja nao coincide, depois da definicdo do ciclo com
as coordenadas da Ultima posicao programada antes do ciclo 19.

Supervisao do espaco de trabalho

O TNC comprova, no sistema de coordenadas inclinado, apenas os
limites dos eixos que se estdao a mover. Se necessario, o TNC emite
um aviso de erro

Posicionamento no sistema inclinado

Com a fungao auxiliar M130, vocé também pode alcancar posicoes
no sistema inclinado e que se refiram ao sistema de coordenadas
sem inclinar (ver capitulo "7.3 Funcodes auxiliares para indicagao de
coordenadas”).

Combinacao com outros ciclos de conversao de coordenadas

Na combinacéo de ciclos de conversao de coordenadas, ha que ter
se em conta gue a inclinacdo do plano de maquinacdo sempre se
efectua em redor do ponto zero activado. Vocé pode realizar uma
deslocacao do ponto zero antes de activar o ciclo 19: neste caso,
vocé desloca o "sistema de coordenadas fixo da maquina”

Se deslocar o ponto zero antes de activar o ciclo 19, vocé estd a
deslocar o “sistema de coordenadas inclinado”

Importante: ao anular os ciclos, proceda na ordem inversa da
utilizada na definicéo:

1. Activar a deslocacdo do ponto zero
2. Activar a inclinacdo do plano de maquinacao
3. Activar a rotacédo

Maquinacédo da peca

1. Anular a rotagao
2. Anular a inclinacao do plano de maquinacéao
3. Anular a deslocacao do ponto zero

Medicao automatica no sistemainclinado

Com o cicloTCH PROBE 1.0 PLANO DE REFERENCIA, vocé pode
medir pecas num sistema inclinado. Os resultados da medicdo sao
memorizados em parametros Q, e vocé pode posteriormente
utiliza-los (p.ex. emissao dos resultados da medicdo para uma
impressora).
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Normas para trabalhar com o ciclo 19 PLANO DE MAQUINACAO
INCLINADO

1 Elaborar o programa
Definir a ferrta. (ndo é preciso, se estiver activado TOOL.T), e
introduzir a longitude da ferrta.

Chamada da ferrta.

Retirar a ferrta. de forma a que ao inclinar ndo se possa produzir
nenhuma colisdo entre a ferrta. e a peca.

Se necessdrio, posicionar of(s) eixo(s) rotativo(s) com a frase L no
respectivo valor angular (depende de um parametro de maquina)

Se necessario, activar a deslocagao do ponto zero

Definir o ciclo 19 PLANO DE MAQUINACAO INCLINADO;
introduzir os valores angulares dos eixos rotativos

Deslocar todos os eixos principais (X, Y, Z) para activar a correccao

Programar a maquinacdo como se fosse efectuada no plano néo
inclinado

Anular o ciclo 10 PLANO DE MAQUINACAO INCLINADO,
introduzir 0° para todos os eixos rotativos

Desactivar a funcao PLANO DE MAQUINACAO INCLINADO;
definir de novo o ciclo 19, confirmar a pergunta de didlogo com
"NO ENT”

Se necessério, anular a deslocacado do ponto zero

Se necessario, posicionar 0s eixos rotativos na posigéo 0°
2 Fixar a peca

3 Preparacao no modo de funcionamento

posicionamento com introducao manual

Posicionar o(s) eixo(s) rotativo(s) para memorizacao do ponto de
referéncia no valor angular respectivo. O valor angular orienta-se
segundo a superficie de referéncia seleccionada na peca.

4 Preparacao no modo de funcionamento

manual

Fixar a funcédo Inclinar plano de maquinacdo com a softkey 3D-ROT
em ACTIVO para o modo de funcionamento Manual;em eixos néo
controlados, introduzir os valores angulares no menu

Nos eixos nao controlados, os valores angulares introduzidos
devem coincidir com a posicao real do(s) eixo(s) sendo o TNC
calcula mal o ponto de referéncia.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5 Memorizar o ponto de referéncia
Manualmente, rocando a peca da mesma forma que no sistema
nao inclinado (ver capitulo “Memorizar ponto de referéncia sem
apalpador 3D")

Controlado com o apalpador 3-D da HEIDENHAIN (ver Manual do
utilizador, Ciclos de apalpacao, Capitulo 2)

6 Iniciar o programa de maquinacao no modo de funcionamento
Execucao continua do Programa

7 Modo de funcionamento manual

Fixar a funcao Inclinar plano de maquinacado com a softkey 3D-ROT
em INACTIVO. Introduzir no menu o valor angular 0° para todos os
eixos angulares (ver capitulo “2.5 Inclinagdo do plano de
maquinacao)
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Execucao do programa
= Conversao de coordenadas no programa principal

= Maquinagao no sub-programa 1 (ver capitulo "9
Programacao: sub-programas e repeticoes
parciais dum programa”)
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Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Deslocacédo do ponto zero para o centro

Chamada da fresagem

Fixar uma marca para a repeticao parcial do programa
Rotagao a 45° em incremental

Chamada da fresagem

Retrocesso ao LBL 10; seis vezes no toal

Anular a rotagao

Anular a deslocacdo do ponto zero

Retirar a ferramenta, fim do programa
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8.8 Ciclos especiais

TEMPO DE ESPERA (ciclo 9)

Num programa em funcionamento, o TNC executa a frase seguinte
s6 depois de decorrido o tempo de espera programado. Um tempo
de espera pode, por exemplo, servir para retirar aparas.

Activacao

O ciclo activa-se a partir da sua definicdo no programa. Nao afecta
os estados (permanentes) que actuam de forma modal, como p.ex.
a rotacdo da ferrta. (cabecote).

Tempo de espera em segundos: introduzir o tempo de
espera em segundos

Campo de introducéo de 0 a 600 s (1 hora) em passos
de 0,001 s

Exemplo de frases NC

89 CYCL DEF 9.0 TEMPO ESPERA
90 CYCL DEF 9.1 TEMPO ESP. 1.5

CHAMADA DO PROGRAMA (ciclo 12)

Vocé pode atribuir quaisquer programas de maquinagdo como, p.ex.
ciclos especiais de furar ou médulos geométricos a um ciclo de
magquinacdo. Vocé chama este programa como se fosse um ciclo.

@ Antes da programacao, devera ter em conta

Se introduzir sé o0 nome do programa, o programa do
ciclo deve estar no mesmo directério que o programa
chamado.

Se o programa do ciclo ndo estiver no mesmo directério
que o programa chamado, deve-se introduzir o nome do
caminho dae procura completo, p.ex.\KLAR35\FK1\50.H .

Se vocé quiser declarar um programa DIN/ISO para o
ciclo, deve introduzir o tipo de ficheiro .| por tras do
nome do programa.

Nome do programa: nome do programa que se
i pretende chamar, se necessario indicando o caminho
de procura onde esté o programa

Vocé chama o programa com

CYCL CALL (frase separada) ou

M99 (por frases) ou

M89 (executa-se depois de cada frase de
posicionamento)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Exemplo: chamada do programa
Pretende-se chamar o programa 50 com a chamada
de ciclo

Exemplo de frases NC
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Ciclos especiais

ORIENTACAO DA FERRAMENTA (ciclo 13)

%’ O fabricante da maquina prepara a méaquina e o TNC para

&= o ciclo 13

O TNC pode controlar a ferrta. principal duma maquina de ferrtas. e
rodé-la numa posicdo determinada segundo um angulo.

A orientacao da ferrta. é precisa, p.ex.

em sistemas de troca de ferrta. com uma determinada posicéo
para a troca da ferrta.

para ajustar a janela de envio e recepcao do apalpador 3D com
transmisséo de infra-vermelhos

Activacao
O TNC posiciona a posicdo angular definida no ciclo com a
programacao de M19.

Se vocé programar M19 sem ter definido primeiro o ciclo 13, o TNC
posiciona a ferrta. principal num valor angular determinado num
parametro da maquina (ver manual da maquina).

Angulo de orientacao: introduzir o angulo referente ao
eixo de referéncia angular do plano de maquinagao

Campo de introdugao: 0 a 360°

Precisédo de introducao: 0,1°

Exemplo de frases NC

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACAO
94 CYCL DEF 13.1 ANGULO 180
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TOLERANCIA (ciclo 32)

%’ O fabricante da méquina adequa a fresagem rapida de
contornos ao TNC e a maquina. Consulte o manual da
magquina

O TNC alisa automaticamente o contorno entre quaisquer
elementos de contorno (nao corrigidos ou corrigidos). A ferrta.
desloca-se, assim, de forma continua sobre a superficie da peca. Se
necessario, o TNC reduz automaticamente o avanco programado de
forma a que o programa 3D seja sempre executado pelo TNC "sem
solavancos” com a maxima velocidade possivel. Melhora-se a
qualidade da superficie e poupa-se a parte mecéanica da maquina.

Com o alisamento, produz-se um desvio do contorno. O tamanho
do desvio de contorno (VALOR DE TOLERANCIA) estda num
paréametro de maquina determinado pelo fabricante da maquina.
Com o ciclo 32 vocé modifica o valor de tolerancia pré-determinado
(ver figura em cima a direita).

= Antes da programacao, devera ter em conta

O ciclo 32 activa-se com DEF, quer dizer, actua a partir da
sua definicdo no programa.

Vocé anula o ciclo 32 definindo de novo o ciclo 32 e
confirmando a pergunta de didlogo VALOR DE
TOLERANCIA com NO ENT. A tolerancia pré-ajustada €
de novo activada por meio de anulacéao.

Valor de toleréncia: desvio permitido do contorno em
mm

Exemplo de frases NC

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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de um programa;
9.2 Sub-programas

icoes parciais

9.1 Caracterizar sub-programas e repet

9.1 Caracterizar sub-programas e
repeticoes parciais de um programa

Vocé pode executar repetidas vezes com sub-programas e
repeticdbes parciais de um programa 0s passos de maquinacao
programados uma vez.

Label

Os sub-programas e as repeticdes parciais de um programa
comegam num programa de maquinacado com a marca LBL, que é a
abreviatura de LABEL (em inglés, marca).

Os LABEL recebem um numero entre LABEL 1 e 254. Vocé sé pode
atribuir uma vez cada numero LABEL no programa, ao premir a tecla
LABEL SET.

(& Se vocé atribuir um nimero LABEL mais do que uma
vez, o TNC emite um aviso de erro no final da frase LBL
SET. Em programas muito extensos, com MP7229 vocé
pode limitar a verificacdo a um numero programavel de
frases.

LABEL 0 (LBL 0) caracteriza o final de um sub-programa e por isso
pode ser utilizado quantas vezes se pretender.

9.2 Sub-programas

Funcionamento
1 O TNC executa o programa de maquinagao até a chamada dum
sub-programa CALL LBL

2 A partir daqui, o TNC executa o sub-programa chamado até ao fim
do do sub-programa LBL 0

3 Depois, o TNC prossegue o programa de maquinacdo com a frase
a seguir a chamada do sub-programa CALL LBL

Indicacoes sobre a programacao
Um programa principal pode conter até 254 sub-programas

Pode chamarse sub-programas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

Um sub-programa ndo pode chamarse a si mesmo

Os sub-programas programam-se no fim de um programa
principal (por detras da frase com M2 ou M30)

Se houver sub-programas dentro do programa de maquinacao
antes da frase com m02 ou M3, estes executam-se, pelo menos
uma vez, sem chamada

= & H=2 2= =2 = == a0 oo oo co ss (D)

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

P
<
% A

L Z+100 M2
LBL1 <«

% ®

LBLO
END PGM ...

240 9 Programacao: Sub-programas e repeticdes parciais de um programa



Programar o sub-programa
Assinalar o comeco: premir a tecla LBL SET e introduzir
el um numero LABEL

Introduzir um sub-programa
Assinalar o fim: premir a tecla LBL SET e introduzir o
numero LABEL "0"
Chamar o sub-programa
Chamar um sub-programa: premir a tecla LBL CALL
CALL

Numero label: introduzir nimero label do programa
que se pretende chamar

Repeticoes REP: sem repeticdes, premir NO ENT. As
repeticdes REP sé se usam nas repeticdes parciais de
um programa

CALL LBL 0 nao é permitido pois corresponde a
chamada do fim de um sub-programa.

9.3 Repeticoes parciais de um
programa

As repeticoes parcais de um programa comegam com a marca LBL
(LABEL). Uma repeticdo parcial de um programa termina com
CALL LBL /REPR

Funcionamento . .
1 O TNC executa o programa de maquinacao até ao fim do

programa parcial (CALL LBL /REP)

2 A seguir, o TNC repete a parte do programa entre o LABEL
chamado e a chamada de Label CALL LBL /REP tantas vezes
quantas se tiver indicado em REP

3 Depois o TNC continua com o programa de maquinacao

Indicacoes sobre a programacao
Vocé pode repetir uma parte de programa até 65 534 vezes

sucessivamente

O TNC mostra a direita da linha por trés de REP um contador para
as repeticoes parciais do programa que faltam

A repeticao parcial de um programa realiza-se sempre uma vez
mais do que as repeticdbes programadas.
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BEGIN PGM ...

@

LBL1

bipid

CALL LBL1l REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Um programa qualquer como sub-programa

Programar repeticoes parciais de programa

Assinalar o comeco: premir a tecla LBL SET e
sar introduzir um numero LABEL para repetir a parte do
programa

Introduzir um programa parcial

Chamar repeticoes parcias de programa
LBL Premir a tecla LBL CALL, e introduzir o n? label do
CALL programa parcial a repetir e a quantidade de
repeticoes REP

9.4 Um programa qualquer como
sub-programa
1 O TNC executa o programa de maquinacao até vocé chamar um
outro programa com CALL PGM
2 A seguir, o TNC executa o programa chamado até ao seu fim
3 Depois, o TNC executa o programa (chamado) de maquinagao

com a frase a seguir a chamada do programa.

Indica¢oes sobre a programacao
O TNC nao precisa de nenhum LABEL para poder utilizar um
programa qualquer como sub-programa.

O programa chamado néo pode conter a funcéo auxiliar M2 ou
M30

O programa chamado ndo deve conter nenhuma CALL PGM do
programa original.

Chamar um programa qualquer como sub-programa

Chamar o programa: premir a tecla PGM CALL e
CALL introduzir o nome do programa que se pretende
chamar

@ O programa que se pretende chamar deve estar
memorizado no disco duro do TNC.

Se introduzir s6 o0 nome do programa, 0 programa que se
chama deve estar no mesmo directério que o programa
chamado.

Se o programa ja chamado nao estiver no mesmo
directoério do programa que se vai chamar, introduza o
nome compelto do caminho, z.B.
TNC:\VZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Se vocé quiser chamar um programa DIN/ISO, deve
introduzir o tipo de ficheiro .| por trds do nome do
programa.

Vocé também pode chamar um programa qualquer com
o ciclo 12 PGM CALL.
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9.5 Sobreposicoes

Vocé pode sobrepor sub-programas e repeticoes parciais de um
programa da seguinte forma:

" Sub-programas dentro de um sub-programa

" Repeticdes parciais dentro de uma repeticao parcial do programa

Profundidade de sobreposicao

A profundidade de sobreposicdo determina quantas vezes os
programas parciais ou sub-programas podem conter outros sub-
programas ou repeticdes parciais de um programa.

= Méxima profundidade de sobreposicdo para sub-programas: 8

= Méxima profundidade de sobreposicdo para chamadas de
programa principal: 4

= Vocé pode sobrepor quantas vezes quiser repeticdes parciais de
um programa
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Chamada de sub-programa em LBL 1
Ultima frase do

programa principal (com M2)

Inicio do sub-programa 1

Chamada do sub-programa em LBL2

Fim do sub-programa 1
Inicio do sub-programa 2

Fim do sub-programa 2
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9.5 Sobrepos

Execucao do programa

1¢ passo:
29 passo:

3¢ passo:

42 passo:

52 passo:

Execucédo do programa principal UPGMS até a frase 17
Chamada do sub-programa 1 e execucao até a frase 39.

Chamada do sub-programa 2 e execucéo até a frase
62. Fim do sub-programa 2 e retrocesso ao sub-
programa de onde foi chamado.

Execucédo do sub-programa 1 da frase 40 até a frase
45. Fim do sub-programa 1 e retrocesso ao programa
principal UPGMS.

Execucédo do programa principal UPGMS da frase 18
até a frase 35. Retrocesso a frase 1 e fim do programa.

Repetir repeticoes parciais de um programa

Exemplo de frases NC
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Inicio da repeticdo do programa parcial
20 LBL 2 Inicio da repeticdo do programa parcial 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2 Programa parcial entre esta frase e LBL 2
ces (Frase 20) é repetida 2 vezes

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Programa parcial entre esta frase e LBL 1

50 END PGM REPS MM

(Frase 15) é repetida 1 vez

Execucao do programa

19 passo:

2° passo:

3¢ passo:

42 passo:

52 passo:
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Execucédo do programa principal REPS até a frase 27

O programa parcial é repetido 2 vezes entre a frase 27
e a frase 20

Execucéo do programa principal REPS da frase 28 até
a frase 35

O programa parcial entre a frase 35 e a frase 15 é
repetido 1 vez (contém a repeticdo de programa
parcial entre a frase 20 e a frase 27)

Execucédo do programa principal REPS da frase 36 até
a frase 50 (fim do programa)

9 Programacao: Sub-programas e repeticdes parciais de um programa



Repeticao do sub-programa

icoes

Exemplo de frases NC

0 BEGIN PGM UPGREP MM »
e S
. . . Q

0Ll | Inicio da repeticao parcial do programa o
A1 CALL LBL2 . Chamada do sub-programa 2
12 CALL LBL 1 REP 2/2 | Programa parcial entre esta frase e LBL 1 u°,
L (Frase 10) é repetida 2 vezes 0
19 L Z+100 RO FMAX M2 | Uttima frase de programa do programa principal o
o comm2
20BL2 . |Inicio do sub-programa
e
2gLO . Fimdo sub-programa
29 END PGM UPGREP MM
Execucao do programa

19 passo: Execucéo do programa principal UPGREP até a frase

11
2° passo: Chamada e execucédo do sub-programa 2 l

32 passo: O programa parciail entre a frase 12 e a frase 10 é
repetido 2 vezes: o sub-programa 2 é repetido 2 vezes

4° passo: Execucgao do programa principal UPGREP da frase 13
até a frase 19; fim do programa
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9.6 Exemplos de programacao

Execucao do programa
1 Posicionamento prévio da ferrta. sobre o lado
superior da peca

= Introduzir passo em incremental
= Fresar contorno
" Repetir passo e fresar contorno

N

46

Definicao da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Posicionamento prévio no plano de maquinacédo
Posicionamento prévio sobre o lado superior da peca
Marca para a repeticao parcial do programa
Aprofundamento em incremental (em vazio)
Chegada ao contorno

Contorno

Saida do contorno

Retirar

Retrocesso a LBL 1; quatro vezes no total
Retirar a ferramenta, fim do programa
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9.6 Exemplos de programacao

Execucao do programa
= Aproximacgao de grupos de furos no programa
principal

1 Chamada de grupo de furos (sub-programa 1)

" Programar grupo de furos sé uma vez no sub-
programa

TNC 426 B, TNC 430 da HEIDENHAIN

100

60

15 45 75 100

Definicdo da ferramenta
Chamada da ferramenta
Retirar a ferramenta
Definicdo do ciclo de Furar

Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do sub-programa para o grupo de furos
Fim do programa principal



9.6 Exemplos de programacao

principal
" Chamada da figura de furos completa (Sub-
programa 1)

= Chegada aos grupos de furos no sub-
programa 1, chamada do grupo de furos (sub-
programa 2)

" Programar grupo de furos s uma vez no sub-
programa 2

N

48

Inicio do sub-programa 1: grupo de furos
Furo 1

Chegada ao furo 2, chamada do ciclo
Chegada ao furo 3, chamada do ciclo
Chegada ao furo 4, chamada do ciclo
Fim do sub-programa 1

Definicdo da ferrta. broca de centragem
Definicdo da ferrta. broca

Definicao da ferrta. escariador
Chamada da ferrta. broca de centragem
Retirar a ferramenta
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8 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2
Q201=-3
0206=250
Q202-=3
Q210=0
Q203=+0
0204=10

sDISTANCIA SEGURANCA
;PROFUNDIDADE

sF AVANCO A0 APROFUNDAR
s APROFUNDAMENTO

;TEMPO ESPERA CIMA
;COOR. SUPERFICIE

322 DIST. SEGURANCA

9 CALL LBL 1

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

L Z+250 RO F MAX M6
TOOL CALL 2 Z S4000
FN 0: Q201 = -25
FN 0: Q202 = +5
CALL LBL 1
L Z+250 RO F MAX M6
TOOL CALL 3 Z S500
CYCL DEF 201 ALARGAR FURO
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURANCA
Q201=-15 ;PROFUNDIDADE
Q206=250 ;F AVANCO AO APROFUNDAR
Q211=0,5 ;TEMPO ESPERA
Q208=400 ;F RETROCESSO
Q203=+0  ;COOR. SUPERFICIE
Q204=10 ;22 DIST. SEGURANCA
CALL LBL 1
L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM
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Definicdo do ciclo Centrar

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferrta. para o ciclo de furar

Nova profundidade para furar

Nova aproximagao para furar

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
Troca de ferramenta

Chamada da ferrta. escariador

Definicdo do ciclo alargar furo

Chamada do sub-programa 1 para figura de furos completa
Fim do programa principal

Inicio do sub-programa 1: figura de furos completa
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 1
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 2
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Chegada ao ponto de partida do grupo de furos 3
Chamada do sub-programa 2 para grupo de furos
Fim do sub-programa 1

Inicio do sub-programa 2: grupo de furos
Furo 1 com ciclo de maquinagéao activado
Chegada ao furo 2, chamada do ciclo
Chegada ao furo 3, chamada do ciclo
Chegada ao furo 4, chamada do ciclo

Fim do sub-programa 2
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10.1 Principio e resumo de funcoes
Com parametros Q vocé pode definir um grupo inteiro de fungdes
Para isso, em vez de valores numéricos, introduzem-se parametros Q.
Os parametros Q utilizam-se por exemplo para

Valores de coordenadas

Avancos

Rotagdes

Dados do ciclo

Para além disso, com os pardmetros Q pode-se programar
contornos determinados através de funcdes matematicas, ou
executar os passos da maquinacado que dependem de condigdes
l6égicas. Em juncdo com a programacao FK, vocé também pode
combinar com parametros Q os contornos que ndo se adequam a
ser medidos com o célculo NC.

Um parametro Q é caracterizado com a letra Q e um nimero de 0 a
299. Os parametros Q dividem-se em trés campos:

Significado Campo

Parametros de uso livre, na globalidade QO até Q99
actuam para todos 0s programas existentes na
memodria do TNC

Parametros para funcdes especiais do TNC Q100 até Q199

Parametros utilizados de preferéncia para ciclos, Q200 até Q399
actuam globalmente para todos os programas
da memoria do TNC

Avisos sobre a programacao
N&o se pode misturar num programa parametros Q com valores
numMeéricos.

Pode-se atribuir aos parametros Q valores numéricos entre -99
999,9999 e +99 999,9999 Internamente, o TNC pode calcular
valores numéricos com uma largura até 57 Bit antes e até 7 Bit
depois do ponto decimal(32 bit de largura numérica correspondem
a um valor decimal de 4 294 967 296).
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@ O TNC atribui a certos parametros Q sempre 0 mesmo
dado, p.ex., ao parametro Q108 atribui o raio actual da
ferrta. Ver capitulo “10.10 Parametros Q pré-
determinados”

Se vocé usar os parametros de Q1 a Q99 em ciclos do
fabricante, determine com o pardametro de maquina
MP7251 se estes parametros actuam soé localmente no
ciclo do fabricante, ou se actuam globalmente para todos
0S programas.

Chamar as funcoes de parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa de maquinagao, prima a
tecla "Q" (no campo de introdugdo numérica e seleccédo de eixos,
sob a tecla -/+ - O TNC mostra as seguintes softkeys:

Grupo de fungoes
Funcées matematicas bésicas ot
Funcées angulares ot e

CALCULO

Funcéao para o célculo de um circulo

CIRCULO

Funcodes se/entdo, saltos oESVTOS

FUNCOES

Funcoes especiais b1veRsas

d
=
[
~
®
<

Introduzir directamente uma férmula FoRMULA
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10.2 Tipos de funcoes - Parametros Q em vez de valores num

10.2 Tipos de funcoes - Parametros Q
em vez de valores numéricos

Com a funcao paramétrica FNO: ATRIBUICAO, vocé pode

atribuir valores numéricos aos parametros Q. No programa de

maguinacao fixa-se entdo um pardmetro Q em vez de um valor
numeérico.

Exemplo de frases NC

15 FNO: Q10 = 25 Atribuicao:
Q10 recebe o valor 25
25 L X +Q10 corresponde a L X +25

Para os tipos de fungbes, programam-se p.ex. como parametros Q

as dimensodes de uma peca.

Para a maquinacao dos diferentes tipos de pecas, atribua a cada um

destes par@metros um valor numeérico correspondente.

Exemplo

Cilindro com parametros Q

Raio do cilindro R = Q1

Altura do cilindro H = Q2

Cilindro 21 Q1 = +30
Q2 = +10

Cilindro 72 Q1 = +10
Q2 = +50
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10.3 Descrever contornos através de
funcoes matematicas

Com os parametros Q vocé pode programar funcées matematicas

bésicas no programa de maquinacao

Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q (situada no campo
para introducdo de valores numéricos, a direita). A régua de
softkeys mostra as fungbes dos parametros Q.

Seleccionar fungbes matematicas basicas: premir a softkey
ARITMETICA BASICA. O TNC mostra as seguintes softkeys

Funcao Softkey

FNO: ATRIBUICAO
p.ex. FNO: Q5 = +60 %y
Atribuir valor directamente

FN1: ADICAO
p.ex. FN1: Q1 =-Q2 +-5 v
Determinar e atribuir a soma de dois valores

FN2: SUBTRACGAO
p.ex. FN2: Q1 = +10 - +5 K-
Determinar e atribuir a diferenca de dois valores

FN3: MULTIPLICACAO —
p.ex. FN3: Q2 = +3 * +3 i
Determinar e atribuir o produto de dois valores

FN4: DIVISAO
p.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 W
Determinar e atribuir o quociente de dois valores

Proibido: Dividir por 0!

FN5: RAIZ —
p.ex. FN5: Q20 = SQRT 4 RAIZ oA
Determinar e atribuir a raiz quadrada de um numero
Proibido: raiz de um valor negativo!

A direita do sinal “=" pode-se introduzir:
dois numeros
dois parametros Q
um numero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparacoes podem
ser com ou sem sinal
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10.3 Descrever contornos através de funcoes matematicas

Exemplo: programar calculos basicos

m Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q
Seleccionar fungdbes matematicas basicas:
SRSTCRS premir a softkey BASIC ARITHMETIC

o Seleccionar parametros Q ATRIBUICAO: premir

i a softkey FNO X =Y

N° do Parametro para resultado?

5 ENT Introduzir o nimero do parametro Q: 5

1. Valor ou parametro ?

10 Atribuir o valor numérico 10 a Qb

m Seleccionar parametros Q: premir a tecla Q
Seleccionar fungbes matematicas basicas:
SASICRS premir a softkey ARITMETICA BASICA

Seleccionar a fungéo de parametros Q
rey MULTIPLICACAOQ: premir a softkey FN3 X *Y

N° de parametro para resultado?

12 Introduzir o numero do parametro Q: 12

1. Valor ou parametro ?

Q5 Introduzir Q5 como primeiro valor

2. Valor ou parametro ?

7 ﬂ Introduzir 7 como segundo valor
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O TNC mostra as seguintes frases de programa:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Funcoes angulares (Trigonometria)

O seno, o co-seno e a tangente correspondem as proporcdes de
cada lado de um tridngulo rectangulo. Sendo:

Seno: seno a= alc

Co-seno: cosa = b/c

Tangente: tana = a/b=senoa/cosa
Sendo

¢ o lado oposto ao angulo recto
a die Seite gegentber dem Winkel

b o terceiro lado

Através da tangente, o TNC pode calcular o angulo:

o = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos )

Exemplo:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°

E também:
a2+b2=c2 (comaz=axa)

c =V (az+ b2
Programar func¢oes angulares
Premindo a softkey TRIGONOMETRIA, aparecem as funcoes
angulares. O TNC mostra as softkeys na tabela a direita.

Programacéao: comparar o “Exemplo: programar
calculos basicos.
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a
o °
b
Funcao Softkey
FN6: SENO —
p.ex. FN6: Q20 = SENO-Q5
Determinar e atribuir
seno de um angulo em Graus (°)
FN7: CO-SENO —
p.ex. FN7: Q21 = COS-Q5

Determinar e atribuir
co-seno de um angulo em Graus (°)

FN8: RAIZ DE UMA SOMA DOS QUADRADOS ——
p.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4 HLEN Y
Determinar e atribuir a longitude de

dois valores

FN13: ANGULO —
p.ex. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1 K AN ¥
Determinar e atribuir o angulo com arctan

a partir de dois lados, ou sen e cos do angulo

(0 < angulo < 360°)
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10.5 Calculo de um circulo

10.5 Calculos de circulos

Com as fungbes para o calculo de um circulo, vocé pode 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 é mais exacto.

Emprego: vocé pode usar estas funcdes p.ex. quando quiser
determinar a posicdo e o tamanho de um furo ou de um circulo
original recorrendo a funcéo de apalpacdo programada.

Funcao Softkey
FN23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de trés

pontos do circulo Fizs
p.ex. FN23: Q20 = CDATA Q30 drec. DE

Os pares de coordenadas de trés pontos do circulo tém que estar

memorizados no parametro Q30 e nos cinco pardmetros seguintes

- neste caso até Q35.

O TNC memoriza entdo o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo da ferramenta Z) no parametro Q21 e o raio do
circulo no parametro Q22.

FN24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir de quatro
pontos do circulo —
p.ex. FN24: Q20 = CDATA Q30 i Fgiros

Os pares de coordenadas de quatro pontos do circulo tém que
estar memorizados no parametro Q30 e nos sete parametros
seguintes - neste caso até Q37.

O TNC memoriza entao o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo da ferramenta Z) no parametro Q20, o ponto

central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo da feerrta.

Z) no parametro Q21 e o raio do circulo no parametro Q22.

@ Tome atencédo a que FN23 e FN24 perto do parametro
de resultado escrevam automaticamente também por
cima dos dois parametros seguintes.
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10.6 Funcoes se/entao com
parametros Q

Ao determinar a funcéo se/entdo, o TNC compara um parametro Q
com um outro parametro Q ou com um valor numeérico. Quando se
cumpre a condicdo, o TNC continua com o programa de
magquinacao no LABEL programado atrés da condicédo (para LABEL,
ver o capitulo "Sub-programas e repeticdes parciais de
programas”). Se a condicdo nao for cumprida, o TNC executa a frase
a seguir.

Se quiser chamar um outro programa como sub-programa,
programe por detrds do LABEL um PGM CALL

Saltos incondicionais
Saltos incondicionais sao saltos cuja condicdo é sempre
(=incondicionalmente) cumprida

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programar funcoes se/entao

Premindo a softkey JUMP aparecem as funcoes se/entdo. O TNC
mostra as seguintes softkeys:

Funcao Softkey
FN9: SE E IGUAL, SALTO
PEX. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 Tt !

Se séo iguais dois valores ou parémetros,
salto para o Label indicado

FN10: SE E DIFERENTE, SALTO
p.ex. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 G010
Se séo diferentes dois valores ou parametros,

salto para o Label indicado

&l
-
=z
=
zZ5
-

FN11: SE E MAIOR, SALTO

p.ex. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Se o primeiro valor ou pardmetro é maior do que o
segundo valor ou paréametro, salto para o Label indicado

=
@
O* =
it
=

FN12: SE E MENOR, SALTO

p.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Se o primeiro valor ou parametro € menor do que o
segundo valor ou parametro, salto para o Label indicado

=
@
O F =
Eis

-
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10.7 Controlar e modif

Abreviaturas e conceitos utilizados

IF (engl.): Se
EQU (engl. equal): Igual
NE (em ingl. not equal): Nao igual

GT (engl. greater than): Maior do que
LT (em ingl. less than): Menor do que

GOTO (em ingl. go to): Ir para

10.7 Controlar e modificar
parametros Q

Durante a execucao ou teste de um programa, vocé pode controlar
e também modificar parametros Q.

Interromper a execucao do programa (p.ex. premir tecla externa
de STOP e a softkey INTERNAL STOP) ou parar o teste de
programa.

m Chamar fungbes de parametros Q: premir a tecla Q

Introduzir o nimero do parametro Q e premir a tecla
ENT. O TNC mostra no campo de didlogo o valor actual
do parametro Q

Se quiser modificar o valor, introduza um novo valor,
confirme com a tecla ENT e termine a introducdo com
a tecla END

Se ndo quiser modificar o valor, finalize o didlogo com
a tecla END
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058 = P

WONDO R WNRP,D

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM @.1 Z X+B Y+@ Z2-2@
BLK FORM ©.2 X+108 Y+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z

L Z+258 R® F MAX

L X-28 Y+30 RB F MAX

L Z-18 RB FloBO M3

APPR CT X+2 Y+30 CCRY9B R+b RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+38
FLT

FCT DR- R1b5 CCX+bB@ CCY+7?5

FLT

FCT DR- R15 CCX+75 CCY+2@

L

FLT

FIM
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10.8 Funcoes auxiliares

Nuamero e texto de erro

1000 Ferramenta ?
Premindo a softkey SPEC.FUNCT, aparecem as funcdes auxiliares. 1007 Falta o eixo da ferramenta
O TNC mostra as seguintes softkeys: 1002 Largura da ranhura demasiado grande
Funcao Softkey 1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido
FNV}:ERBO 1005 Posicao de inicio errada
Emitir avisos de erro 1006 ROTACAO nao permitida
1007 FACTOR DE ESCALA né&o permitido
FN15:IMPRIMIR — 1008 ESPELHO n&o permitido
Emitir textos ou valores de pardmetro Q nao formatados 1009 Deslocacao nao permitida
1010 Falta avanco
FN16:IMPRIMIR-F — 1011 Valor de introducéo errado
Emitir textos ou valores de paréametro Q formatados 1012 Sinal errado
1013 Angulo ndo permitido
FN18:SYS-LER DADO _ 1014 Ponto de apalpacao nao atingivel
Ler dados do sistema LER DRpes 1015 Demasiados pontos
1016 Introducdo controversa
FN19:PLC _ 1017 CYCL incompl.et.o
transmitir valores para o PLC 1018 Plano mal defmldq
1019 Programado um eixo errado
1020 Rotacoes erradas
F_NZO:E,SPERAR POR 1021 Correccéo do raio indefinida
sincronizar NC e PLC : 1022 Arredondamento ndo definido
1023 Raio de arredondamento demasiado
. grande
FN 14 EFSRO 1024 Tipo de programa indefinido
Emitir avisos de erro 1025 Sobreposicdo demasiado elevada
Com a funcdo FN14: ERRO vocé pode fazer emitir avisos 1026 Falta referéncia angular
comandados num programa, que estao pre-programados pelo 1027 Nenhum ciclo de maquinag. definido
fabricante da maquina ou pela H~E|DENHA|N: quando o TNC atinge 1028 Largura da ranhura demasiado grande
uma frase com FN 14 na execucéo ou no teste de um programa, - .
interrompe-os e emite um aviso de erro. A seguir, devera iniciar de 1029 Caixa demasiado pequena
novo o programa. Para os numeros de erro, ver tabela em baixo. 1030 Q202 ndo definido
1031 Q205 nao definido
Exemplo de frase NC 1032 Introduzir Q218 maior do que Q219
O TNC deve emitir um aviso de erro memorizado com o nimero de 1033 CYCL 210 nao permitido
erro 254 1034 CYCL 211 nao permitido
180 FN 14:ERRO = 254 1035 Q220 demasiado grande
1036 Introduzir Q222 maior do que Q223
Campo dos nimeros de erro Dialogo standard 1037 Introduzir Q244 maior do que 0
1038 Introduzir Q245 diferente de Q246
0..299 FN 14: Nimero de erro 0 .... 299 1039 Introduzir campo angular < 360°
1040 Introduzir Q223 maior do que Q222
300 ... 999 Dialogo dependente da maquina 1041 Q214: 0 nado permitido
1000 ... 1099 Avisos de erro internos

(ver tabela a direita)
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FN 15: PRINT
Emitir textos ou valores de parametros Q nao
formatados

@ Ajustar as conexdes de dados: em PRINT ou PRINT-TEST
existentes no menu vocé determina o caminho onde o
TNC deve memorizar os textos ou os valores de
parametros Q. Ver capitulo “12 Funcoes MOD, ajustar
conexoes de dados”

Com a funcdo FN15: PRINT , vocé pode transmitir valores de
parametros Q e avisos de erro para uma conexao de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se memorizar os valores
internamente ou se os transmitir para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro %FN15RUN.A ( emissdo durante o
teste do programa)

Emitir dialogos e aviso de erro com FN15:
PRINT “valor numérico”
Valor numérico de 0 a 99: Dialogos para os ciclos do fabricante

a partir de 100: Avisos de erro do PLC
Exemplo: emitir nimero de didlogo 20

67 FN 15: PRINT20

Emitir dialogos e parametros Q com mit FN15:

PRINT “Parametro Q"
Exemplo de aplicacéo: registar a medicédo de uma peca.

Vocé pode emitir ao mesmo tempo até seis parametros Q e valores

numeéricos. O TNC separa-os com tracos
Exemplo: emitir dialogo 1 e valor numérico Q1

70 FN 15: PRINT1/Ql
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Modo operacac| Teste de programa

manual

Interface R$232

Interface R$422

Modo oper.: 'EFl Modo oper.,: Lsv-2
Baud rate Baud rate
FE 38400 FE 38400
EXT1 19208 EXT1 96088
EXT2 : 9600 EXT2 : 9688
LsSV-2: 115288 LsSvV-2: 115288
Atribuir:
Impressao
Teste impr.:
PGM MGT: Ampliado

RS232 |PEC.BRUTO|paranETRO
Sl e e s FIM
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FN 16: F-PRINT
Emitir textos e Parametros Q formatados

(&= Alustar as conexdes de dados: em PRINT ou PRINT-TEST
existentes no menu vocé determina o caminho onde o
TNC deve memorizar o ficheiro de texto. Ver capitulo “12
Funcoes MOD, ajustar conexdes de dados”

Com a fungdo FN16: F-PRINT, vocé pode transmitir valores de
parametros Q e textos formatados para a conexao de dados, por
exemplo, para uma impressora. Se memorizar os valores
internamente ou se 0s transmitir para uma calculadora, o TNC
memoriza os dados no ficheiro que vocé define em FN frase 16.

Para emitir texto formatado e os valores dos parametros Q, crie um
ficheiro de texto com o editor de texto do TNC, onde vocé
determina os formatos e paréametros Q.

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da
emissao:

"REGISTO DE MEDICAO CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA DE
PALETES";

" "

"QUANTIDADE DEVALORES DE MEDICAO : = 1";

HEXXEXXXXXXEXXXXXXX X XXX EXXXXXXXXRXERX XXX XXX X
r

“X1 = %5.3LF Q31;
"Y1 = %5.3LF, Q32;
"Z1 = %b5.3LF7 Q83;

HEXEXEXEXEXEXEXX XXX XRXXXXXRX XXX XX
'

Para criar ficheiros de texto, utilize as seguintes funcbes de
formatacéo:

Sinal especial Funcao

s Determinar o formato de emissao para o texto
e as variaveis entre aspas

%5.3LF Determinar o formato para parametros Q: 5
posicoes diante da virgula, 4 posicoes por
detras, Long,Floating (nUmero decimal)

%S Formato para opcao de texto

, Sinal de separacao entre o formato de emisséo
e 0 parametro

; sinal de fim de frase, linha finalizada
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Para se emitir vérias informacodes para o ficheiro de registo, existem
as seguintes fungoes:

Codigo Funcao

CALL_PATH Emite o nome do caminho do programa NC
onde estd a Funcao FN16-Funktion.
Exemplo: "Programa de medicéo:
%S /CALL_PATH,;

M_CLOSE Fecha o ficheiro onde vocé escreve com FN16.
Exemplo: M_CLOSE;

L_ENGLISCH Emitir texto sé em didlogo em inglés
L_ALEMAO Emitir texto s6 em didlogo em aleméo
L_CHECO Emitir texto s6 em diédlogo checo
L_FRANCES Emitir texto s6 em didlogo em francés
L_ITALIANO Emitir texto s6 em diadlogo em italiano
L_ESPANHOL Emitir texto s6 em diadlogo em espanhol
L_DINAMARQUES Emitir texto s6 em diadlogo em dinamarqués
L_FINLANDES Emitir texto sé em didlogo em finlandés
L_HOLANDES Emitir texto sé em didlogo em holandés
L_POLACO Emitir texto s em didlogo em polaco
L_HUNGARO Emitir texto s6 em didlogo em hungaro
L_TODOS Emitir texto independente do idioma

No programa de maquinacéo, programe FN16: F-PRINT para activar
a emisséao:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A / RS232:\PROTL.TXT

O TNC emite o ficheiro PROT1.TXT por eio da conexao de dados
serial:

REGISTO DE MEDIGCAO CENTRO DE GRAVIDADE RODA DE PALETES

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO : = 1

khkkhkkkhkkhhhkkhhkkhhhhhdhhhhdhhhdhdhhdhhdddhkrdxdhitx

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

hhkkhhkhhkhhhhhhhdhhhhhhdhdhddddhdhhdddhrdddhidd

@ Se usar varias vezes FN16 num programa, o TNC
memoriza todos os textos no ficheiro que vocé tiver
definido aquando da primeira fungao FN 16. A emissédo
do ficheiro s6 tem lugar quando o TNC |é a frase END
PGM, ou quando vocé prime a tecla de Stop NC.
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FN 18: SYS-DATUM READ
Ler dados do sistema

Com a funcao FN 18: SYS-DATUM READ vocé pode ler dados de
sistema e memorizé-los em parametros Q. Escolhe-se o dado de

sistema com um numero de grupo (ID-Nr.), um ndmero e se

necessario, com um indice.

Nome do grupo, ID-Nr. Nuamero indice Dado do sistema
Info. sobre programa, 10 1 - Estado em mm/poleg.
2 - Factor de sobreposicdo em fresagem de caixas
3 - Numero de ciclo de maquinacao activado
Estado da maquina, 20 1 - Ndmero de ferramenta activado
2 - Numero de ferramenta preparado
3 - Eixo de ferramenta activado
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Rotacdes da ferramenta programadas
5 - Estado da ferramenta activado: O=desligada, 1=ligada
8 - Estado do refrigerAnte: O=desligado, 1=ligado
9 - Avanco activado
Parametro de ciclo, 30 1 - Distancia de seguranca ciclo de maquinagao activado
2 - Profundidade de furar/profundidade de fresar ciclo de
maquinacao activado
3 - Profundidade de passo ciclo de maquinacao activado
4 - Avanco de passo ao aprofundar Ciclo de maquinacéo
activado
5 - Longitude de lado 1 ciclo de caixa rectangular
6 - Longitude de lado 2 ciclo de caixa rectangular
7 - Longitude de lado 1 ciclo de ranhura
8 - Longitude de lado 2 ciclo de ranhura
9 - Raio ciclo caixa circular
10 - Avanco ao fresar ciclo de maquinagao activado
11 - Sentido de rotacao ciclo de maquinacéo activado
12 - Tempo de espera ciclo de maquinagao activado
13 - Passo de rosca ciclo 17, 18
14 - Medida excedente de acabamento ciclo de
magquinacao activado
15 - Angulo de desbaste ciclo de maquinacéao activado
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Nome do grupo, ID-Nr. Nuamero indice Dado do sistema
Dados da tabela de ferrtas., 50 1 N ferrta.  Longitude da ferramenta
2 Neferrta.  Raio da ferramenta
3 Ne ferrta.  Raio da ferramenta R2
4 Neferrta.  Medida excedente da longitude da ferrta. DL
5 Ne ferrta.  Medida excedente do raio da ferrta. DR
6 Neferrta.  Medida excedente do raio da ferrta. DR2
7 Ne ferrta.  Bloqueio da ferrta. (0 ou 1)
8 Ne ferrta.  NUmero da ferrta. gémea
9 Ne ferrta.  Maximo tempo de vida TIME1
10 Neferrta.  Maximo tempo de vida TIME2
11 Ne ferrta.  Tempo de vida actual CUR. TIME
12 Ne¢ferrta.  Estado do PLC
13 Neferrta.  Maéxima longitude da lamina LCUTS
14 Neferrta.  Maximo angulo de aprofundamento ANGLE
15 Neferrta.  TT. N de navalhas CUT
16 Neferrta.  TT. Tolerancia de desgaste da longitude LTOL
17 Neferrta.  TT. Tolerancia de desgaste do raio RTOL
18 Neferrta.  TT. Sentido de rotagdo DIRECTO (O=positivo/-1=negativo)
19 Neferrta.  TT. Desvio do plano R-OFFS
20 Neferrta.  TT. Desvio da longitude L-=OFFS
21 Neferrta.  TT. Tolerancia de rotura da longitude LBREAK
22 Neferrta.  TT. Tolerancia de rotura do raio RBREAK

Sem indice: dados da ferrta. activada

Numero de lugar de uma ferrta.

na tabela de lugares, 52 1 Neferrta.  Numero de lugar
Posicao programada directamente
depois de TOOL CALL, 70 1 - Posicdo vélida/invélida (1/0)
2 1 Eixo X
2 2 EixoY
2 3 Eixo Z
3 - Avancgo programado (-1: sem avanco programado)
Correccéo da ferrta. activada, 200 1 - Raio da ferrta. (incl. valores delta)
2 - Longitude da ferrta.(incl. valores delta)
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Nome do grupo, ID-Nr. Numero indice Dado do sistema
Transformagodes acltvas, 210 1 - Rotacédo basica em funcionamento manual
2 - Rotacao programada com o ciclo 10
3 - Eixo espelho activado
0: Espelho néo activado
+1: Eixo X reflectido
+2: Eixo Y reflectido
+4: Eixo Z reflectido
+64: Eixo U reflectido
+128: Eixo V reflectido
+256: Eixo W reflectido
Combinagbes = soma dos diferentes eixos
4 1 Factor de escala eixo X activado
4 2 Factor de escala eixo Y activado
4 3 Factor de escala eixo Z activado
4 7 Factor de escala eixo U activado
4 8 Factor de escala eixo V activado
4 9 Factor de escala eixo W activado
5 1 3D-ROT eixo A
5 2 3D-ROT eixo B
5 3 3D-ROT eixo C
6 - Inclinacdo do plano de maquinagao activa/nao activa (-1/0)
Deslocacdo do ponto zero activada, 220 2 de1a9 indice 1=eixo X 2=eixoY 3=eixo0 Z
indice 4=eixo A 5=eixo B B=eixo C
indice 7=eixo U 8=eixo V 9=eixo W
Campo de deslocacéo, 230 2 de 1a9 Final de curso de software negativo
Eixo1a9
3 de 1a9 Final de curso de software positivo
Eixo1a9
Posicdo nominal no sistema REF, 240 1 de1a9 indice 1=eixo X 2=eixoY 3=eixo0 Z
indice 4=eixo A 5=eixo B B=eixo C
indice 7=eixo U 8=eixo V 9=eixo W
Posicdo nominal no sistema de
introducao, 270 1 de1a9 Indice 1=eixo X 2=eixo Y 3=eixo Z
indice 4=eixo A 5=eixo B 6=eixo C
indice 7=eixo U 8=eixo V 9=eixo W
Apalpador digital, 350 10 - Eixo do apalpador
11 - Raio da esfera efectivo
12 - Longitude efectiva
13 - Raio do anel de ajuste
14 1 Desvio central do eixo principal
2 Desvio central do eixo secundario
15 - Direccéo do desvio central em relacdo a posigao 0°

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

lares

oes auxi

10.8 Fung



lares

oes auxi

10.8 Fung

Nome do grupo, ID-Nr. Nuamero indice Dado do sistema
Dados de calibracdo TT 120 20 1 Ponto central do eixo X (sistema de REF)
2 Ponto central do eixo Y (sistema de REF)
3 Ponto central do eixo Z (sistema de REF)
21 - Raio de disco
Apalpador analégico, 350 30 - Longitude do apalpador calibrada
31 - Raio do apalpador
32 - Raio do apalpador 2
33 - Diametro do anel de ajuste
34 1 Desvio central do eixo principal
2 Desvio central do eixo secundario
35 1 Factor de correccdo do 12 eixo
2 Factor de correccao do 2° eixo
3 Factor de correccdo do 3° eixo
36 1 Poténcia do 1° eixo
2 Poténcia do 2° eixo
3 Poténcia do 3° eixo
Dados da tabela de
pontos zero activada, 500 (NUmero NP) de1a9 indice 1=eixo X 2=eixo Y 3=eixo Z
indice 4=eixo A 5=eixo B 6=eixo C
indice 7=eixo U 8=eixo V 9=eixo W
Tabela de pontos zero
seleccionada, 505 1 - Valor de anulacdo = 0: nenhuma tabela de pontos
zero activada
Valor de anulacao = 1: tabela de pontos zero activada
Dados da tabela de
paletes activada, 510 1 - Linha activada
2 - Numero de palete do campo PAL/PGM
parametro de maquina
existente, 1010 Numero MP indice MP  Valor de anulacdo = 0: MP nao disponivel

Valor de anulacédo = 1: MP disponivel

Exemplo: atribuir o valor do factor de escala activo ao eixo Z a Q25

55 FN18: SYSREAD Q25

268

ID210 NR4 IDX3

10 Programacao: Pardmetros Q



FN 19: PLC
Tranmitir valores para o PLC

Com a funcdo FN19: PLC, vocé pode transmitir até dois
valores numéricos ou parametros Q para o PLC
Valores e unidades: 0,1 pm ou 0,0001°

Exemplo: transmitir o valor numérico 10 (corresponde a Tum ou 0,001°)
para o PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR
sincronizar NC e PLC

Vocé sé pode usar esta funcdo em consonancia com o
fabricante da maquina!

Com a funcdo FN20: WAIT FOR vocé pode usar durante a execucao
do programa uma sincronizacéo entre o NC e o PLC. O TNC péra a
maguinacao enquanto ndo se tiver cumprido a condicdo
programada na frase FN20. Para isso, o TNC pode verificar os
seguintes operandos do PLC:

Operando de PLC Abreviatura Margem de direccao

Marca M 0 a 4999

Entrada | 0a31,128a 152
64 a 126 (primeira PL 401 B)
192 a 254 (segunda PL 401 B)

Safda O 0a30
32 a 62 (primeira PL 401 B)
64 a 94 (segunda PL 401 B)

Contador C 48a79
Temporizador R 0a9

Byte B 0 a 4095
Palavra W 0a 2047
Dupla palavra D 2048 a 4095

Na frase FN20 permitem-se as seguintes condicoes:

Condicao Abreviatura
Igual ==

Menor do que <

Maior do que >
Menorigual <=
Maiorigual >=

Exemplo: parar a execugao do programa enquanto o PLC nao fixar a
marca 4095 em 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.9 Introduzir directamente uma formula

10.9 Introduzir uma formula
directamente

Com as softkeys, vocé pode introduzir directamente

no programa de maquinacao, féormulas matematicas com varias

operacdese de calculo:

Inroduzir a formula

As férmulas aparecem, premindo a softkey FORMULA. O TNC

mostra as seguintes softkeys em vérias réguas:

Funcao de relacao

Adicao
p.ex. Q10 = Q1 + Qb

Subtraccao
p.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacao
p.ex. Q12 =5* Qb

Divisao
p.ex.Q25=0Q1/Q2

Abrir parénteses
p.ex. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Fechar parénteses
p.ex.Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Valor ao quadrado (em ingl.suare)

p.ex.Q15=SQ5

Raiz quadrada (em ingl. square root)

p.ex. Q22 = SQRT 25

SERT

Seno de um angulo
p.ex. Q44 = SIN 45

d
) ~ ~ * + Sz.
[
~
@
<

Co-seno de um angulo
p.ex. Q45 = COS 45

Tangente de um angulo
p.ex. Q46 = TAN 45

TAN
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Funcao de relacao

Arco-seno

Funcao inversa ao seno; determinar o angulo
da relacdo entre o cateto oposto/hipotenusa
p.ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

(/2]
£
-+
=
o
<

Arco-co-seno

Funcao inversa ao co-seno; determinar o angulo
da relacdo entre o cateto contiguo/hipotenusa
p.ex. Q11 = ACOS Q40

ACos

Arco-tangente

funcéo inversa a tangente; determinar o angulo
da relacéo entre o cateto oposto/cateto contiguo
p.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Valores a uma poténcia
p.ex. Q15 = 313

Constante Pl (3,14159)
p.ex. Q15 =PI

Determinar o logaritmo natural (LN) de um namero

NUmero base 2,7183
p.ex. Q15 = LN Q11

-

|IIII ||i|| IIIII
= 2

Determinar o logaritmo de um namero em base 10

p.ex. Q33 =L0OG Q22

L

o
8

Funcao exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ex. Q1 = EXP Q12

m
=
3

Negar valores (multiplicar por -1)
p.ex. Q2 = NEG Q1

MEG

Arredondar posicoes atras da virgula
Determinar o numero integro
p.ex. Q3 = INT Q42

Determinar o valor absoluto de um nimero
p.ex.Q4 = ABS Q22

Arredondar posicoes diante da virgula
Fraccionar
p.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Regras de calculo

Para a programacéo de féormulas matematicas, hé as
seguintes regras:

Os calculos de multiplicagao efectuam-se antes
dos de somar e subtrair

12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Passo de célculo 5 * 3 = 15
2.Passo de célculo 2 * 10 = 20
3.Passo de célculo 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 =73

1. Passo de calculo elevar 10 ao quadrado = 100
2.Passo de célculo elevar 3 ao cubo
(a poténcia 3) = 27
3.Passo de célcUlo 100 - 27 = 73
Lei da distribuicao
(lei da distribuicao) em caélculos entre parénteses

a*b+c)=a*b+a*c
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Exemplo de introducao
Calcular o angulo com o arctan como cateto oposto (Q12) e cateto
contiguo (Q13); atribuir o resultado a Q25:

m Seleccionar a introdugéo de formula: premir a
tecla Q e a softkey FORMULA

N° do Parametro para resultado?

25 ﬂ Introduzir o niumero do paréametro

E Comutar a régua de softkeys e
selecionar a funcédo Arco-Tangente

a Comutar a régua de softkeys e
abrir parénteses

a 12 Introduzir o numero 12 de parametro Q

10.9 Introduzir directamente uma formula

Seleccionar divisao

m 13 Introduzir o nimero 13 de parametro Q
@ Fechar parénteses e
finalizar a introducgao da férmula

Exemplo de frase NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 parametros pré-determinados

O TNC memoriza valores nos parametros Q de Q100 a Q122. Aos
parametros Q séo atribuidos:

Valores do PLC

Indicacdes sobre a ferrta.

Indicacdes sobre o estado de funcionamento, etc.
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 actual da ferrta.: Q108
O valor actual do raio da ferrta. é atribuido a Q108. Q108 é
composto por:

Raio da ferrta. R (tabela de ferrtas. ou frase TOOL DEF)
Valor delta DR da tabela de ferrtas.
Valor delta DR da frase TOOL CALL

Eixo da ferrta.: Q109
O valor do parametro Q109 depende do eixo actual da ferrta.:

Eixo da ferramenta Valor do parametro
Nenhum eixo da ferrta. definido Q109 = -1

Eixo X Q109=0

EixoY Q109 =1

Eixo Z Q109 =2

Eixo U Q109 =6

EixoV Q109 =7

Eixo W Q109 =8

Estado da ferrta.: Q110

O valor do parametro depende da Ultima funcdo M programada para

a ferrta.

Funcao M Valor do parametro
Nenhum estado da ferrta. definido QMo = -1

MO3: ferrta. LIGADA, sentido horario QMo =0

MO04: ferrta LIGADA, sentido anti-horario QM0 =1

MOQ5 depois de M03 Q110 =2

MO5 nach M04 Q110 =3

Abastecimento de refrigerante: Q111

Funcao M Valor do parametro
MQ8: refrigerante LIGADO Q111 =1
MOQ9: refrigerante DESLIGADO Q1M =0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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factor de sobreposicao: Q112

O TNC atribui a Q112 o factor de sobreposicao em fresagem de
caixa

(MP7430).

Indicacoes de cotas no programa: Q113

O valor do parémetro Q113 em sobreposicdes com PGM CALL
depende das indicacdes de cotas do programa que como primeiro
chama outros programas.

Indicacoes de cotas no programa principal  Valor do parametro

Sistema métrico (mm) Q13=0

Sistema em polegadas (poleg.) Q113 =1

Longitude da ferrta.: Q114
O valor actual da longitude da ferrta. é atribuido a Q114.

Coordenadas depois da apalpacao durante a execucao do
programa

Depois de uma medicdo programada com o apalpador 3D, os
parametros de Q115 a Q119 contém as coordenadas da posicao da
ferrta. no momento da apalpacgéo.

Para estas coordenadas, nao se tem em conta a longitude da haste
e o raio da esfera de apalpacéo.

Eixo de coordenadas parametro
Eixo X Q115
EixoY Q116
Eixo Z Q117
IV.Eixo (depende de MP100) Q118
EixoV  (depende de MP100) Q119

Desvio do valor real/nominal na medicao automatica
da ferrta. com o TT 120

Desvio real/nominal parametro
Longitude da ferramenta Q15
Raio da ferramenta Q116

Inclinacao do plano de maquinacao com angulos da peca:
coordenadas para eixos rotativos calculadas peloTNC

Coordenadas parametro
Eixo A Q120

Eixo B Q121

Eixo C Q122
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Resultados de medicao de ciclos do apalpador
(ver também manual do utilizador Ciclos de apalpacéo)

Valores nominais medidos Parametro
Centro no eixo principal Q151
Centro no eixo auxiliar Q152
Diametro Q153
Longitude da caixa Q154
Largura da caixa Q155
Longitude no eixo seleccionado no ciclo Q156
Posicao do eixo central Q157
Angulo do eixo A Q158
Angulo do eixo B Q159
Coordenada do eixo seleccioando no ciclo Q160
Desvio calculado Parametro
Centro no eixo principal Q161
Centro no eixo principal Q162
Didametro Q163
Longitude da caixa Q164
Largura da caixa Q165
Longitude medida Q166
Posicao do eixo central Q167
Estado da peca Parametro
Gut 2?22?2777 Q180
Acabamento Q181
Desperdicios Q182

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.11 Exemplos de programacao

Execucao do programa

= A aproximacédo ao contorno da elipse faz-se por
meio de  pequenos segmentos de recta
(definem-se com Q7). Quantos mais passos de
célculo estiverem definidos, mais liso fica o
contorno

" Vocé determina a direccdo de fresagem com o
angulo inicial e o angulo final no plano:

Direccdo de maquinagdo em sentido horario:
angulo inicial > angulo final

Direccdo de maquinacdo em sentido anti-
horério: angulo inicial < angulo final

" Ndo se tem em conta o raio da ferrta.

N

76

Centro do eixo X

Centro do eixoY

Semieixo X

Semieixo Y

Angulo inicial no plano

Angulo final no plano
Quantidade de passos de calculo
Posicdo angular da elipse
Profundidade de fresagem
Tiefenvorschub

Avanco de fresagem

Distancia de seguranca para posicionamento prévio
Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada da maquinagao

Retirar a ferramenta, fim do programa
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Sub-programa 10: maquinacdo
Deslocar o ponto zero para o centro da elipse

Calcular a posicao angular no plano

Calcular o passo angular

Copiar o angulo inicial

Fixar o contador de cortes

Calcular a coordenada X do ponto inicial
Calcular a coordenada Y do ponto inicial
Chegada ao ponto inicial no plano

Posicionamento prévio a distancia de seguranga no eixo da ferrta.

Deslocacédo a profundidade de maquinacdo

Actualizacdo do angulo
Actualizacdo do contador de cortes
Calcular a coordenada X actual
Calcular a coordenada Y actual
Chegada ao ponto seguinte

Pergunta se esta terminado, em caso afirmativo salto para o LBL 1

Anular a rotacao

Anular a deslocacéo do ponto zero

Chegada a distancia de seguranca
Fim do sub-programa
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Execucao do programa
= O programa so6 funciona com fresa esférica

= A aproximacédo ao contorno do cilindro faz-se por
meio de pequenos segmentos de recta (definem-
se com Q13). Quantos mais cortes estiverem
definidos, mais liso fica o contorno

= O cilindro é fresado nos cortes longitudinais (aqui:
paralelamente ao eixo Y)

= Vocé determina a direccdo de fresagem com o
angulo inicial e o angulo final no espaco:

Direccdo de maquinacdo em sentido horario:
angulo inicial > angulo final

Direcgado de maquinacao em sentido anti-horério:
angulo inicial < angulo final

= O raio da ferrta. é corrigido automaticamente

N

78

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Centro do eixo Z

Angulo inicial no espaco (plano Z/X)
Angulo final no espago (plano Z/X)
Raio do cilindro

Longitude do cilindro

Posicdo angular no plano X/Y
Medida excedente do raio do cilindro
Avango ao aprofundar

Avanco de fresagem

Quantidade de cortes

Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada da maquinagao

Anular a medida excedente

Chamada da maquinagao

Retirar a ferramenta, fim do programa
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
88
34
85
36

37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
5b)

LBL 1

0

Q16 = Q6 - Q10 - Q108

FN 0:
FN 0:
Q25 =
CYCL
CYCL
CcYCL
CYCL
CYCL
cYcL

Q20
024
(Q5

DEF

DEF

DEF

DEF

DEF

DEF

+1
+Q4

- Q4) / Q13
7.0 PONTO ZERO
7.1 X+Q1
7.2 Y+Q2
7.3 Z+0
10.0 ROTACAO
10.1 ROT+Q8

L X+0 Y+0 RO F MAX

L Z+5 RO F1000 M3

CC Z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQll

LBL 1
L Y+Q
FN 1:
FN 1:
FN 11

7 RO
Q20
Q24

: IF

LP PR+Q16
L Y+0 RO FQll
FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1:

Q24

FQl11

+Q20 + +1

+Q24 + +Q25

+Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
PA+Q24 FQl2

= +Q24 + +Q25

FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
LBL 99

CYcL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
LBL 0

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

10.0 ROTACAO
10.1 ROT+0

7.0 PONTO ZERO
7.1 X+0

7.2 Y+0

7.3 Z+0

END PGM CILIN
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Sub-programa 10: maquinagéo

Calcular a medida excedente e a ferrta. referentes ao raio do cilindro
Fixar o contador de cortes

Copiar angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Calcular o passo angular

Deslocacdo do ponto zero para o centro do cilindro (eixo X)

Calcular a posicao angular no plano

Posicionamento prévio no plano no centro do cilindro
Posicionamento prévio no eixo da ferrta.

Fixar o polo no plano Z/X

Chegada a posicéo inicial sobre o cilindro, aprofundamento
inclinado na peca

Corte longitudinal na direccdo Y+

Actualizacdo do contador de cortes

Actualizacdo do angulo no espaco

Pergunta se esta terminado, em caso afirmativo salto para o fim
Aproximacéao ao “arco” para o corte longitudinal seguinte

Corte longitudinal na direccédo Y-

Actualizacdo do contador de cortes

Actualizacdo do angulo no espaco

Pergunta se esta terminado, em caso afirmativo salto para o LBL 1

Anular a rotagéao

Anular a deslocacéao do ponto zero

Fim do sub-programa

279

10.11 Exemplos de programacao



10.11 Exemplos de programacao

Exemplo: esfera convexa com fresa cdnica

Execucao do programa

O programa s6 funciona com fresa cénica

A aproximacédo ao contorno da esfera faz-se por
meio de  segmentos de recta (plano Z/X,
define-se com Q14). Quanto mais pequeno o
passo angular estiver definido, mais liso fica o
contorno

Vocé determina a quantidade de cortes do
contorno com o paso angular no plano (com Q18)

A esfera é fresada no corte 3D de baixo para cima

O raio da ferrta. é corrigido automaticamente

0 BEGIN PGM ESFERA MM
1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 = +0

5 FN 0: Ql4 = +5

6 FN 0: Q6 = +45

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

16 TOOL CALL 1 Z $4000

17 L Z+250 RO F MAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 FN 0: Q18 = +5

21 CALL LBL 10

22 L Z+100 RO F MAX M2
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X

50 100 -50

Centro do eixo X

Centro do eixo Y

Angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Angulo final no espaco (plano Z/X)

Passo angular no espaco

Raio da esfera

Angulo inicial posicao angular no plano X/Y
Angulo final posicao angular no plano X/Y

Passo angular no plano X/Y para o desbaste
Medida excedente raio da esfera para o desbaste

Distancia de seguranca para posicionamento prévio no eixo da ferrta.

Avanco de fresagem
Definicdo do bloco

Definicdo da ferramenta

Chamada da ferramenta

Retirar a ferramenta

Chamada da maquinacéo

Anular a medida excedente

Passo angular no plano X/Y para o acabamento
Chamada da maquinacgao

Retirar a ferramenta, fim do programa

10 Programacao: Pardmetros Q




23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
85
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Q1l1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO
CYCL DEF 7.1 X+Ql

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 ROTACAO
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql14

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 ROTACAO
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 ROTAGAO
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM ESFERA MM
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Sub-programa 10: maquinagéo

Calcular a coordenada Z para posicionamento prévio
Copiar angulo inicial no espaco (plano Z/X)

Corrigir o raio da esfera para posicionamento prévio

Copiar posicao angular no plano

Ter em conta a medida excedente para raio da esfera
Deslocar o ponto zero para o centro da esfera

Calcular o angulo inicial da posicao angular no plano

Fixar o pélo no plano X/Y para posicionamento prévio
Posicionamento prévio no plano

Posicionamento prévio no eixo da ferrta.

Fixar o pélo no plano Z/X para raio da ferrta. desviado
Deslocacéo para a profundidade pretendida

Deslocar o "arco” para cima
Actualizacdo do angulo no espaco

Pergunta se o arco esté terminado, senéo retrocesso para LBL2

Chegada ao angulo final no espaco
Retrocesso segundo o eixo da ferrta.
Posicionamento prévio para o arco seguinte
Actualizacdo da posicao de rotacdo no plano
Anular o angulo no espago

Activar a nova posicéo de rotagao

Pergunta se nédo esta terminado, em caso afirmativo salto para o LBL 1

Anular a rotagao

Anular a deslocacéo do ponto zero

Fim do sub-programa
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Teste e execucao
do programa




11.1 Graficos

11.1 Graficos

Nos modos de funcionamento de execucao do programa e no
modo de funcionamento

teste do programa, o TNC simula graficamente a maquinagao. Com
as softkeys, vocé selecciona:

Vista de cima

Representacao em 3 planos

Representacao 3D
O grafico do TNC corresponde a representacdo de uma peca
maquinada com uma ferramenta cilindrica. Quando esté activada a

tabela de ferrtas., vocé pode representar a maquinagdo com uma
fresa esférica. Para isso, introduza na tabela de ferrtas R2 = R.

O TNC nao mostra o grafico quando
0 programa actual ndo contém uma definicdo vélida do bloco
nao estad seleccionado nenhum programa

Com os parametros de maquina de 7315 a 7317 vocé pode ajustar

0 TNC para se visualizar também um grafico quando néo se tiver
definido ou deslocado nenhum eixo da ferrta.

@ Vocé ndo pode usar a simulacéo grafica nas partes
parcias de um programa ou em programas com
movimentos de eixos rotativos ou no plano inclinado de
maquinacdo: nestes casos, o TNC emite um aviso de
erro.

Resumo: vistas

Nos modos de funcionamento de execugao do programa e no
modo de funcionamento
teste do programa o TNC mostra as seguintes softkeys:

Vista Softkey

Vista de cima

Representacdao em 3 planos

Representacdo 3D

o]} | m
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Limitacoes durante a execugao do programa

A maquinacéo nao se pode simular graficamente ao mesmo tempo
quando a calculadora do TNC ja estad sobrecarregada com célculos
muito complicados ou com superficies de maquinagdo muito
grandes. Exemplo: maquinagao sobre todo o bloco com uma ferrta.
grande. O TNC néo continua com o gréafico e emite o texto ERROR
na janela do grafico. No entanto, a maquinacdo continua a executar
se.

Vista de cima
Iil Seleccionar vista de cima com a softkey
[EaY

Seleccionar o numero de niveis de profundidade com

(i 22 a softkey (comutar a régua): comutar entre 16 ou 32
niveis de profundidade; para a representacdo em
profundidade deste grafico, é valido:

"Quanto mais profundo, mais escuro”

Esta simulagao gréfica é a mais répida

Representacao em 3 planos

A representacao realiza-se com uma vista de cima com duas
seccoes, semelhante a um desenho técnico. Sob o gréafico a
esquerda, um simbolo indica se a representacao corresponde ao
meétodo de projeccdo 1 ou ao método de projeccdo 2 segundo a
norma DIN 6, 12 Parte (selecciona-se com MP 7310).

Na representacdo em 3 planos, dispoe-se de fungbes para a
ampliacao de secgodes (ver "Ampliacdo de um pormenor”).

Para além disso, vocé pode deslocar com softkeys o plano da
Secgao:

= Seleccionar a representacédo em 3 planos com a
LI softkey

V& comutando a régua de softkeys até o TNC visualizar
as seguintes softkeys:

Funcao Softkeys

Deslocar o plano da seccgao vertical
para a dir.ou para a esq.

[=] = START RESET
0 Q PASSO START .
OFF /[OH] [u} START
€ e v s 84:08:14
= 0 START RESET
ITRIEEEINEE
OFF -[OH] ] START

Deslocar o plano da seccao horizontal
para cima ou para baixo

Durante a deslocacao pode-se observar no ecréa a posicao do plano
da seccéo.

Coordenadas da linha da seccao

O TNC visualiza sob a janela do gréfico as coordenadas da linha da
secgao, referentes ao ponto zero da peca. S6 se visualizam as
coordenadas no plano de maquinagao. Vocé activa estas fungoes
com o parametro de méaquina 7310.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Graficos

Representacao 3D
O TNC mostra a peca no espaco

Vocé pode rodar a representacdo em redor do eixo vertical. Vocé
pode representar com uma moldura os contornos do bloco para
iniciar a simulacao grafica.

No modo de funcionamento Teste do Programa existem fungdes
para a ampliacdo de um pormenor (ver "Ampliacao
de um pormenor)

Seleccionar a representacédo 3D com esta softkey

Rodar a representacéo 3D = — —
Ir comutando a régua de softkeys até aparecer a seguinte softkey: B O~ | = PASSC SRT e
Funcao Softkeys

Rodar o grafico em passos de 27°
em redor do eixo vertical

Visualizar e omitir a moldura do contorno da peca

Visualizar a moldura: softkey VISUALIZAR BLK-FORM

Omitir a moldura: softkey OMITIR BLK-FORM

Ampliacao de um pormenor

No modo de funcionamento Teste do programa vocé pode
modificar o pormenor para

Representagcédo em 3 planos e
Representacao 3D

Para isso, deve estar parada a simulacéo grafica. A ampliacao de um
pormenor actua sempre em todos os modos de representacgao.

JANELA | rRAnSFERE
BLK
FORM DETALHE
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Ir comutando a régua de softkeys no modo de funcionamento Teste
do Programa até aparecerem as seguintes softkeys:

Funcao Softkeys

Seleccionar a parte esq./dir. da peca

Seleccionar a parte posterior/frontal

Seleccionar a parte superior/inferior

Deslocar a superficie da seccéo
para ampliar ou reduzir a peca

Aceitar o pormenor

Modificar a ampliacdo do pormenor
Para softkeys, ver tabela

Se necessdrio, parar a simulagdo gréfica
Seleccionar o lado da peca com a softkey (tabela)

Reduzir ou ampliar um bloco: Manter premida a
softkey "~" ou "+"

Aceitar a seccao pretendida: premir a softkey ACEITAR
PORMENOR

Iniciar de novo o teste doe programa ou a execucao
do programa com a softkey START (RESET + START
produz de novo o bloco original).

Posicao do cursor na ampliacao de um pormenor

Durante a ampliagdo de um pormenor, o TNC mostra as
coordenadas do eixo com que vocé estd a cortar. As coordenadas
correspondem ao campo determinado para a ampliacdo do
pormenor A esquerda da barra, o TNC mostra a coordenada mais
pequena do campo (ponto MIN) e & direita a maior (ponto MAX)

Durante uma ampliacéo, o TNC visualiza em baixo a direita do ecré o
simbolo MAGN.

Se 0 TNC nao continuar a reduzir ou a ampliar a peca, emite um
aviso de erro na janela do gréafico. para eliminar esse aviso, volte a
reduzir ou ampliar a peca.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Graficos

Repetir a simulacao grafica

Pode-se simular quantas vezes se quiser um programa de
maquinagao. Para isso, vocé pode anular o bloco do grafico ou um
pormenor ampliado desse bloco.

Funcao Softkey
Visualizar o bloco por maquinar com a ultima T
ampliagdo de pormenor seleccionada

Anular a ampliacdo do pormenor de forma a que v
o TNC visualize a peca maquinada ou por maquinar
Visualizar a peca segundo o BLK-FORM visualizado

Com a softkey BLK COMO BLK FORM, o TNC visualiza
outra vez - também depois de um pormenor sem
ACEITAR PORMENOR - o bloco no tamanho programado.

Calcular o tempo de maquinacao tansal | Teste de programa

Funcionamento de execucao do programa
Visualizacdo do tempo desde o inicio do programa até ao seu fim.
Se houver alguma interrupgao, o tempo para.

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 2 #+@ Y+@ Z2-52
BLK FORM B.2 H+100 Y+188 Z+@
TOOL DEF 1 L+8 R+18

TOOL CALL 1 2

L £+20 R@ F MAX MB

CYCL DEF 7.0 PONTO ZERO

CYCL DEF 7.1 R-1@

CALL LBL 1

Teste do programa

Visualizacdo do tempo aproximado que o TNC calcula para a
duragdo dos movimentos da ferrta. que se realizam com o avango.
O tempo calculado pelo TNC nao se ajusta aos célculos do tempo CYCL DEF 7.8 PONTO ZERD
de acabamento, jd que o TNC ndo tem em conta 0os tempos 10 CYCL DEF 7.1 weo
dependentes da méquina (p.ex. para a troca de ferrta.). 11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.8 PONTO ZERO
13 CYCL DEF 7.1 H+11@
14 CYCL DEF 7.2 Y+1@8@

© W N W E oW N e ®

Seleccionar a funcao do cronémetro

Ir comutando a régua_de softkeys até o TNC mostrar as seguintes @ @ e R e L e B
softkeys com as funcdes do cronémetro: | | slcromn | aucrore | 25, (I RULICH haye
Funcoes do cronémetro Softkey

. . . ARMAZEMNAR
Memorizar o tempo visualizado
Visualizar a soma dos tempos ADICTONAR
memorizados ou visualizados

RESET
Apagar o tempo visualizado

As softkeys a esquerda das fungbes do cronémetro
dependem da subdivisdo do ecra seleccionada.
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11.2 Funcoes para a visualizacao do Exacucao continua e

programa na Execucao do  BEGIN PGM FKI M
1 BLK FORM B.1 Z X+B Y+@ 2-20
programa/Teste do programa 2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+100 Z+0
3 ToOL CALL 1 2
. . 4 L 2+258 R@ F MAX
Nos modos de funcionamento de execugao do programa e no 5 L X-28 Y+38 R@ F MAX
modo de funcionamento teste do programa o TNC mostra as € L 2-18 Re Floe@ M3
softkeys com que vocé pode visualizar o programa de maquinacédo ¢ APPR CT X+z Y+3@ CCASO R+S RL F250
YS gue voce pode visualizar 0 prog quinag & FC DR- R18 CLSD+ CCX+22 CCY+30
por péginas:
RUREES S +124,2186 Y -243,3663 2 +152,3982
. ) B +88,6170 C +41,4572
Passar uma pagina para tras FRETIA S 8,887
no programa ATUAL T Fa M 5/3
PRGINA | PAGINA TNICIO FIM GURRDAR P FERRAM.
FAGINA T h%4 PUS@HTE OFF ~[OH]| TRBELR
Passar pagina a frente no programa
. . , . TNICID
Seleccionar o principio do programa

FIM

Seleccionar o fim do programa

11.3 Teste do programa

No modo de funcionamento Teste do programa vocé simula o
desenvolvimento de programas e partes do programa para excluir
erros na sua execucao. O TNC ajuda-o a procurar

incompatibilidades geométricas
falta de indicacoes
saltos ndo executaveis

estragos no espaco de trabalho

Para além disso, pode-se usar as seguintes funcoes:
teste do programa frase a frase
interrupcdo do teste em qualquer frase
saltar frases
funcdes para a representacao grafica
Calcular o tempo de maquinacgao

Visualizacoes de estado suplementares
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11.3 Teste do programa

Executar o teste do programa

Com o armazém de ferrtas activado, vocé tem que activar uma
tabela de ferrtas. para o teste do programa (estado S). Para isso,
seleccione uma tabela de ferrtas. no modo de funcionamento teste
do programa por meio da Gestao de ficheiros (PGM MGT).

Com a funcdo MOD BLOCO NO ESPACO DE TRABALHO vocé activa
para o teste do programa uma vigilancia do espaco de trabalho (ver
capitulo 12 Fungdées MOD, representar o bloco no espaco de

trabalho”).
Seleccionar o modo de funcionamento Teste do
programa

Visualizar a gestédo de ficheiros com a tecla PGM MGT
e seleccionar o ficheiro que se pretende verificar ou

Selecccionar o inicio do programa: seleccionar com a
tecla GOTO linha "0” e confirmar a introdugcdo com a
tecla ENT

O TNC mostra as seguintes softkeys:

Funcoes Softkey
Verificar todo o programa
Verificar cada frase do programa por separado Preeo

O

o RESET
Representar o bloco e verificar o programa completo | ;.

Parar o teste do programa

Executar o teste do programaaté uma determinada frase Execucas Teste de programa
Com STOP AT N o TNC executa o teste do programa so6 até uma
frase com o nimero N.

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B Z2-20
BLK FORM 8.2 X+180 Y+188 Z+09
TOOL CALL 1 2

L Z2+258 RB F MAX

e
1
Seleccionar o principio do programa no modo de funcionamento 2
3
4

Seleccionar o teste do programa até uma determinada frase: g L Xx-28 Y+38 RO F MAX
7
8
9
1

Teste do programa

: L z-18 RB F1888 M3
premir a softkey STOP EM N APPR CT X+2 Y+3B CCA9Y8 R+5 RL F25@
Stop em N: introduzir o nimero da frase onde se EETDR" R18 CLSD+ CCX+20 CCY+38

] pretende parar o teste do programa

B FCT DR- R1b CCX+b@ CCY+7vh

Programa: introduzir o nome do programa onde se Pare na linha Nr.-FEE—

encontra a frase com o numero seleccionado; o TNC PGM = FK1.H

visualiza 0 nome do programa seleccionado; se a Repeticoes = 1

paragem do programa tiver que realizar-se num e START RESET
programa chamado com PGM CALL, introduza este R R
nome

Repeticdes: introduzir a quantidade de repeticdes que
se deve executar se N nao se encontrar dentro de
uma repeticdo parcial do programa

Verificar a seccdo do programa: premir a softkey
START, o TNC verifica o programa até a frase
introduzida
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11.4 Execucao do programa Execucac continua v

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM 8.1 Z X+@ V+@ 2-52
BLK FORM 8.2 X+18@ Y+100 2+@8
TOOL DEF 1 L+@ R+18

TOOL CALL 1 2

L £+20 R@ F MAX M&

CVCL DEF 7.8 PONTO ZERO
CYCL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

No modo de funcionamento Execucao Continua do Programa, o
TNC executa o programa de maquinacdo de forma continua até ao
seu fim ou até uma interrupcao.

No modo de funcionamento Execucdo do Programa Frase a Frase o
TNC executa cada frase depois de accionar a tecla externa de
arranque START.

Vocé pode usar as seguintes funcoes do TNC nos modos de
funcionamento de execucdo do programa: N +123.4581 Y <-244.4477 +150,6853

Interromper a execucdo do programa B *89,5133 C  +40.08129 s b.ga7

m o m oo e LN s e

ATUAL T Fe M 5-3

Executar o programa a partir de uma determinada frase

| —] GUARDAR 1 FERRAM.
Saltar frases . DD g PUS@HTE ? on | TRBELR
Editar a tabela de ferrtas. TOOL.T

Controlar e modificar parametros Q

Sobrepor posicionamentos do volante
Funcoes para a representagao gréafica

Visualizagbes de estado suplementares

Executar o programa de maquinacao

Preparacao
1 Fixar a peca na mesa da maquina

2 Memorizagdo do ponto de referéncia

3 Seleccionar as tabelas necessérias e os ficheiros de paletes
(estado M)

4 Seleccionar o programa de maquinagao

Com o potenciémetro de override vocé pode modificar o
avanco e as rotagoes.

Execucao continua do programa
Iniciar o programa de maquinacao com a tecla externa de
arranque Start

Execucao do programa frase a frase

Iniciar cada frase do programa de maquinacédo com a tecla externa
de arranque Start
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11.4 Execucao do programa

Interromper a maquinacao

Vocé pode interromper a execucéo do programa de diferentes
maneiras:

Interrupcéo programada
Tecla externa STOP
Comutacao a execucgéo do programa frase a frase

Se durante a execugao do programa o TNC registar um erro,
interrompe-se automaticamente a maquinacéao.

Interrupcao programada

Interrupcao programada O TNC interrompe a execucéo do
programa logo que o programa é executado até a frase que contém
uma das seguintes introducoes:

STOP (com e sem funcéo auxiliar)
Funcao auxiliar MO, M2 ou M30

Funcao auxiliar M6 (determinada pelo fabricante da maquina)

Interrupcao com a tecla externa STOP
Premir a tecla STOP: a frase que o TNC estd a executar quando se
acciona essa tecla ndo acaba de se realizar; na visualizacdo de

estados aparece um asterisco "#" a piscar

Se ndo quiser continuar a execugado da maquinacdo, pode anula-la
no TNC com a softkey STOP INTERNO: na visualizagdo de estados
desaparece o asterisco “*" Neste caso, iniciar o programa desde
o principio.

Interrupcao da maquinacao comutando para o modo de
funcionamento Execucao do programa frase a frase

Enguanto vocé executa um programa de maquinagao no modo de
funcionamento Execucédo continua do programa, seleccione
Execucédo do programa frase a frase. O TNC interrompe a
magquinacao depois de executar a frase de maquinacéo actual.
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Deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcao

Durante uma interrupcao, vocé pode deslocar os eixos da maquina
com o modo de funcionamento Manual.

@ Perigo de colisao!

Se interromper a execucao do programa num plano
inclinado de maquinacéao, vocé pode comutar o sistema
de coordenadas entre inclinado e ndo inclinado com a
softkey 3D ON/OFFE

O TNC avalia a seguir de forma correspondente a fungao
das teclas de direcgao dos eixos, do volante e légica de
reentrada. Ao retirar, deve ter em conta que esteja
activado o sistema de coordenadas correcto e que se
tenham introduzido os valores angulares dos eixos
rotativos no ment 3D-ROT.

Exemplo de utilizacao:
Retirar a ferrta. do cabecote depois de uma rotura da ferrta..
Interromper a maquinacao

Desbloquear as teclas externas de direccgo: premir a softkey
OPERACAO MANUAL

Deslocar os eixos da maquina com as teclas externas de direccdo
Em algumas maquinas, depois de se premir a softkey
&= OPERACAO MANUAL, ha que premir a tecla externa

START para desbloguear as teclas externas de direcgao.
Consulte o manual da maquina

Continuar com a execuc¢ao do programa ap6s uma
Unterbrechung interrupcao

Se interromper a execucdo do programa durante um
ciclo de maquinagéao, vocé devera realizar a reentrada no
principio do ciclo. O TNC devera realizar de novo os
passos de maquinacao ja executados.

Quando interromper a execugao do programa dentro de uma
repeticao parcial do programa ou dentro de um sub-programa, vocé
devera ir de novo para a posicao onde interrompeu o programa,
com a funcdo ?RECUPERAR POSICAO EM N

Na interrupgdo da execucao de um programa o TNC memoriza :
os dados da Ultima ferrta. chamada
as conversoes de coordenadas activadas

as coordenadas do ultimo ponto central do circulo definido

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.4 Execucao do programa

Os dados memorizados sao utilizados para a reentrada no contorno
depois da deslocacdo manual dos eixos da maquina durante uma
interrupcao (RESTORE POSITION).

Continuar a execucao do pgm com a tecla externa START
Depois de uma interrupcao, vocé pode continuar a execugcao do
programa com a tecla externa START sempre que tiver parado o
programa de uma das seguintes formas:

Premindo a tecla externa STOP
Interrupcéo programada
Continuar a execucao do programa depois de um erro
Com avisos de erro nao intermitentes:
Eliminar a causa do erro
Apagar o aviso de erro do ecra: premir a tecla CE
Arrancar de novo ou continuar a execucao do pgm no mesmo
lugar onde foi interrompido
Com avisos de erro intermitentes:

Manter premida a tecla END durante dois segundos, e o TNC
executa um arranque a quente

Eliminar a causa do erro
Arrancar de novo

Se o erro se repetir, anote-o e avise 0 servigo técnico.

Reentrada livre no programa (processo a partir de
uma frase)

%  Afuncdo RECUPERAR POS EM N devera ser activada e
&= ajustada pelo fabricante da maquina. Consulte o manual
da maquina

Com a funcdo RECUPERAR POS EM N (processo a partir de uma
frase) vocé pode executar um programa de maquinagao a partir de
uma rase N livremente escolhida. O TNC tem em conta o célculo da
maquinacao da peca até essa frase. Pode ser representada
graficamente pelo TNC.

Se vocé tiver interrompido um programa com INTERNAL STOP o
TNC oferece automaticamente a frase N para a reentrada onde
VOCé interrompeu o programa.
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@ O processo a partir de uma frase ndo devera comecar
num sub-programa.

Todos os rogramas, tabelas e ficheiros de paletes
necessarios deverdo estar seleccionados num modo de
funcionamento de execucgdo do programa (estado M).

Se o programa contém uma interrupcdo programada
antes do final do processo a partir de uma frase, este € af
interrompido. Para continuar o processo desde uma
frase, prima a tecla externa START.

Depois de um processo a partir de uma rase, a ferrta.
desloca-se com a funcdo RECUPERAR POSICAO para a
posicdo calculada.

Determina-se com parametro de méaquina 7680 se o
processo a partir de uma frase em programas
sobrepostos comeca na frase 0 do programa principal ou
se comeca na frase 0 do programa onde se interrompeu
pela Ulytima vez a execucao do programa.

Com a softkey 3D ON/OFF vocé determina se o TNC
trabalha no plano aquinagao inclinado ou nao inclinado.

Seleccionar a primeira frase do programa actual como inicio para
a execucao do processo a partir de uma frase: introduzir 0"

Seleccionar processo a partir de uma frase: premir a softkey
RECUPERAR POSICAO EM N

Processo de avanco até N: introduzir o nimero N da
i frase onde deve acabar o processo de avanco

Programa: introduzir o nome do programa onde se
encontra a frase N

Repeticoes: introduzir a quantidade de repeticbes que
se deve ter em conta no processo a partir de uma
frase, se acaso a frase N nao se encontrar dentro de
uma repeticao parcial do programa

Iniciar o processo a partir de uma frase: premir a tecla
externa START

Chegada ao contorno: ver o préximo paragrafo
"Reentrada no contorno”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Execucao continua

Teste de
prograna

Z2+8

B8 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM B8.1 2 X+@ Y+0 Z2-20
2 BLK FORM ©8.2 X+1g8 Y+180

3 TOOL CALL 1 2

4 L Z2+258 R& F MAX

Avance linha Nr.=

PGM = FK1.H
Repeticoes =1

B +124,2186 Y -243,3663
B +88,6170 C +41,4572

RTUAL T Fe

Z +152,3982

S 08,887

M 53

PAGINA PAGINA

{4

INICIO

i

FIM |

‘0
OFF ~[OH]

FIM
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11.5 Saltar frases

Reentrada no contorno

Com a funcao APROXIMAR POSICAO o TNC desloca a ferrta. para o
contorno da pecga nas seguintes situacoes:

Reentrada depois de deslocar os eixos da maquina durante uma
interrupcéo, executada sem STOP INTERNO.

Reentrada depois do processo a partir de uma frase com
RECUPERAR POS. EM N, p.ex. depois de uma interrupcdo com
STOP INTERNO

Seleccionar a reentrada no contorno: seleccionar a softkey
RECUPERAR POSICAO

Deslocar os eixos na sequéncia que o TNC sugere no ecra:
premir a a tecla externa START ou

Deslocar os eixos em qualquer sequéncia: premir as softkeys
RECUPERAR X, RECUPERAR Z, etc., e activar com a tecla externa
START

Continuar a maquinagao: premir a tecla externa START

11.5 Saltar frases

As frases que vocé tiver caracterizado na programacédo com o sinal
"/ podem saltarse no teste ou na execucdo do programa

o Néo executar nem testar as frases do programa com o
oFF /Lot sinal "/": premir a softkey em OFF

o Execucéo ou teste de frases do programa com o sinal
R o "/": premir a softkey em OFF

@ Esta fungao néo actua nas frases TOOL DEF

Depois de uma interrupcdo de energia, mantém-se
vélido o Ultimo ajuste seleccionado.
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Funcoes MOD




12.1 Modificar e sair de funcoes MOD

12.1 Seleccionar, modificar e anular as
funcoes MOD

Com as funcdes MOD, vocé pode seleccionar as visualizacdes
adicionais e as possibilidades de introducédo. As funcdées MOD
disponiveis dependem do modo de funcionamento seleccionado.

Seleccionar as fungoes MOD
Seleccione o modo de funcionamento onde pretende modificar as
funcoes MOD

ﬁ Seleccionar as funcdes MOD: premir a tecla MOD. As
figuras a direita mostram menus tipicos dos
funcionamentos Memorizagdo/Edicdo do programa
(figura em cima, a direita), teste do programa (figura no
centro, a direita) e um modo de funcionamento de
méquina (figura na préxima péagina).

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

Para se modificar um ajuste - depende da funcéo selecionada -
dispde-se de trés possibilidades:

Introduzir directamente o valor numérico, p.ex. na determinacéao
dos finais de curso

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

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

Sair das Funcdoes MOD
Finalizar a funcdo MOD: premir a softkey END ou a tecla END.

Resumo das fun¢ées MOD
Consoante o modo de funcionamento seleccionado, vocé pode
efectuar as seguintes modificacoes:

Memorizagao/Edicdo do programa
Visualizar o nimero de software NC
Visualizar o numero de software PLC
Introduzir o cédigo
Ajustar a conexao de dados externa
Parametros do utilizador especificos da maquina

Se necessario, visualizar ficheiros HELP
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Mode operacze| Fdjcao de prodrama

manual

Numero de codigo [ ]

NC ! numero software 280472 08
PLC: numero software TNC430-1IB
OPT: QooBaegal
O 52535 PARAHE TRO HELP FIM

SELECC. USURRIOD

Hodo operacac| Tegste de programa

manual

Numero de codigo |

NC numero software 280472 08
PLC: numero software TNC438-1B
OPT: 4vQapBapEal
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SELECC. | TRABALHO | USUARID
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Teste do programa:
Visualizar o nimero de software NC
Visualizar o niumero de software de PLC
Introduzir o cédigo
Ajuste da conexao de dados externa
Representacdo grafica do bloco no espaco de trabalho
Parametros do utilizador especificos da maquina
Se necessario, visualizar ficheiros HELP
Todos os outros modos de funcionamento:
Visualizar o nimero de software NC
Visualizar o nimero de software de PLC
Visualizar os indices para as opcoes disponiveis
Seleccionar a visualizagdo de posicdes
Determinar o sistema métrico (mm/poleg.)
Determinar a linguagem de programacéo para MDI
Determinar os eixos para a aceitagao da posicao real
Fixar os finais de curso
Visualizar os zero peca
Visualizar os tempos de maquinacédo

Se necessaério, visualizar ficheiros HELP

12.2 Numeros de software e de opcoes

Os numeros de software do NC e do PLC visualizam-se no ecra do
TNC depois de se ter seleccionado as fungées MOD. Directamente
abaixo estdo os nimeros para as opgoes disponiveis (OPT.):

OPT: 00000000
Opcéo digitalizacdo com apalpador digital OPT: 00000001

Nenhuma opcao

Opcéo digitalizacdo com apalpador analégico OPT. 00000011

12.3 Introduzir o cadigo

O TNC precisa de um coédigo para a seguinte fungao:

Modo de operacao manual

Edicae de
programna

Visualiz.

Selecao de eixo

NC
PLC:
OPT:

numero software
numero software

cotas 1
Visualiz.cotas 2
Trocar MM/pol
Edicao de prodrama

REAL |

REST

MM
HEIDENHAIN
%88111

288472 @8
TNC438-1IB
“ppeavBe01l

POSICAD~
EMNTRA.PGH

FIM DE
CURSO
1)

FIM DE
CURSD
23

FIM DE
CURSO
(3}

TEMPO
HELP wagur (D

Funcao Codigo
Seleccionar parametros do utilizador 123
Configurar o cartdo da Ethernet NET123

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Ajuste da conexao de dados

12.4 Ajuste da conexao de dados

Para ajustar a conexdo de dados, prima a softkey
RS 232-/ RS 422 - AJUST. O TNC mostra um menu no ecra onde se
introduzem os seguintes ajustes:

Ajustar a conexao RS-232

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao RS-
232 introduzem-se a esquerda do ecra.

Ajustar a conexao RS-422

O modo de funcionamento e a velocidade Baud para a conexao RS-
422 introduzem-se a direita do ecra.

Seleccionar o MODO DE FUNCIONAMENTO num
aparelho externo

% Nos modos de funcionamento FE2 e EXT vocé nao pode
utilizar as funcoes “memorizar todos os programas’,
“memorizar o programa visualizado e “memorizar o
directério”

Ajustar a VELOCIDADE BAUD

A VELOCIDADE BAUD (DatenUbertragungs-Geschwindigkeit) pode
selecionar-se entre 110 e 115.200 Baud.
Simbolo

Aparelho externo Modo de funcionamento

Modo operacas
manual

Teste de programa

Interface RS$232

Interface RS422

Modo oper.: EEF] Modo oper.: LSV-2
Baud rate Baud rate
FE : 38408 FE H 38400
EXT1 : 19208 EXT1 9608
EXT2 : 9600 EXT2 : 9688
LsV-2: 115288 LsV-2: 115288
Atribuir:
Impressao
Teste impr.:
PGM MGT: Ampliado

RS232 |PEC.BRUTO|pprAMETRO
0= s'éfégg ETMRHEESRPLHHCU. USURRIO HELP FIM

Unidades de disquetes da HEIDENHAIN

(aal

FE 401 B FE1

FE 401 a partir do N° de Prog. 230 626 03 FE1

Unidade de disquetes da HEIDENHAIN FE2 E|
FE 401 incl. até o prog. N°. 230 626 02

PC com software de transmissao

HEIDENHAIN FE1 (m

Software TNCremo

Aparelhos externos, como impressora, leitor, EXT1, EXT2
Unidade perfuradora, PC sem TNCremo.

PC com software HEIDENHAIN
TNCremo para comando a distancia do TNC

LSV2
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ATRIBUICAO

Com esta funcéo, vocé determina para onde se transmitem os
dados do TNC.

Aplicagoes:
e Emitir valores de pardmetros Q com a funcao FN15
e Emitir os valores de parametros Q com a funcado FN16

e Caminho de busca no disco duro do TNC onde sdo memorizados
os dados de digitalizacao

Consoante o modo de funcionamento do TNC, utiliza-se a funcéo
PRINT ou PRINT-TEST:

Modo de funcionamento doTNC Funcao de transmissao
Execucado do programa frase a frase PRINT

Execucédo continua do programa PRINT

Teste do programa PRINT-TEST

PRINT e PRINT-TEST podem-se ajustar da seguinte forma:

Funcao Caminho
Emitir dados através de RS-232 RS232:\....
Emitir dados através de RS-422 RS422:\....
Memorizar dados no disco duro do TNC TNCA....

Memorizar dados no subdirectério onde
se encontra o programa com FN15/FN16 ou o programa
com os ciclos de digitalizacao - vazio -

Nomes dos ficheiros:

Dados Modo de funcionamento  Nome do ficheiro
Dados da digitalizacdo  Execucao do Determinado
programa no ciclo CAMPO
Valores com FN15 Execucao do programa %FN15RUN.A
Valores com FN15 Teste do programa %FN15SIM.A
Valores com FN16 Execucdo do programa %FN16RUN.A
Valores com FN16 Teste do programa %FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Ajuste da conexao de dados

Software para a transmissao de dados

Para a transmissao de dados desde o TNC e para o TNC, vocé

deverd utilizar o software HEIDENHAIN para a transmissdo de dados

TNCremo. Com o TNCremo vocé pode dirigir todos os comandos
HEIDENHAIN mediante a conexao de dados de série.

@ Para receber gratis um Shareware do TNCremo ponha-se
em contacto com a HEIDENHAIN.

Condicoes de sistema para oTNCremo
Computador pessoal AT ou um sistema compativel

Memoria de trabalho de 640 kB
1 MByte livre no seu disco duro
uma conexao de dados livre de série

Sistema operativo MS-DOS/PC-DOS 3.00 ou superior, Windows
3.1 ou superior, OS/2

Para trabalhar confortavelemente, um rato compativel com
Microsoft (TM) (ndo é absolutamente obrigatério)

Instalacao emWindows
Arranque o programa de instalacdo SETUREXE com o gestor de
ficheiros (Explorer)

Siga as instrugdes do programa de setup
Arrancar oTNCremo em Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Faca um duploi cliqgue sobre o icone no grupo de programas
aplicacboes HEIDENHAIN

Windows95:

Faca um clique sobre <Start>, <Programme>, <Aplicacdes
HEIDENHAIN >, <TNCremo>

Se estiver a arrancar o TNCremo pela primeira vez, vai-lhe ser
perguntado qual o comando, a interface (COM1 ou COM2) e a
velocidade de transmissédo de dados. Introduza a informagao

pretendida.
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Transmissao de dados entre oTNC e oTNCremo
Verifique se:

o0 TNC estéd conectado na interface correcta de série da sua
calculadora

a velocidade de transmissao de dados no TNC para o
funcionamento LSV2 coincide com a velocidade no TNCremo

Depois de ter arrancado o TNCremo, veja no lado esquerdo da
janela principal 1 todos os ficheiros que estdo memorizados no
directério activado. Mediante <directoério>, <trocar> vocé pode
seleccionar um suporte de dados qualguer ou um outro directério
na sua calculadora.

Para fazer a ligagdo ao TNC, seleccione <ligagédo>, <ligagcdo>. O
TNCremo recebe a estrutura de ficheiros e directérios do TNC e
visualiza-a no lado inferior da janela principal (2). Para transmitir um
ficheiro do TNC para o PC, seleccione o ficheiro na janela do TNC
(com um cligue do rato no espaco iluminado) e active a funcao
<transmitir> <ficheiro>.

Para transmitir ficheiros do PC para o TNC, seleccione o ficheiro na
janela do PC e active a fungao <transmitir> <ficheiro>.

Finalizar oTNCremo
Seleccione o ponto de menu <finalizar>, <ficheiro>, ou prima a
combinacao de teclas ALT+X

@ Observe também a fungao de auxilio do TNCremo onde
sao esclarecidas todas as funcgoes.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Conexao Ethernet

12.5 Conexao Ethernet

Introducao

Vocé pode, como opcéo, equipar o TNC com um cartdo para ligar o
comando como Client na sua rede. O TNC transmite dados para a
placa Ethernet segundo o tipo de protocolos TCP/IP (Transmission
Control Protocol/Internet Protocol) e com auxilio do NFS (Network
File System). TCP/IP e NFS estdo implementados sobetudo em
sistemas UNIX de forma a que vocé possa ligar o TNC no mundo
UNIX na maior parte das vezes sem software adicional.

O mundo dos PCs com sistemas operativos Microsoft trabalha em
termos de rede também com TCP/IP mas ndo com NFS. Por isso,
vocé precisa de um software adicional para ligar o TNC a uma rede

de PC. A HEIDENHAIN recomenda os seguintes softwares de rede:

Sistema operativo Software de rede

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD

Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\\www.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Servidor 2.0, Firma FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\www.ftp.com

Instalar a placa Ethernet

% Antes da instalacdo da placa Ethernet, desligar o TNC e a
maquina!

Respeite os avisos das instrucées de montagem anexas
a placa Ethernet!
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Possibilidades de conexao

Vocé pode ligar a sua rede a placa Ethernet do TNC mediante uma
conexdao BNC (X26, Koaxkabel 10Base2) ou uma conexao RJ45
(X25,10BaseT). Vocé s6 pode usar uma de ambas as conexoes.
Ambas as conexdes tém que estar separadas galvanicamente da
electronica de comando.

Conexao BNC X26 (Koaxkabel 10Base2, ver figura em cima, a
direita)

A conexao 10Base2 também é designada por Thin-Ethernet ou
CheaperNet. Com uma conexdo 10Base2, use uma ficha BNC-T
para ligar o TNC a sua rede.

@ A distancia entre duas pecas em T deve ser pelo menos
de 0,5 mm.

A gquantidade de pecas em T élimitada a um méximo de
30 unidades.

As extremidades abertas do transmissor devem ter
resisténcias de terminagdo com 50 Ohm

O comprimento maximo de strang — que € o
comprimento entre duas resisténcias — € de 185 m. Vocé
pode ligar até 5 strang entre si recorrendo a um
amplificador de sinais (Repeater).

Conexao RJ45 X25 (10BaseT, ver figura central a direita)
Com uma conexdo 10BaseT, use uma ficha verwenden Sie BNC-T
para ligar o TNC a sua rede.

@ O comprimento maximo de cabo entre o TNC e um
ponto nodal é de 100 m (max.) para cabos nao blindados,
e de 400 m (max.) para cabos blindados.

Se ligar o TNC directamente a um PC, tem que usar um
cabo cruzado.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Conexao Ethernet

Configurar o TNC

@ Mande configurar o TNC por um especialista em rede.

Prima a tecla MOD em modo de funcionamento Memorizacdo/
Edicdo do programa. Introduza o cédigo NET123, e o TNC visualiza
o ecré principal para a configuragao de rede.

Ajustes gerais de rede
Prima a softkey DEFINIR REDE para a introdugéo dos ajustes
gerais de rede (ver figura em cima a direita) e introduza as
seguintes informacdes:

Ajuste Significado

Erecucac
continua

Configuracé&@o rede
Endereco internet do TNC

a 160.1.1808.20 255.266.8.0
[END]

RFC

ADDRESS Endereco que o seu gestor de rede deve dar
para o TNC. Introdugao: quatro introducdes
separadas por pontos decimais, p.ex.
160.1.180.20

INICIO

i

PAGINA

PAGINA

PROXIMA
LINHR

MASK (MASCARA) A MASCARA SUBNET MASK para economia de
enderecos dentro da sua rede. Introducéo:
quatro decimais separados por um ponto,
perguntar o valor junto do gestor, p.ex.
255.255.0.0

ROUTER Endereco Internet do seu Default-Router
Introduzir somente se a sua rede se compode
de vaérias redes parciais. Introducao: quatro
decimais separados por um ponto, perguntar
junto do gestor de rede, p.ex.160.2.0.2

PROT Definicdo do protocolo de transmissao
RFC: protocolo de transmissdo segundo
RFC 894
IEEE: protocolo de transmissdo segundo IEE
802.2/802.3

HW Definicdo da conexao utilizada
10BASET: se utilizar 10BaseT
10BASE2: se utilizar 10Base2

HOST Nome com que o TNC se apresenta na rede:
se utilizar um servidor “hostname-server’, tem
que registar aqui o "Fully Qualified Hostname”
Se néo introduzir nenhum nome, o TNC utiliza
a chamada autenticacdo NULL. Os ajustes
especificos de cada aparelho UID, GID, DCM e
FCM (ver pagina seguinte), serdo ignorados
pelo TNC
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Ajustes de rede especificos do aparelho Execucao Configurac#o rede
Prima a softkey DEFINIR MOUNT para a introdugao dos ajustes de
rede especificos do aparelho (ver figura em cima, a direita). Vocé
pode determinar quantos ajustes de rede quiser, mas s6 pode

continua

Endereco internet

do servidor

gerir simultaneamente até ao méximo de 7 : Z
Ajuste Significado e
ADDRESS Endereco do seu servidor. Introducédo: quatro

decimais separados por um ponto, perguntar
junto do gestor de rede, p.ex.160.1.13.4

RS

Tamanho do pacote para recepcdo de dados
em Bytes. Campo de introducéo: 512 a 4 096.
Introducéo 0: o TNC utiliza o tamanho ideal

anunciado pelo servidor
INEEID

1 LINUK

WS

-
k=3

Tamanho de pacote para envio de dados em 7

PAGINA

PAGINA

INSERIR
LINHA

APAGAR
LINHA

PROXIMA
LINHA

Bytes. Campo de introducao: 512 a 4 096.
Introducéo 0: o TNC utiliza o tamanho ideal
anunciado pelo servidor

TIMEOUT

Tempo ao fim do qual o TNC repete um
Remote Procedure Call ndo respondido pelo
servidor. Campo de introducéo: 0 a 100 000.
Introducéo standard: 0, isto corresponde a um
TIMEOUT de 7 segundos. Utilizar valores
supeiores s6 se o TNC tiver que comunicar
mediante varios router com o servidor.
Perguntar o valor junto do gestor de rede

HM

Definicdo se o TNC deve repetir o Remote
Procedure Call enquanto o servidor NFS néo
tiver respondido.

0: Repetir Remote Procedure Call sempre
1: N&o repetir Remote Procedure Call

DEVICENAME

Nome que o TNC visualiza na gestdo de
ficheiros quando o TNC estd em ligacdo com o
aparelho

PATH

Directério do servidor NFS que vocé pretende
ligar com o TNC. Na indicacdo do caminho,
tome atencao as letras em minusculas e
maiulsculas

uibD

Definicdo da identificacdo de user com que
vocé acede aos ficheiros na rede. Perguntar o
valor junto do gestor de rede

GID

Definicdo da identificacdo de grupo com que
vocé acede aos dados na rede. Perguntar o
valor junto do gestor de rede

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

307

12.5 Conexao Ethernet



12.5 Conexao Ethernet

Ajuste Significado

DCM Aqui vocé adjudica os direitos de acesso a
directorios do servidor NFS (ver figura em
cima a direita). Introduzir o valor codificado em
binario. Exemplo: 111101000
0: Acesso nao permitido
1: Acesso permitido

DCM Aqui vocé adjudica os direitos de acesso a
ficheiros do servidor NFS (ver figura em cima a
direita). Introduzir o valor codificado em
binario.
Exemplo: 111101000
0: Acesso nao permitido
1. Acesso permitido

AM Definir se ao ligar o TNCse deve estabelecer

automaticamente a comunicagdo com a rede.
0: Nao comunicar automaticamente verbinden
1. Comunicar automaticamente

Definir a impressora de rede .
Prima a softkey DEFINIR IMPRESSAO quando quiser imprimir
ficheiros directamente do TNC para uma impressora de rede:

Ajuste Significado

ADDRESS Endereco do seu servidor. Introducédo: quatro
sinais decimais separados por um ponto, valor
que determina o servidor, p.ex.160.1.13.4

DEVICE NAME Nome da impressora que o TNC visualiza

guando vocé acciona a softkey IMPRIMIR (ver
também o capitulo “4.4 Gestdo de ficheiros
alargada”)

PRINTER NAME

Nome da impressora na sua rede, perguntar o
valor ao servidor da rede

Testar a ligacao

Prima a softkey PING

Introduza o endereco Internet do aparelho para o qual vocé quer
testar a ligacdo, e confirme com ENT. O TNC vai mandando
pacotes de dados até vocé sair do monitor de teste com a tecla

END.

Na linha TRY o TNC visualiza o nimero de pacotes de dados que
foram enviados para o receptor anteriormente definido. Atrads do
numero de pacote de dados enviados, o TNC indica o estado:

Visualizacao de estados Significado

HOST RESPOND Receber de novo o pacote de dados,
ligagdo em ordem
TIMEOUT Né&o receber de novo o pacote de

dados, testar ligacdo

CAN NOT ROUTE

O pacote de dados ndo pode ser
enviado, testar endereco Internet do
servidor e a rota no TNC
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111101000

Todos os outros utilizadores:Procurar
Todos os outros utilizadores:Escrever
Todos os outros utilizadores:Ler

Grupos de trabalho: Procurar

grupo de trabalho: Escrever

grupo de trabalho: Ler

Utilizador: Procurar

Utilizador: Escrever

Utilizador: Ler
Exscucac Configuracdo rede

continua

PING MOMITOR

INTERNET ADDRESS : [EEFENEEN]

TRY 489 : HOST RESPOMD
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Visualizar o registo de erro
Prima a softkey MOSTRAR ERRO se quiser ver o registo de erro.
O TNC regista aqui todos os erros ocorridos desde a Ultima
ligacdo do TNC no funcionamento de rede.

Os avisos de erro apresentados em lista estdo divididos em duas
categorias:

Os avisos de adverténcia sdo assinalados com (W). Nestes avisos, o
TNC conseguiu estabelecer a ligagao de rede, mas para isso teve
que corrigir ajustes.

Os avisos de erro sdo assinalados com (E). Se ocorrerem avisos
destes, € porque o TNC ndo conseguiu estabeleber nenhuma
ligacao de rede.

Aviso de erro

Causa

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

Em DEFINE NET, HW vocé introduziu uma
designacao errada.

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Em DEFINE NET, PROT vocé introduziu uma
designacgao errada.

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

O TNC nao conseguiu encontrar nenhum
cartdo Ethernet

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Vocé usou um endereco Internet invélido para
o TNC

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

A SUBNET MASK nao se ajusta ao endereco
Internet do TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Vocé deu um endereco Internet errado para o
TNC ou introduziu mal a SUBNET MASK ou
fixou em 0 (1) todos os bits do HostID

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Todos os bits da SUBNET ID sdo 0 ou 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Vocé usou para o Router um endereco
Internet invalido

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

A rota por defeito ndo tem o mesmo ID de
Net ou ID de SubnetlD que o TNC

IP4: (E) IAM NOT A ROUTER

Vocé definiu o TNC como Router

MOUNT: <nome do aparelho> (E) DEVICENAME NOT VALID

O nome do aparelho é demasiado grande ou
contém sinais nado admitidos

MOUNT: <nome do aparelho> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Vocé j& definiu um aparelho com este nome

MOUNT: <nome do aparelho> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Vocé tentou ligar mais de 7 uniaddes de rede
ao TNC

NFS2: <nome do aparelho> (W) READSIZE SMALLERTHEN x SETTO x

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu um valor
demasiado pequeno em RS. O TNC fixa RS em
512 Bytes

NFS2: <nome do aparelho> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu um valor
demasiado grande em RS. O TNC fixa RS em 4
096 Bytes

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Conexao Ethernet

Aviso de erro

Causa

NFS2:

<nome do aparelho> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SETTO x

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu um valor
WS demasiado pequeno. O TNC fixa WS em
512 Bytes

NFS2:

<nome do aparelho> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu um valor
WS demasiado grande. O TNC fixa WS em 4
096 Bytes

NFS2:

<nome do aparelho> (E) MOUNTPATH TO LONG

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu para
PATH um nome demasiado longo.

NFS2:

<nome do aparelho> (E) NOT ENOUGH MEMORY

De momento ha pouca memoaria de trabalho
disponivel para estabelecer ligacdo a rede

NFS2:

<nome do aparelho> (E) HOSTNAME TO LONG

Em DEFINE NET, vocé introduziu HOST um
nome demasiado comprido

NFS2:

<nome do aparelho> (E) CAN NOT OPEN PORT

Para estabelecer ligagcdo com a rede, o TNC
nao consegue abrir o PORT necessario

NFS2:

<nome do aparelho> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

O TNC recebeu dados do Portmapper que néo
sao plausiveis

NFS2:

<nome do aparelho> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

O TNC recebeu dados do Mountserver que
nao sao plausiveis

NFS2:

<nome do aparelho> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

O Mountserver nao consegue aceder a
conexdo com o directério definido em DEFINE
MOUNT, PATH

NFS2:

<nome do aparelho> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Em DEFINE MOUNT, vocé introduziu 0 em UID
ou GID 0. O valor de introdugéo 0 é reservado
ao administrador do sistema
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12.6 Configurar PGM MGT

Com esta funcao, vocé determina o alcance de funcionamento da
gestao de ficheiros:

Standard: Gestédo de ficheiros simplificada sem visualizacdo de
directérios

Alargada: gestdo de ficheiros com funcbes alargadas e
visualizacdo do directério

Ver também o "“Capitulo 4.3 Gestao de ficheiros
standard” e o "Capitulo 4.4 Gestao de ficheiros alargada”

Modificar um ajuste
Seleccionar Gestao de Ficheiros em modo de funcionamento
Memorizacdo/Edicdo de programas: premir a tecla PGM MGT

Seleccionar a funcdo MOD: premir a tecla MOD.

Seleccionar o ajuste PGM MGT: deslocar o cursor com as teclas
de setas para o ajuste PGM MGT, e comutar com a tecla ENT
entre STANDARD e ALARGADA

12.7 Parametros do utilizador
especificos da maquina

&’ O fabricante da méaquina pode atribuir até 16 funcoes
&= com os "User Parameter” Consulte o0 manual da
maquina

12.8 Representacao grafica do bloco
no espaco de trabalho

No modo de funcionamento Teste do programa, vocé pode verificar

graficamente a posicdo do bloco e activar avigilancia do espaco de

trabalho no modo de funcionamento Teste do programa: prima para

isso a softkey “Testar ponto de referéncia”

O TNC mostra o espaco de trabalho, diversas janelas com a
informacéo das coordenadas e softkeys com as quais vocé pode
modificar a visualizacao.

Campos de deslocacao/pontos zero disponiveis, referentes ao
bloco visualizado:

1 Espaco de trabalho

2 Tamanho do bloco

3 Sistema de coordenadas

4 Bloco com projecgao nos planos, espaco de trabalho

Visualizar a posicdo do bloco referente ao ponto zero: premir a
softkey com o simbolo de méaquina.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.8 Representar o bloco no espaco de trabalho

Quando o bloco se encontra fora do espaco de trabalho, 4 vocé
pode desloca-lo no grafico completamente no espaco de trabalho
com as softkeys do ponto de referéncia. A seguir, desloque o ponto
de referéncia no modo de funcionamento Manual, segundo o
mesmo valor.

Resumo de funcoes

Funcao

Deslocar o bloco para a esquerda
(graficamente)

Deslocar o bloco para a direita
(graficamente)

Deslocar o bloco para a frente
(graficamente)

N
@

Deslocar o bloco para tras
(graficamente)

N
@

Deslocar o bloco para cima
(graficamente)

Deslocar o bloco para baixo
(graficamente)

Visualizar o bloco em relagdo ao
ponto de referéncia

Visualizar todo o campo de deslocacéo
referente ao bloco representado

@

Visualizar o zero peca da maquina no espaco voL

Visualizar a posicao no espaco determinada
pelo fabricante da méaquina

(p.ex. ponto de troca da ferrta.)

Visualizar

0 Zero pega No espaco

3 L . d

I E E l n E a E l I a E 9;.‘
©

<

Conectar (ON), desconectar (OFF) a
supervisao do espaco de trabalho
no Teste do programa

=
@
)

<
o
3
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12.9 Seleccionar a visualizacao de
posicao
Para o funcionamento Manual e os modos de funcionamento de

execucao do programa, vocé pode influenciar a visualizacdo de
coordenadas:

A figura a direita mostra algumas posicoes da ferrta.
1 Posicdo de saida

2 Posicédo de destino da ferrta.

3 Zero peca

4 Ponto zero da maquina

Para a visualizacdo das posicdes do TNC, vocé pode seleccionar as
seguintes coordenadas:

REAL E.ARR

@

Funcao Visualizacao
Posicdo nominal; valor actual indicado pelo TNC NOMINAL
Posicéo real; posicao actual da ferrta. REAL
Posicdo de referéncia; posicédo real referente ao REF

ponto zero da maquina

Percurso restante até a posicdo programada; diferenca REST.
entre a posicao real e a de destino

Erro de arrasto; diferenca entre a posicdo nominal
e areal E.ARR.

Desvio do apalpador analégico DESV.

Com a funcdo MOD Visualizacdo de Posicao 1 vocé selecciona a
visualizacdo de posicdes na visualizacdo de estados.

Com a funcdo MOD Visualizacdo de Posicdo 2 vocé selecciona a
visualizacdo de posicoes na visualizacado de estados adicional.

12.10 Seleccionar o sistema métrico

Com esta fungcdo MOD vocé determina se o TNC visualiza as
coordenadas em mm ou em polegadas (sistema em polegadas).

Sistema métrico: p.ex. X = 15,789 (mm) Funcao MOD muda mm/
poleg. = mm. Visualizagdo com 3 posicdo depois da virgula

Sistema em polegadas: p.ex. X = 0,6216 (poleg.) Funcdo MOD
muda mm/poleg. = poleg. Visualizagdo com 4 posicao depois da
virgula

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.11 Seleccionar a linguagem de programacao para $MDI;

12.12 seleccao do eixo para gerar uma frase L

12.11 Seleccionar a linguagem de
programacao para $MDI

Com a funcdo MOD Introdugao do programa, vocé comuta o

didlogo de programacao do ficheiro $MDI:

Programar $MDI.H em texto claro:
Introducéo do programa: HEIDENHAIN

Programar $MDI.| segundo a norma DIN/ISO:
Introducéo do programa: ISO

12.12 Seleccao do eixo para
gerar uma frase L

No campo de introducdo para a seleccao do eixo, vocé determina
as as coordenadas da posicdo da ferrta. actual que se aceitam numa
frase L. Gera-se uma frase L em separado com a tecla "Aceitar
posicao real” A seleccao dos eixos realiza-se da mesma forma que
nos parametros de maquina segundo o bit correspondente:

Seleccéo do eixo % 11111 Aceitar os eixos X, Y, Z, IV,
V.

Selecgao do eixo %0111 Aceitar os eixos X, Y, Z, IV.
Seleccéo do eixo %00111 Aceitar os eixos X, Y, Z
Seleccao do eixo %00011 Aceitar os eixos X, Y
Selecgéo do eixo %00001 Aceitar o eixo X

12.13 Introduzir os limites de
deslocacao, visualizacao do
ponto zero

Dentro da margem de deslocacdo maxima, vocé pode delimitar o
percurso Util para os eixos de coordenadas.

Exemplo de aplicagao: assegurar o divisor éptico contra colisdes

A margem maxima de deslocagdo delimita-se com os finais de
curso. O percurso realmente Util delimita-se com a fungdo MOD -
AXIS LIMIT. para isso, introduza os valores maximos em direccao
positiva e negativa dos eixos referentes ao ponto zero da méaquina
Se a sua maquina tiver varias margens de deslocacédo, vocé pode
ajustar em separado os limites para cada margem de deslocagao
(da softkey AXIS LIMIT (1) até a softkey AXIS LIMIT (3)).
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Trabalhar sem limitacao da margem de deslocacao

Para os eixos de coordenadas sem limitagdo da margem de
deslocacéo, introduza o percurso maximo do TNC (+/- 99999 mm)
como AXIS LIMIT.

Calcular e introduzir a margem maxima de deslocacao
Seleccionar a visualizacéo de posicao REF

Chegada a posicao final positiva e negativa pretendida dos eixos
X, YeZ

Anotar os valores com um sinal
Seleccionar as fungdes MOD: premir a tecla MOD

7T o Introduzir a limitagdo da margem de deslocacéao:

( premir a softkey AXIS LIMIT. Introduzir os valores
anotados para os eixos como Limitagoes

Sair da funcao MOD: premir a softkey END

A correccéo de raios da ferrta. ndo é tida em conta na
limitacdo da margem de deslocacao.

Depois de os pontos de referéncia serem ultrapassados,
tém-se em conta as limitacoes da margem de
deslocacéo e os finais de curso de software.

Visualizacao do ponto zero

Os valores visualizados no ecra, em baixo a esquerda, sao os
pontos de ref. memorizados manualmente referentes ao ponto zero
da méaquina. Vocé nao pode modificar estes pontos de ref. no menu
do ecra.

12.14 Visualizar ficheiros de AJUDA

Os ficheiros Help devem auxiliar o utilizador em situagbes em que
sdo necessdrios determinados funcionamentos de manejo, p.ex.
libertar a maquina depois de uma interrupgao de corrente eléctrica.
Também se pode documentar fungdes auxiliares num ficheiro
HELPR A figura a direita apresenta a visualizacdo de um ficheiro HELP

%’  Os ficheiros AJUDA néo estao disponiveis em todas as
maquinas. O fabricante da maquina darlhe-4 mais
informacgoes a este respeito.

Seleccionar FICHEIROS AJUDA (HELP)
Seleccionar a funcdo MOD: premir a tecla MOD.

FIN o Seleccéo do ultimo ficheiro AJUDA activado: Premir a

CURSO

(2 softkey AJUDA

Se necessario, chamar a gestao de ficheiros (tecla
PGM MGT) e seleccionar o ficheiro.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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iIonamento

dos tempos de funci

izacao

12.15 Visual

12.15 Visualizacao de tempos de
funcionamento

%’ O fabricante da méquina pode fazer visualizar outros
tempos adicionais. Consulte o manual da maquina!

Com a softkey TEMPO MAQUINA vocé pode visualizar diferentes
tempos de funcionamento:

Tempo de funcionamento Significado

Execucao continua

Edicao de
prograna

Comando ligado
Maquina ligada
Execucao PGM

749:22:64
453:082:3¢
20:51:564

Comando ligado Tempo de funcionamento do comando
desde o inicio da operagao
da maquina Tempo de funcionamento da maquina

desde o inicio da operagao

Execucédo do programa Tempo de funcionamento para o
funcionamento comandado desde o
inicio da operacao
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13.1 Parametros gerais do utilizador

13.1 Parametros gerais do utilizador
Os parametros gerais do utilizador sdo pardmetros de maquina que
influenciam o comportamento do TNC.
Sao parametros tipicos do utilizador, p.ex.
|dioma do didlogo
Comportamento das conexdes
Velocidades de deslocagao
Desenvolvimento de operacdes de maquinacdo

Activacdo dos potenciémetros de override

Possiveis introducoes para os parametros de
maquina
Os parametros de méaquina podem programar-se como:

Nuameros decimais
Introduzir directamente o valor numérico

Numeros dual/binario
Introduzir o sinal de percentagem “%" antes do valor numérico

Nuameros hexadecimais
Introduzir sinal de cifréao "$"” antes do valor numérico

Exemplo:
Em vez do nimero decimal 27 vocé pode introduzir também o
numero binario % 11011 ou o nimero hexadecimal $1B.

Os diferentes parametros de méaquina podem ser indicados
simultaneamente nos diferentes sistemas numeéricos.

Alguns parametros de maquina tém funcdes multiplas. O valor de
introducao desses parametros de maquina resulta da soma dos
diferentes valores de introducéo individuais, caracterizando-se com
um

Seleccionar parametros gerais do utilizador

Vocé selecciona parametros gerais do utilizador nas fungbes MOD
com o cédigo 123.

Nas funcoes MOD dispoe-se também de parametros do
utilizador especificos da méaquina USER PARAMETER.
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Transmissao de dados externa

Ajustar a conexao de dados doTNC EXT1 (5020.0) e

EXT2 (5020.1) a um aparelho externo
MP5020.x
7 bits de dados (codigo ASCII, 8.bit = paridade): +0
8 bits de dados (codigo ASCII, 9.bit = paridade): +1

Qualquer Block-Check-Charakter (BCC) :+0
Block-Check-Charakter (BCC) sinal de controlo ndo permitido: +2

Paragem da transmissao activada com RTS: +4
Paragem da transmissdo com RTS inactiva: +0

Paragem da transmissséao activada com DC3: +8
Paragem da transmissao com DC3 inactiva: +0

Paridade de sinais par: +0
Paridade de sinais impar: +16

Paridade de sinais ndo desejada: +0
Solicitada a paridade de sinais: +32

11/, bits de stop: +0
2 bits de stop: +64

1 bit de stop: +128
1 bit de stop: +192
Exemplo:
Ajustar a conexao EXT2 do TNC (MP 5020.1) a um
aparelho externo, da seguinte forma:

8 bits de dados, qualquer sinal BCC, stop da
transmissdo com DC3, paridade de sinais par,
paridade de sinais desejada, 2 bits de stop

Introducdo para MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Determinar tipo de conexao para EXT1 (5030.0) e
EXT2 (5030.1)
MP5030.x
Transmissao standard: 0
Conexao para a transmissao por blocos: 1

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.1 Parametros gerais do utilizador

Apalpadores 3D e digitalizacao

Seleccionar o apalpador

(s6 na opcao digitalizacao com apalpador analégico)
MP6200
Apalpador digital: 0
Apalpador analégico: 1

Seleccionar o tipo de transmissao
MP6010
Apalpador com transmissao por cabo: 0

Apalpador com transmisséo por infra-vermelhos: 1

Avanco de apalpacao para apalpador digital
MP6120
1 bis 3000 [mm/min]

Percurso maximo até ao ponto de apalpacao
MP6130
0,001 a 99.999,9999 [mm]

Distancia de seguranca até ao ponto de apalpacao em medicao automatica
MP6140
0,001 a 99 999,9999 [mm]

Marcha rapida para a apalpacao com apalpador digital
MP6150
1 a2 300.000 [mm/min]

Medir desvio do apalpador na calibragem do apalpador digital
MP6160

Sem rotacdo de 180° do apalpador 3D na calibragem: 0
Funcéo M para rotagao de 180° do apalpador na calibragem: 1 a 88

Medicao multipla para funcao programavel de apalpacao
MP6170
1a3

Margem fiavel para medicao multipla
MP6171
0,001 a 0,999 [mm]

Profundidade de introducao da haste de apalpacao na digitalizacao com apalpador analégico
MP6310
0,1 a 2,0000 ["m] (recomenda-se: Tmm)

Medir desvio médio ao calibrar o apalpador analdgico
MP6321
Medir o desvio médio: 0
Nao medir o desvio médio: 1
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Atribuicao do eixo do apalpador ao eixo da maquina com apalpador analégico

) MP6322.0
[ Devera assegurarse a correcta Eixo da maquina Xparalelo ao eixo do apalpador X: 0,Y: 1, Z: 2
atribuicao dos eixos do apalpador aos
eixos da maquina senao héa perigo de MP6322'1 ] .
rotura da haste de apalpacao. Eixo da maquina Yparalelo ao eixo do apalpador X:0,Y: 1, Z:2
MP6322.2

Eixo da maquina Zparalelo ao eixo do apalpador X:0,Y: 1, Z: 2

Maximo desvio da haste de apalpacao do apalpador analégico
MP6330
0,1 a 4,0000 [mm]

Avanco para posicionar o apalpador analégico no ponto MIN e aproximacao ao contorno
MP6350
1 bis 3.000 [mm/min]

Avanco de apalpacao para apalpador analégico
MP6360
1 bis 3.000 [mm/min]

Marcha rapida no ciclo de apalpacao para apalpador analégico
MP6361
10 a 3.000 [mm/min]

Diminuicao do avanco quando a haste de apalpac. do apalpador analdgico se desvia lateralmente

O TNC diminui o avango segundo uma linha

caracteristica previamente indicada. O avanco

minimo € 10% do avanco programado para a

digitalizacao.
MP6362
Diminuicao do avanco inactivo: 0
Diminuicdo do avanco activado: 1

Aceleracao radial na digitalizacao com apalpador analégico

Com MP6370 vocé limita o avanco com que o
TNC realiza movimentos circulares durante o
processo de digitalizagdo. Os movimentos
circulares aparecem, p.ex., com mudancas
bruscas de direccgao.

Enquanto o avanco de digitalizacdo programado
for menor do que o avango calculado com
MP6370, o TNC utiliza o avanco programado.
Calcule o valor correcto por meio de tentativas
praticas.
MP6370
0,001 a 5,000 [m/s2] (recomenda-se: 0,1)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

321

13.1 Parametros gerais do utilizador



13.1 Parametros gerais do utilizador

Janela de chegada para digitalizacao de linhas de nivel com apalpador analégico

Na digitalizagdo de linhas de nivel, o ponto final
nao coincide exactamente com o ponto de
partida

Em MP6390 define-se uma janela final quadrada,
dentro da qual se deve encontrar o ponto final
depois de uma volta. O valor a introduzir define a
metade de um lado do quadrado.
MP6390
0,1 a 4,0000 [mm]

Medicao com raio, comTT 120: direccao de apalpacao
MP6505.0 (margem de deslocacao 1) a 6505.2 (margem de
deslocacao 3)
Direccédo positiva de apalpacdo no eixo de ref. angular (eixo 0°): 0
Direccéo positiva de apalpacao no eixo +90°: 1
Direccdo negativa de apalpacao no eixo de ref. angular (eixo 0°): 2
Direccao negativa de apalpacdo no eixo +90°: 3

Avanco de apalpacao para a segunda medicao comTT 120, forma da haste, correccoes emTOOL.T
MP6507
Calcular o avango de apalpacgdo para a segunda medicdo com o TT 120,
com tolerancia constante: +0
Calcular o avancgo de apalpacéao para a segunda medigcdo com o TT 120,
com tolerancia variavel: +1
Avanco constante de apalpacao para a segunda medicao com TT 120: +2

Maximo erro de medi¢ao admissivel com oTT 120 na medicdo com a ferrta. a rodar

Necessario para o célculo do avanco de apalpagao
em relacdo com MP6570
MP6510
0,001 a 0,999 [mm] (recomenda-se: 0,005 mm)

Avanco de apalpacao para o TT 120 com a ferrta. parada
MP6520
1 bis 3.000 [mm/min]

Medicao do raio com o TT 120: distancia entre o extremo da ferrta. e a aresta superior da haste
MP6530.0 (margem de deslocacao 1) a MP6530.2 (margem de
deslocacao 3)

Zona de seguranca em redor da haste doTT 120 em posicionamento prévio
MP6540
0,001 a 99.999,999 [mm]

Marcha rapida no ciclo de apalpacao para oTT 120
MP6550
10 a 10.000 [mm/min]

Funcao M para orientacao da ferrta. na medicao individual de laminas
MP6560
0288
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Medicao com a ferrta. a rodar: velocidade de rotacao admissivel no contorno de fresagem

Necessario para o calculo das rotagoes e do
avancgo de apalpacéo
MP6570
1,000 a 120,000 [m/min]

Coordenadas do ponto central da haste do TT-120 referentes ao ponto zero da maquina
MP6580.0 (margem de deslocacao 1)
Eixo X

MP6580.1 (margem de deslocacao 1)
EixoY

MP6580.2 (margem de deslocacao 1)
Eixo Z

MP6581.0 (margem de deslocacao 2)
Eixo X

MP6581.1 (margem de deslocacao 2)
EixoY

MP6581.2 (margem de deslocacao 2)
Eixo Z

MP6582.0 (margem de deslocacao 3)
Eixo X

MP6582.1 (margem de deslocacao 3)
EixoY
MP6582.2 (margem de deslocacao 3)
Eixo Z

Visualizacoes do TNC, Editor do TNC

Ajustar o posto de programacao
MP7210
TNC com maquina: 0
TNC como posto de programacdo com PLC activo: 1
TNC como posto de programacédo com inactivo: 2

Eliminar o didlogo INTERRUPCAO DETENSAOQ depois de conectar o comando
MP7212
Eliminar premindo uma tecla: 0
Eliminar automaticamente: 1

Programacao DIN/ISO: determinar o passo entre as frases
MP7220
0a 150

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Bloquear a seleccao de tipos de ficheiros

MP7224.0

Possivel seleccionar todos os tipos de ficheiros com uma softkey: +0

Bloquear a selecgédo de programas HEIDENHAIN
(softkey MOSTRAR .H): +1

Bloquear a seleccdo de programas DIN/ISO (softkey MOSTRAR .I): +2
Bloquear a seleccao de tabelas de ferramentas (softkey MOSTRAR .T): +4
Bloquear a seleccao de tabelas de pontos zero (softkey MOSTRAR .D): +8
Bloquear a seleccao de tabelas de paletes (softkey MOSTRAR .P): +16
Bloquear a seleccéo de ficheiros de texto (softkey MOSTRAR .A): +32
Bloquear a seleccao de tabelas de pontos (softkey MOSTRAR .PNT): +64

Bloquear edicao dos diferentes tipos de ficheiros

Se vocé bloquear tipos de ficheiros, o
TNC apaga todos os ficheiros deste tipo.

13.1 Parametros gerais do utilizador

MP7224.1

Nao bloquear o editor: +0

Bloguear o editor para
programas HEIDENHAIN: +1
Programas DIN/ISO: +2
Tabelas de ferramentas: +4
Tabelas de pontos zero: +8
Tabelas de paletes: +16
Ficheiros de texto: +32
Tabelas de paletes: +64

Configurar as tabelas de paletes

MP7226.0
Tabela de paletes inactiva:0
Numero de paletes por tabela: 1 a 255

Configurar ficheiros de pontos zero

MP7226.1
Tabela de pontos zero inactiva:0
Numero de pontos zero por tabela: 1 a 255

Longitude do programa para sua verificacao

MP7229.0
Frases 100 a 9.999

Longitude do programa até onde se permitem frases FK

MP7229.1
Frases 100 a 9.999

Determinar o idioma de dialogo

MP7230

Inglés: 0 Sueco: 7
Alemao: 1 Dinamarqués:8
Checo: 2 Finlandés: 9
Francés: 3 Holandés: 10
ltaliano: 4 Polaco: 11
Espanhol: 5 Hungaro: 12

Portugués: 6
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Ajustar o horario interno doTNC

MP7235

Horario mundial (Greenwich time): 0

Horério centro europeu (MEZ): 1

Horério centro europeu de Verdo: 2

Diferenca horéaria em relacdo ao horario mundial: -23 a +23 [horas]

Configurar a tabela de ferramentas

MP7260

Inactiva: 0

Numero de ferramentas que o TNC produz na abertura de uma nova
tabela de ferramentas: 1 a 254

Se vocé precisar de mais de 254 ferramentas, pode aumentar a tabela
de ferramentas com a funcdo INSERT N LINES AT THE END (ver
capitulo “5.2 Dados da ferramenta”)

Configurar a tabela de posicoes

MP7261
Inactiva: 0
NuUmero de posicoes por tabela: 1 a 254
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Configurar a tabela de ferramentas (nao visualizar: 0);
numero das colunas na tabela de ferramentas para

MP7266.0 Nome da ferrta. - NOME: 0 a 27; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.1 Longitude da ferrta. — L: 0 a 27; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.2 Raio da ferrta. — R: 0 a 27; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.3 Raio da ferrta. 2 — R2: 0 a 27; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.4 Medida excedente da longitude - DL: 0 a 27; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.5 Medida excedente do raio — DR: 0 a 27; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.6 Medida excedente do raio 2 — DR2: 0 a 27, largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.7 Bloquear ferrta. = TL: 0 a 27; largura da coluna: 2 caracteres
MP7266.8 Ferrta. gémea — RT: 0 a 27, largura da coluna: 3 caracteres
MP7266.9 Maximo tempo de vida - TIME1: 0 a 27; largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.10 Méaximo tempo de vida com TOOL CALL —TIMEZ2: 0 a 27, largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.11 Tempo de vida actual — CUR. TIME: 0 a 27; largura da coluna: 8 caracteres
MP7266.12 Comentério sobre a ferrta. — DOC: 0 a 27; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.13 Numero de navalhas - CUT: 0 a 27; largura da coluna: 4 caracteres
MP7266.14 Tolerancia para desgaste na longitude da ferrta.— LTOL: 0 a 27; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.15 Tolerancia para desgaste no raio da ferrta.— RTOL: 0 a 27; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.16 Direccéo de corte: 0 a 27, largura da coluna: 7 caracteres
MP7266.17 Estado do PLC — PLC: 0 a 27; largura da coluna: 9 caracteres
MP7266.18 Desvio adicional da ferrta. no seu eixo em relacdo a MP6530 — TT:[:OFFS: 0 a 27;
Largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.19 Desvio da ferrta. entre o centro da haste e o centro da ferrta. — TT:R-OFFS: 0 a 27;
Largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.20 Toleréncia de rotura na longitude da ferrta.— LBREAK: 0 a 27; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.21 Tolerancia de rotura no raio da ferrta.— RBREAK: 0 a 27; largura da coluna: 6 caracteres
MP7266.22 Longitude de corte — LCUTS: 0 a 27; largura da coluna: 11 caracteres
MP7266.23 Maximo angulo de aprofundamento — ANGLE: 0 a 27; largura da coluna: 7 caracteres
MP7266.24 Tipo de ferrta: 0 a 27; largura da coluna: 5 caracteres
MP7266.25 Material de corte da ferrta. —TMAT: 0 a 27; largura da coluna: 16 caracteres
MP7266.26 Tabela de dados de interseccdo — CDT: 0 a 27, largura da coluna: 16 caracteres
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Configurar a tabela de posicoes de ferramentas (nao visualizar: 0);
numero das colunas na tabela de ferramentas para

MP7267.0
Numero de ferrta. - T: 0a b

MP7267.1
Ferrta. especial - ST:. 0 a b

MP7267.2
Posto fixo-F:0ab

MP7267.3
Posto bloqueado-L: 0a 5

MP7267.4
Estadodo PLC-PLC:0a5b

Modo de funcionamento Manual: Visualizacdo do avango

MP7270

Visualizar o avango F s6 quando se prime a tecla de direccdo do eixo: 0
Visualizar o avanco F também quando nédo se prime nenhuma tecla de
direccdo do eixo (avanco definido com a softkey F ou avanco do eixo
"mais lento”): 1

Determinar o sinal decimal

MP7280
Visualizar virgula como sinal decimal: 0
Visualizar ponto como sinal decimal: 1

Visualizacao da posi¢ao no eixo da ferrta.

MP7285

A visualizacdo refere-se ao ponto de ref. da ferrta.. 0
A visualizacdo no eixo da ferrta. refere-se a superficie
frontal da ferrta: 1

Passo de visualizacao para o eixo X

MP7290.0

0,1Tmm: 0

0,056 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Passo de visualizacao para o eixoY

MP7290.1

Para valor de introdugao, ver MP7290.0

Passo de visualizacao para o eixo Z

MP7290.2
Para valor de introdugao, ver MP7290.0

Passo de visualizacao para o eixo IV.

MP7290.3
Para valor de introdugao, ver MP7290.0

Passo de visualizacao para o eixoV

MP7290.4
Para valor de introducéo, ver MP7290.0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Passo de visualizacao para o 6° eixo
MP7290.5
Para valor de introdugao, ver MP7290.0

Passo de introducao para o 7° eixo
MP7290.6
Para valor de introducgao, ver MP7290.0

Passo de visualizacao para o 8° eixo
MP7290.7
Para valor de introducao, ver MP7290.0

Passo de visualizacao para o 9° eixo
MP7290.8
Para valor de introdugao, ver MP7290.0

Bloquear a memorizagao do ponto de ref.
MP7295
N&o bloquear memorizagdo do ponto de ref.: +0
Bloquear memorizacdo do ponto de ref. no eixo X: +1
Bloquear memorizacdo do ponto de ref. no eixoY: +2
Bloquear memorizacdo do ponto de ref. no eixo Z: +4
Blogquear memorizagao do ponto de ref. Bloquear eixos: +8
Bloguear memorizacao do ponto de ref. no eixo V: +16
Bloguear memorizacdo do ponto de ref. no 62 eixo: +32
Bloguear memorizacado do ponto de ref. no 7° eixo: +64
Bloguear memorizagao do ponto de ref. no 82 eixo: +128
Bloquear memorizacado do ponto de ref. no 92 eixo: +256

Bloquear a memorizacao do ponto de ref. com teclas dos eixos laranjas
MP7296
N&o bloquear a memorizacéo do ponto de ref.: 0
Bloguear a memorizacdo do ponto de ref. com as teclas dos eixos
laranjas: 1

Anular a visualizacao de estados, os parametros Q e os dados da ferrta.
MP7300
Anular tudo quando se selecciona um programa: 0
Anular tudo quando se selecciona um programa e com
M02, M30, END PGM: 1
Anular sé a visualizagado de estados e dados da ferrta. quando se
selecciona um programa: 2
Anular sé a visualizacdo de estados e dados da ferrta. quando se
selecciona um programa e com M02, M30, END PGM: 3
Anular a visualizacdo de estados e parametros Q quando se selecciona
um programa: 4
Anular a visualizacdo de estados e parametros Q quando se selecciona
um programa e com M02, M30, END PGM: b
Anular a visualizacdo de estados quando se seleccciona um programa: 6
Anular a visualizacdo de estados quando se selecciona um programa e
com MO02, M30, END PGM: 7
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Determinar a representacao grafica
MP7310
Representacdo gréfica em trés planos segundo DIN 6, 12 Parte,
método de projeccdo 1: +0
Representacdo grafica em trés planos segundo DIN 12 Parte, método
de projeccao 2: +1
N&o rodar o sistema de coordenadas para a representacdo grafica: +0
rodar 90° o sistema de coordenadas para a representacao grafica: +2
Visualizar o novo BLK FORM no ciclo 7 PONTO ZERO referente ao
ponto zero original: +0
Visualizar o novo BLK FORM no ciclo 7 PONTO ZERO referente ao novo
ponto zero: +4
Nao visualizar a posicao do cursor na representacao em trés planos: +0
Visualizar a posicao do cursor na representacao em trés planos: +8

Simulacao grafica sem eixo da ferrta. programado: raio da ferrta.
MP7315
0 a 99 999,9999 [mm]

Simulacao grafica sem eixo da ferrta. programado: profundidade de penetracao
MP7316
0 a 99 999,9999 [mm]

Simulacao grafica sem eixo da ferrta. programado: funcao M para o arranque
MP7317.0
0 a 88 (0: funcao inactiva)

Simulacao grafica sem eixo da ferrta. programado: funcao M para o final
MP7317.1
0 a 88 (0: funcéo inactiva)

Ajustar a proteccao do ecra

Introduza o tempo depois do qual o TNC deve
activar a proteccao do ecra
MP7392
0 a2 99 [min] (0: Funcéo inactiva)

Maquinacao e execucao do programa

Ciclo 17: orientacao da ferrta. no inicio do ciclo
MP7160
Efectuar a orientacédo da ferrta.: 0
N&o efectuar a orientacdo da ferrta.: 1

Funcionamento do ciclo 11 FACTOR DE ESCALA
MP7410
FACTOR DE ESCALA activo em 3 eixos: 0
FACTOR DE ESCALA activo apenas no plano de maquinacéo: 1

Dados da ferrta. no ciclo de apalpacao programavel TOUCH-PROBE 0
MP7411
Escrever por cima dados actuais da ferrta. com dados de calibragcdo do
apalpador 3D: 0
Manter os dados actuais da ferrta.: 1
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Ciclos SL

MP7420

Fresar o canal em redor do contorno em sentido hordrio para ilhas,
e em sentido anti-horario para caixas: +0

Fresar o canal em redor do contorno em sentido horéario para caixas,
e em sentido anti-horério para ilhas: +1

Fresar o canal do contorno antes do desbaste: +0

Fresar o canal do contorno depois do desbaste: +2

Unir os contornos corrigidos: +0

Unir os contornos sem corrigir: +4

Desbaste até a profundidade da caixa: +0

Fresagem e desbaste completos da caixa antes de qualquer outra
aproximacao: +8

Para os ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 ¢é vélido:

Deslocar a ferrta. para o fim do ciclo sobre a ultima posicao
programada antes da chamada de ciclo: +0

Posicionar eixo da ferrta. para o fim do ciclo: +16

Ciclo 4 FRESAR CAIXAS e ciclo 5 CAIXA CIRCULAR: factor de sobreposicao

MP7430
0,121,414

Desvio admissivel do raio do circulo no ponto final do circulo em comparagcao com o ponto inicial do circulo

MP7431
0,0001 a 0,016 [mm]

Funcionamento das diferentes funcoes auxiliares M

%  Os factores k,sao determinados pelo
& fabricante da maquina. Consulte o
manual da maquina.

MP7440

Paragem da execugao do programa com MO06: +0

Sem paragem da execucédo do programa com MO06: +1

Sem chamada do ciclo com M89: +0

Chamada do ciclo com M89: +2

Paragem da execucédo do programa nas fungées M: +0
Sem paragem da execucédo do programa nas fungoes M: +4
Sem comutacdo dos factores k,através de M105 e M106: +8
Avanco no eixo da ferrta com M103 F.

Reducao inactiva: +0

Avancgo no eixo da ferrta. com M103 F.

Reducgao activada: +16
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Maxima velocidade de uma trajectoria com o override de avanco a 100% nos modos de funcionamento de execugao

do programa

MP7470
0 a2 99.999 [mm/min]

Os pontos zero da tabela referem-se a

MP7475
Zero pecga: 0
Ponto zero da méaquina: 1

Elaboracao de tabelas de paletes

MP7683

Execucédo do programa frase a frase: em cada arranque do NC,
executar uma frase do programa NC activado: +0

Execucédo do programa frase a frase: em cada arranque do NC,
executar o programa NC completo: +1

Execucédo continua do programa: em cada arranque do NC, executar o
programa NC completo: +0

Execucao continua do programa: em cada arranque do NC, executar
todos os programas NC até a palete seguinte: +2

Execucédo continua do programa: em cada arranque do NC, executar o
programa NC completo: +0

Execucédo continua do programa: em cada arranque do NC, executar o
ficheiro de paletes completo: +4

Execucao continua do programa: em cada arranque do NC, executar o
ficheiro de paletes completo: +0

Execucédo continua do programa: quando € seleccionado executar o
ficheiro de paletes completo, (+4), executar entéo ficheiro de paletes
sem fim, isto &, até vocé premir stop NC: +8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Volantes electrdonicos

Determinar o tipo de volante

MP7640
Maquina sem volante: 0

HR 330 com teclas adicionais — o NC avalia as teclas para a direcgao de

deslocacao e marcha répida no volante: 1

HR 130 sem teclas adicionais: 2
HR 330 com teclas adicionais — o PLC avalia as teclas para a direccdo

de deslocacdo e marcha rapida no volante: 3
HR 332 com doze teclas adicionais: 4
Volante multiplo com teclas adicionais:b

HR 410 com funcgodes auxilaires:6

Factor de subdivisao

MP7641

Introducédo com o teclado: 0
Determinado pelo PLC: 1

Funcoes para o volante determinadas pelo fabricante da maquina

MP 7645.0
MP 7645.1
MP 7645.2
MP 7645.3
MP 7645.4
MP 7645.5
MP 7645.6
MP 7645.7

0 a 255
0 a 255
0 a 255
0 a 255
0 a 255
0 a 255
0 a 255
0 a 255
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13.2 Distribuicao de conectores e
cablagem nas conexoes de dados
externas

Conexao V.24/RS-232-C
Aparelhos HEIDENHAIN

Aparelhos HEIDENHAIN

Aparelho Cabo standard Bloco Cabo de conexao X21
externo HEIDENHAIN adaptadorV.24 HEIDENHAIN TNC
p-ex. FE 3m max. 17 m
B: —) CF —)
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
= - - - = - =
\WH/BN \WH/BN, \WH/BN|
GND | 1] 1 %’i gnGN}\#/bf |l ]| %\ge " }\ﬁ 1{| 1| GND Chassis
TXD 2 2 geVL 2 2 2 2 an GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 Gy 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS | 4| 2 S e 4| 4 4| 4 T o 41| 4| cTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 or BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wAD 6 6 6 6 w AD| | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground
8 8 -1 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
" " " M " M " "
12 || 12 12 || 12 12 || 12 12 || 12
13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 ] 13
14 14 14 14 14 1] 14 14 11 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 17 17 17 17 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 b 19 || 19 19 || 19 bl 19 | 19
DTR |20 || 20 20 || 20 20 || 20 20 || 20 | DSR Data Set Ready
: : ~ ~ BN| : : : ~ BL ~ : :
[ 25 ][ 25 | [ 25 ][ 25 | [ 25 ][ 25 | [ 25 ][ 25 |

@ A distribuicdo de conectors na unidade légica do TNC
(X21) ¢é idéntica a do bloco adaptador.
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Aparelhos que nao sao da marca HEIDENHAIN
A distribuicao de conectores no aparelho que ndo é da marca
HEIDENHAIN pode pode ser muito diferente de um aparelho

HEIDENHAIN.

Essa distribuicdo depende do aparelho e do tipo de transmissséao.
Para a distribuicdo de pinos do bloco conector, ver o desenho em

baixo:
= = )
Bloco X21
adaptadorV.24 TNC
) l Pusior ws/br,' )
Chassis GND 1 1 1 1 [WHBN ge pLGE 1 1 GND Chassis
TXD 2 2 2 2 2 2 RXD
gn YL
RXD 3 3 3 3 3 3 TXD
RTS | 4| 4 4l 4 ; g; 4|l 4| cTs
5 5 5 5 5 5
Sgg 6| 6 6| 6 btr \ /gg 6| 6 gﬁa
Signal GND | 7| 7 71 7 r 7/ 7| GND Signal
8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9
10 10 10 10 10 10
N 1 I 1 (Kl i
12 12 12 12 12 12
13 13 13 13 13 13
14 14 14 14 14 14
15 15 15 15 15 15
16 16 16 16 16 16
17 17 17 17 17 17
18 1] 18 18 1] 18 18 18
19 1] 19 19 1] 19 bl BN 19 19
DTR | 20 || 20 20|| 20 20|20 DSR
25 || 25 25 || 25 25 || 25
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Conexao V.11/RS-422

Na conexao V.11 sé se ligam aparelhos externos.

@ A distribuicdo de conectores da unidade légica do TNC
(X22) é idéntica ao bloco adaptador.

Aparelho
externo
p-ex. PC

Bloco

adaptador

V.1

= [=

F

Cabo de
conexao
HEIDENHAIN
max. 1000 m

0

Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
P - -
l [ ]

I I I %\ bl 8L rg o
2 2| 2 — 2| 2
3 31 3 V%S o 3| 3
4 41| 4 S 4|l a
5 5 5 g 51| 5
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6
7 7 5 gr/rs GE/II:K 7 7
8 8|l s Srvtv - 8|l s
9 9l 9 — 9|l 9
10 10 || 10 S 10 || 10
1 n | n —] SRIEE
B e e e B
14 14 || 14 ol RD/BL 14 || 12
15 15015 ~ |15 || 15

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

XD

RTS

DSR

DTR
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Conexao Ethernet conector bucha RJ45 (opcao)

Maximo comprimento do cabo:  com blindagem: 100 m
sem blindagem: 400 m

Pin Sinal Descricao

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 sem conexao—

5 sem conexao—

6 REC- Receive Data

7 sem conexao—

8 sem conexao—

Conexao Ethernet macho BNC (op¢ao)

Maximo comprimento do cabo: 180 m

Pin Sinal Descricao

1 Dados Conduto interno (Seele)
2 GND Blindagem
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13.3Informacao técnica

Caracteristicas do TNC

Breve descricao

Comando numérico para méquinas até 9 eixos, com orientacdo da
ferramenta adicional, TNC 426 CB, TNC 430 CA com regulacdo
analdgica das rotagcdes TNC 426 PB, TNC 430 PB com regulacéo digital
das rotagdes e regulador de corrente eléctrica integrado

Componentes Unidade l6gica

Teclado

Ecra a cores com softkeys
Conexoes de dados V.24 | RS-232-C

V.11 / RS-422

Conexao de dados Ethernet (option)

Conexao de dados alargada com protocolo LSV-2 para operagdo
externa do TNC por meio da conexdo de dados com o software
TNCremo da HEIDENHAIN

Eixos com deslocacao simultanea em elementos do contorno

Rectas até 5 eixos
Modelos de exportacao TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE,
TNC 430 PE: 4 eixos
Circulos até 3 eixos (em plano de maquinagéo inclinado)
Hélice 3 eixos

"Look Ahead”

Arredondamento definido de transicbes de contorno inconstantes
(p.ex. em formas 3D);

consideracdo da colisdo com o ciclo SL para “contornos abertos”

para posicdes com correcgao de raio com M120 célculo prévio de LA
da geometria para adequagao ao avango

Funcionamento paralelo

Editar enquanto o TNC executa um programa de maquinagao

Representacao grafica

Gréfico de programacao
Teste gréfico
Gréfico da execucédo do programa

Tipos de ficheiros

Programas com didlogo em texto claro HEIDENHAIN
Programas DIN/ISO

Tabelas de ferramentas

Tabelas de dados de intersecgao

Tabelas de pontos zero

Tabelas de pontos

Ficheiros de paletes

Ficheiros de texto

Ficheiros do sistema

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Memoéria do programa

Disco duro com 1.500 MByte para programas NC
Pode gerirse tantos ficheiros quantos se prentender

Definicoes da ferramenta

Até 254 ferramentas no programa, quantas ferramentas se quiser nas
tabelas

Auxilios a programacao

Funcoes para a aproximacéo e saida do contorno

Calculadora integrada

Estruturacado de programas

Frases de comentario

Auxilio directo a avisos de erro em espera (auxilio sensivel ao

contexto)
Func6es programaveis
Elementos do contorno Recta
Chanfre

Trajectéria circular

Ponto central do circulo

Raio do circulo

Trajectéria circular tangente

Arredondamento de esquinas

Rectas e trajectérias circulares para a aproximacgao e saida do contorno
B-Spline

Livre programacao de contornos

Para todos os elementos do contorno com desenhos nédo cotados pelo NC

Correccao tridimensional do raio da ferrta.

Para posteriores modificacdes dos dados da ferramenta, sem ter que

voltar a calcular o programa

Saltos no programa

Sub-programa
Repeticao parcial de um programa
Um programa qualquer como sub-programa

Ciclos de maquinacao

Ciclos de furar para furar, furar em profundidade, alargar furo,
mandrilar, aprofundar, roscagem com embraiagem e roscagem rigida

Desbaste e acabamento de caixas rectangulares e circulares

Ciclos para fresar ranhuras rectas e circulares

Figuras de pontos sobre circulos e linhas

Ciclos para facejar superficies planas e obliquas line =@ Maquinar

quaisquer caixas e ilhas

Interpolagdo de uma superficie cilindrica
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Conversao de coordenadas

Deslocacao do ponto zero
Espelho

Rotacao

Factor de escala

Inclinar o plano de maquinacao

Aplicacao de um apalpador 3D

Funcbes de apalpacéao para a compensagao de a posicao de uma
pecao

Funcbes de apalpacédo para a memorizagdo do ponto de referéncia

Funcbes de apalpacéo para a verificacdo automética da peca

Digitalizacdo de formas 3D com apalpdor analégico (opgéo)

Digitalizacdo de formas 3D com apalpador digital (opcéo)

Medicao automatica da ferramenta com apalpador TT 120

Funcdes matematicas

Tipos de célculo basicos +, —, x e,

Célculos trigonométricos sen, cos, tan, arcsen, arccos, arctan
Raiz quadrada de valores (Va) e soma de quadrados (Va2 + b2)
Valores elevados ao quadrado (SQ)

Elevar valores a uma poténcia(/)

Constante PI (3,14)

Funcoes logaritmicas

Funcao exponencial

Formar um valor negativo (NEG)

Formar um numero inteiro (INT)

Formar um valor absoluto (ABS)

Arredondar posicdes antes da virgula (FRAC)

Funcoes para o calculo do circulo

Comparacdes maior, menor, igual, diferente

Dados do TNC

Tempo de maquinacao de uma frase

4 ms/frase

Tempo do ciclo de regulacao

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Interpolacao de trajectéria: 3 ms
Interpolacgéo fina: 0,6 ms (posicao)

TNC 426 PB, TNC 430 PB:  Interpolacao de trajectéria: 3 ms
Interpolacéo fina: 0,6 ms (rotagdes)

Velocidade de transmissao de dados

Maxima 115.200 Baud com V.24/V.11
Maxima 1 Mbaud com conexao de dados Ethernet (opcéo)

Temperatura ambiente

Funcionamento: 0°C a +45°C
Armazenamento: -30°C a +70°C

Percurso

Maximo 100 m (2540 poleg.)

Velocidade de deslocacao

Méximal 300 m/min (11.811 poleg./min)

Rotacoes da ferrta.

Maximas 99.999 U/min

Campo de introducao

Minimo 0,1Tpm (0,00001 poleg.) ou 0,0001°
Maximo 99.999,999 mm (3.937 poleg.) ou 99.999,999°

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.4 Trocar a bateria

13.4 Trocar a bateria

Quando o comando esta desligado, hd uma bateria compensadora
que abastece com corrente o TNC para nao se perder dados na
memoria RAM.

Quando o TNc visualiza o aviso de troca da bateria compensadora,
vocé devera mudar as baterias. Para além do bloco de alimentagao
de corrente, as baterias encontram-se na unidade légica (caixa
redonda preta). Também existe no TNC um armazenador de energia
que abastece o comando com energia enquanto vocé substitui as
baterias (tempo méximo: 24 horas).

@ Para substituir a bateria compensadora, desligue a
maquina e o TNC!

A bateria compensadora s6 pode ser substituida por
pessoal para isso qualificado!

Tipo de bateria: 3 pilhas redondas, leak-proof, especificacédo IEC ,LR6"
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SIMBOLOS
Representacao 3D 286
Correccao 3D 82

valores delta 83
formas da ferramenta 82

A

Acabamento de ilhas circulares 176
Acabamento de ilhas rectangulares172
Acabamento em profundidade 199
Acabamento lateral 199
Acessorios 11
Acrescentar comentarios 59
Ajuda em caso de avisos de erro
Ajustara VELOCIDADE BAUD 300
Ajustes de rede 304
Aproximacao ao contorno 96
Arredondamento de esquinas 108
Assegurar dados 33
Avanco 17

modificar 18

com eixos rotativos: M116 144
Avisos de erroNC 64
Avisos de erro 64

emitir 261

ajudaem caso de 64

C

Caixa circular
acabar 175
desbastar 173
Caixa rectangular
acabar 170
desbastar 169
Calculadora 63
Calcular o tempo de maquinacao 288

Célculo automético dos dados
de conexao 72,84

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Célculo dos dados de corte 84
Célculo entre parénteses 270
Calculos de circulos 258
Caminho 40

Chamada do programa

um programa qualquer
como sub-programa 242

por meio de ciclo 235
Chanfre 103
Ciclo
chamar 153
definir 152
grupos 152
Ciclos de contorno. Verciclos SL
Ciclos de furar 154
Ciclos SL
dados do contorno 195
desbastar 198
acabamento lateral 199
acabamento em profundidade 199
contornos sobrepostos 193
resumo 191
pré-furar 197
ciclo contorno 193
Cilindro 279
Circulo completo 105

Circulo de arredondamento entre
duasrectas: M112 139

Circulo de furos 186
Cadigo 299

Comutar de maitisculas para minusculas 60

Conexao de dados
ajustar 300
disposicao dos conectores 331
atribuir 301

Conexao de dados Ethernet
possibilidades de conexao 303
configurar 304

unir e desunir suportes de dados de rede

52
Conexao de rede 52
Conversao de coordenadas
resumo 219

Coordenadas fixas
da maquina: M91/M92 135

Coordenadas polares
nocoes basicas 30
determinar o polo 30

Correccao daferramenta
tridmensional 82
longitude 78
raio 79

Correccao de raio 79
esquinas exteriores 81
maquinar esquinas 81
introduzir 80
esquinas interiores 81

Corte laser,
funcdes auxiliares 149

Dados da ferramenta
chamar 76
valores delta 70
introduzir na tabela 71
introduzir no programa 70
Dados de digitalizacao
executar 212
Definirbloco 53

Desbastar VerCiclos SL: desbastar

Deslocagéo do ponto zero
no programa 220

com tabelas de pontos zero 57
Deslocar os eixos da maquina 15

com volante electrénico 16
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Index

com teclas de direccdo externas 15
porincrementos 17

Deslocacao optimizada dos
eixos rotativos: M126 144

Determinar o material da peca 85, 86
Dialogo 55
Didlogo em texto claro 55

Disposicdo dos conectores
em conexao de dados 331

Directério 40
criar 44
copiar 45

Discoduro 33

Divisdodoecra 4

E

Ecra 3

Eixorotativo 144
reduzir a visualizacédo 145
deslocacédo optimizada 144

Eixos auxiliares 29

Eixos basculantes 146

Eixos principais 29

Elipse 277

Esfera 281

Espelho 224

Esquinas abertas do contorno: M98 140

Estado do ficheiro 34, 42

Execucdo do programa
executar 291

uma entrada qualquer
no programa 294

continuar apds
interrupcéo 293

saltar frases 296
resumo 291
interromper 292

F
Factor de avanco 141

Factor de avanco para
aprofundamento: M103 141

Factor de escala 226
Factor de escala especifico do eixo 227
Ficheiro de texto
Funcoes de edicdo 60
Funcdes de apagar 61
abrir 60
encontrar partes de texto 62
sair 60
Ficheiros HELP (AJUDA)
visualizar 313
Figura de pontos
sobre circulo 186
sobre linhas 187
resumo 185

FNxx. VerProgramacao de
parametros Q

Frase
modificar 56
acrescentar 56
apagar 56
Fresar ranhura circular 1381
Fresar ranhura oblonga 179
Fresarranhuras 178
pendular 179
Funcdo MOD
sair 298
seleccionar 298

Funcoes M Ver
Funcdes auxiliares

Fungdes angulares 257
Fungdes auxiliares 134
introduzir 134

para o comportamento da trajectérial38

para a ferramenta 135
para 0s eixos rotativos 144

para a indicacéo de coordenadas 135

para maquinas laser 149

para verificacdo da execucao dos
programas 135

Funcdes de trajectoria 93

nogoes basicas 93
circulos e arcos de circulo 94
posicionamento prévio 95
Furar 156
Furarem profundidade 155
Furar universal 159

G

GerarumafraseL, 312

Gestéo de programas. Ver
Gestao de ficheiros

Gestao de ficheiros
chamar 34, 42
copiar ficheiro 35, 45
apagar ficheiro 35, 46
proteger ficheiro 39, 48
dar novo nome ao ficheiro 38, 47
seleccionar ficheiro 34, 44
nome do ficheiro 33
tipo de ficheiro 33
marcar ficheiros 47
escrever sobre ficheiros 51
alargada 40
resumo 41
transmissao de dados externa 36, 49
configurarcom MOD 309
standard 34
copiar tabelas 45
Directério
criar 44
copiar 45
Gréfico de programagcéo 57
Gréfico
ampliagéo de uma seccéo 58
ao programar 57
Gréficos
Vistas 284
ampliagédo de uma secgao 286
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Impressora de rede 52, 306

Inclinagao do plano
de maquinagéo 19, 228

Inclinacao do plano de maquinacao 19
normas 231
manual 19
ciclo 228
Interpolacédo da hélice 114
Interpolacao de Spline 130
campos de introducao 131
fornmato de frase 130
Interromper a maquinagéo 292
Introduzir umaférmula 270

L
Ler dados do sistema 265
Ligar 14
Linha helicoidal 114
Longitude da ferramenta 69
Look ahead 142

M
Mandrilar 158
Marcha rapida 68
Material de corte da ferramenta 86
Medicdo da ferramenta 72

Medicao automética
daferramenta 72

Memorizar o ponto de referéncia 18
sem apalpador 3D 18

Modos de funcionamento 5

Movimentos da ferramenta
programar 55

N
Nocgoes basicas 28
Nome da ferramenta 69

Nome do programa. VerGestao de ficheiros:
nome de ficheiro
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Normal a superficie 82
NUmero da ferramenta 69
Numero de opcao 299
Numero de software 299

o

Orientacao da ferramenta 236

P
Parémetros da méaquina
para apalpadores 3D 318
para transmissao de dados externa 317

para visualizacdes do TNC e
para o editor do TNC 321

Parametros do utilizador 309

para apalpadores 3D e para
digitalizacdo 318

para maquinagao e execucao
do programa327

para transmissao
externa de dados 317

para visualizagdo do TNC,
editordo TNC 321

especificos da méaquina 309
Parametros Q 262

emitir formatados 263

verificar 260

emitirndo formatados 262

pré-determinados 273

ransmitir valores para PLC 269
Passar pontos de referéncia 14
Ponto central do circulo CC 104
Posicoes da peca

absolutas 31

incrementais 31

relativas 31
Processo a partir duma frase 294
Programa

estrutura 53

editar 56

abrir 54

agrupar 58

Programagcéo de parametros Q 252
Calculo de circulo 258
Calculos de circulos 258

funcbes mateméticas
basicas 255

indicacdes de programacao 252

decisoes sefentao 259

fungdes angulares 257

outras funcoes 261
Programacao FK 118

abrir didlogo 119

converter um programa FK 125

rectas 120

contornos fechados 125

grafico 118

nocoes basicas 118

pontos auxiliares 122

trajectérias circulares 120

referéncias relativas 123

Programagcéo de parametros. Ver
Programacao de pardmeros Q

Posicionar

com plano de maquinagao
inclinado 137

com introducéo manual 24

R
Raio da ferramenta 70
Rebaixamento invertido 161
Recta 103, 113
Reentrada no contorno 296
Representacédo em 3 planos 285
Roscar
comembraiagem 163
sem embraiagem -roscagem rigida 164
Roscagem alamina 165
Rotacao 225
Rotacdes da ferramenta 17
modificar 18
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introduzir 18, 68

S
Saida do contorno 96
Seleccionar o ponto de referéncia 32
Seleccionar tipo de ferramenta 72
Seleccionar unidade de medida 54
Simulagéo grafica 288
Sincronizar PLCe NC 269
Sincronizar NCe PLC 269
Sistema de referéncia 29

Sobrepor posicionamento
dovolante 143

Sobreposicoes 243

Software da transmissédo
de dados 302

Sub-programa 240
funcionamento 240
chamar 241
Indicacdes de programagéo 240
programar 241
Superficie cilindrica 202
Superficies regulares 216

T
Tabela de dados de corte 84
transmissao de dados 89
Tabela de ferramentas
editar 73
funcdes de edicado 74
possibiliaddes de introdugéo 71
sair 73
Tabela de paletes
elaborar 66
Tabela de posicoes 75
TeachIn 103
Teclado 5
Tempo de espera 235
Tempos de funcionamento 314
Teste do programa
executar 290

até uma determinada frase 290
resumo 289

Tipos de funcoes 254

Tipos de trajectéria 102

Livre programacao de contornos FK Ver
programacao FK

Coordenadas polares 112
recta 113

trajectoria circular
tangente 114

trajectdria circular em redor do
péloCC 113

resumo 112
Coordenadas cartesianas 102
recta 103

trajectdria circular com
raio determinado106

trajectoria circular
tangente107

trajectdria circular em redor do
ponto central
docirculo 105

resumo 102

Tracado do contorno 200
Trajectéria circular 105, 106, 107,113, 114

Trnasformar um programa FK em programa
de textoclaro38

Troca de ferramenta 77
automatica 77
Trocar a bateria 338
TNC 426 B, TNC 430 2
TNCremo 302
Trigonometria 257
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Velocidade constante
da trajectéria: MO0 138

Velocidade da transmissao de dados
300

Vigilancia do espaco de trabalho 290, 309
Vistade cima 285

Visualizacéo de estados 7
geral 7
adicional 8
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M Activacao da funcao M activada noinicio no fim Pag.
MO0 PARAGEM da execucgao do programa/PARAGEM da ferr.ta/Refrigerante DESLIGADO 135
M02 PARAGEM da execugdo do programa/PARAGEM da ferr.ta/Refrigerante DESLIGADO,

event. apagar a visualizacdo de estados (depende dos parametros da méaquina)/regresso a frase 1 135
MO03 Ferramenta LIGADA em sentido horario
MO04 Ferramenta LIGADA em sentido anti-horario
MO05 PARAGEM da ferramenta 135
MO06 Troca da ferr.ta/PARAGEM da execucédo do programa (depende dos pardametros de

méquina)/PARAGEM da ferramenta 135
M08 Refrigerante LIGADO
M09 Refrigerante DESLIGADO 135
M13 Ferr.ta LIGADA em sentido horério/Refrigerante LIGADO
M14  Ferr.ta LIGADA em sentido anti-horario/Refrigerante LIGADO 135
M30 Mesma funcdo que M02 135
M89 Livre fungao auxiliar ou

chamada de ciclo activada de forma modal (depende de PM) 153
M90 So6 em funcionamento com erro de arrasto: velocidade constante nas esquinas 138
M91 Na frase de posicionamento: as coordenadas referem-se ao zero peca da maquina 135
M92 Na frase de posicionamento: as coordenadas referem-se a uma posicao definida

pelo fabricante da maquina, p.ex. a posicdo de troca da ferr.ta 135
M94  Reduzir a visualizacdo do eixo rotativo para um valor inferior a 360° 146
M97 Maquinacao de pequenos desniveis no contorno 139
M98 Maquinacdo completa de contornos abertos 140
M99 Chamada de ciclo por frases 153
M101 Troca automética de ferr.ta com ferr.ta gémea quando se passou o tempo de vida max.
M102 Anular M101 77
M103 Reduzir o avanco do factor F no aprofundamento F (valor percentual) 141
M105 Realizar a maqguinagao com o segundo factor kv
M106 Realizar a maquinagdo com o primeiro factor kv 330
M107 Suprimir o aviso de erro em ferr.tas gémeas com medida excessiva
M108 Anular M107 77
M109 Velocidade constante no extremo da ferr.ta em arcos de circulo

(aumento e reducdo do avanco)
M110 Velocidade constante no extremo da ferr.ta em arcos de circulo

(s6 reducdo do avango)
M111  Anular M109/M110 142
M114 Correcgao automatica da geometria da maquina ao trabalhar com eixos basculantes
M115 Anular M114 146
M116 Avanco em eixos angulares em mm/min 144
M118 Sobreposicdo de posicionamentos do volante durante a execucdo do pgm 143
M120 Calculo prévio do contorno com correccao de raio (LOOK AHEAD) 142
M126 Deslocar os eixos rotativos pelo curso mais curto
M127 Anular M126 144
M128 Conservar a posicdo da ponta da ferr.ta ao posicionar eixos basculantes (TCPM)
M129 Anular M128 147
M130 Na frase de posicionamento: os pontos referem-se ao sistema de coordenadas nao basculado 137
M134 Exactiddo em transicdes de contorno ao posicionar com eixos rotativos
M135 Anular M134 148
M200 Maquinas Laser: emissao directa da tensao programada
M201 M4aquinas Laser: emissdo da tensdao em funcédo do percurso
M202 Maquinas Laser: emissdo da tensao em funcao da velocidade
M203 Maquinas Laser: emissao da tensdo em funcdo do tempo (rampa)
M204 Maquinas Laser: emissdo da tensdao em funcdo do tempo (impulso) 149
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