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Elementos de operacao do comando

funcao

Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.

Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",

Pagina 127

Elementos de comando no ecra

Tecla Funcao
@ Selecionar a divisdo do ecra
Alternar o ecra entre o modo de

funcionamento da méaquina, o modo
de funcionamento de programacéao
e um terceiro desktop.

D Softkeys: selecionar a fungéo no
ecra

i } [ > } [ A } Comutagéo de barras de softkeys

Modos de funcionamento da maquina

Tecla Funcao

Funcionamento manual

Volante eletrénico

Posicionamento com introducéao
manual

Execucgao do programa bloco a
bloco

Y| & (@ el B

Execucao continua do programa

Modos de funcionamento de programacao

Tecla Funcao
Programacao
Teste do programa
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Elementos de operacao do comando

Introduzir e editar eixos de coordenadas
e algarismos

Tecla Funcao

- Selecionar eixos de coordenadas
ou introduzi-los no programa

n n Algarismos

Inverter separador decimal / sinal

K

Introducao de coordenadas
polares /
Valores incrementais

Programacéo de parametros Q /
Estado de paréametros Q

Aceitar posicao real

%) Passar perguntas de dialogo e
- apagar palavras
Nt Finalizar a introducéo e continuar o
didlogo
END Fechar o bloco, terminar a introdu-
cao
Restaurar introducoes ou eliminar

mensagem de erro

DEL Interromper o dialogo, apagar
programa parcial

Indicacoes sobre as ferramentas

Tecla Funcao

Definir dados de ferramenta no
programa

Chamar dados da ferramenta



Gerir programas e ficheiros,
funcoes do comando

Tecla Funcao

Selecionar e apagar programas ou
ficheiros, transmisséo externa de
dados

Definir chamada do programa,

selecionar tabelas de pontos zero e
tabelas de pontos

Selecionar a funcdo MOD

HELP Visualizar textos de ajuda em caso
de mensagens de erro do NC,
chamar o TNCguide

Visualizar todas as mensagens de
erro em espera

— Mostrar a calculadora

Ciclos, subprogramas e
repeticoes parciais dum programa

Tecla Funcao
Definir ciclos de apalpacao

cycL cycL Definir e chamar ciclos
DEF CALL

Introduzir e chamar subprogramas e
SET CALL

repeticdes parciais dum programa

sTop Introduzir paragem do programa
num programa

H

Programar movimentos de trajetoria

3
e
o

Funcao

APPR Aproximar/sair do contorno

SPEC Visualizar funcbes especiais

FCT

i Livre programacao de contornos FK

Abrir Batch Process Manager

o) & & (5]

Teclas de navegacao

Tecla Funcao

Posicionar o cursor

soro Selecionar diretamente blocos,
ciclos e funcoes de parametros

— Navegar até ao inicio do programa
ou até ao inicio da tabela

Navegar até ao fim do programa ou
até ao fim de uma linha da tabela

— Navegar para cima por paginas

—— Navegar para baixo por paginas

Selecionar o separador seguinte
nos formuldrios

W s BB EEB

(I}

Janela de dialogo ou botéo do ecra
seguinte/anterior

=]
Reta

cc + Ponto central do circulo/Polo para
coordenadas polares

Trajetéria circular em redor dum
ponto central do circulo

cn Trajetdria circular com raio
e Trajetéria circular com ligacéo

tangencial

Chanfro/arredondamento de esqui-
nas

CHF RND
31

Potenciometro para o avanco
e a velocidade do mandril

Avanco Rota¢coes do mandril

100 100

sniOﬂ.su sni%hwsn
MWF % Qs%
0

]
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Sobre este manual

Disposicoes de seguranca
Respeite todas as disposicoes de seguranca nesta documentacao
e na documentacéo do fabricante da sua maquina!

As disposicoes de seguranca alertam para os perigos ao manusear
o software e os aparelhos e dao instrugdes para os evitar. Sao
classificadas segundo a gravidade do perigo e dividem-se nos
seguintes grupos:

APERIGO

Perigo assinala riscos para pessoas. Se as instrucdes para evitar
este risco ndo forem observadas, o perigo causara certamente a
morte ou lesoes corporais graves.

Aviso assinala riscos para pessoas. Se as instrugdes para
evitar este risco nao forem observadas, o perigo causara
provavelmente a morte ou lesées corporais graves.

A CUIDADO

Cuidado assinala riscos para pessoas. Se as instrugdes para
evitar este risco ndo forem observadas, o perigo causara
provavelmente les6es corporais ligeiras.

Aviso assinala riscos para objetos ou dados. Se as instrucoes
para evitar este risco nao forem observadas, o perigo causara
provavelmente um dano material.

Sequéncia de informac6es dentro das disposi¢oes de
segurancga

Todas as disposicoes de seguranca compreendem as quatro
seccoes seguintes:

B A palavra-sinal indica a gravidade do perigo

® Tipo e origem do perigo

= Consequéncias, caso se negligencie o perigo, p. ex., "Nas
maguinagens seguintes existe perigo de colisao"

B Fuga — Medidas para evitar o perigo

Principios basicos | Sobre este manual
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Principios basicos | Sobre este manual

Notas informativas

Respeite as notas informativas neste manual, para uma utilizacdo
sem falhas e eficiente do software.
Neste manual, encontraré as seguintes notas informativas:

o O simbolo de informacéo representa uma Dica.

Uma dica fornece informacdes importantes adicionais
ou complementares.

@ Este simbolo recomenda que siga as disposicoes de
seguranca do fabricante da sua méquina. Também
chama a atencéo para funcoes dependentes da
maquina. Os possiveis perigos para o operador e a
maquina estao descritos no manual da maquina.

@ O simbolo do livro remete para uma referéncia cruzada
para documentacdes externas, p. ex., a documentacao
do fabricante da sua maquina ou de terceiros.

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma gralha?

Esforcamo-nos constantemente por melhorar a nossa
documentacéao para si. Agradecemos a sua ajuda, informando-nos
das suas propostas de alteracdes através do seguinte endereco de
e-mail:

tnc-userdoc @heidenhain.de
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Func¢oes

Tipo de comando, Software e Funcoes

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

Tipo de comando N.° de software de NC
TNC 620 817600-05
TNC 620 E 817601-05
TNC 620 Posto de programacao 817605-05

A letra E caracteriza a versao de exportacado do comando. As
opcoes de software seguintes nao estao disponiveis ou estao
disponiveis apenas de forma restrita na versdo de exportagao:

®  Advanced Function Set 2 (Opcao #9) limitada a interpolagao de 4

eixos

Por meio dos parametros da maquina, o fabricante adapta as
capacidades efetivas do comando a respetiva maquina. Por isso,
neste manual descrevem-se também fungdes que nao estdo
disponiveis em todos os comandos.

As funcdes do comando gque nao se encontram disponiveis em
todas as maquinas sao, por exemplo:
= Medicao de ferramentas com o apalpador TT

Para conhecer o efetivo alcance funcional da sua méaquina, entre
em contacto com o fabricante da maquina.

Muitos fabricantes de maquinas e a HEIDENHAIN oferecem
cursos de programacao para os comandos HEIDENHAIN. Para
se familiarizar exaustivamente com as fungdes do comando, é
recomendavel participar nesses cursos.

@ Manual do Utilizador Programacao de Ciclos:

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no Manual

do Utilizador Programacéo de Ciclos. Se necessitar
deste manual do utilizador, agradecemos que se dirija a
HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Func¢oes

Opcoes de software

O TNC 620 dispoe de diversas opgdes de software que podem ser ativadas pelo fabricante da maquina. Cada
opcao é de ativacao independente e contém, respetivamente, as seguintes funcoes:

Additional Axis (Opcao #0 e Opcao #1)

Eixos adicionais Ciclos de regulacao adicionais 1 e 2

Advanced Function Set 1 (Opcao #8)

Grupo de fun¢oes avancadas 1 Maquinagem de mesa rotativa
= Contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
® Avanco em mm/min
Conversoes de coordenadas:
Inclinacao do plano de maquinagem

Advanced Function Set 2 (Opcao #9)

Grupo de fun¢oes avancadas 2 Maquinagem 3D:
Sujeito a autorizacao de exportacdo = Guia do movimento especialmente livre de solavancos
® Correcao da ferramenta 3D por meio de vetores normais

®  Alteracao da posicao de cabeca basculante com o volante eletrénico
durante a execucao do programa; a posicao do ponto de guia da
ferramenta (ponta da ferramenta ou centro da esfera) permanece
inalterada (TCPM = Tool Center Point Management)

= Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

® Correcéo do raio da ferramenta perpendicular a direcdo do
movimento e direcdo da ferramenta

Interpolacao:
Reta em b5 eixos

Funcoes Apalpador (Opcao #17)

Funcoes de apalpacao Ciclos de apalpacao:

® Compensar a inclinacdo da ferramenta em funcionamento
automatico

B Ponto de referéncia no modo de funcionamento Modo de operacao
manual

m Definir ponto de referéncia em funcionamento automatico
B Medir pecas de trabalho automaticamente
®  Medir ferramentas automaticamente

HEIDENHAIN DNC (Opcao #18)
Comunicagao com aplicacoes PC externas através de componentes
COM

Advanced Programming Features (Opcao #19)

Funcoes de programacao Livre programacao de contornos FK:

avancadas Programacédo em texto claro HEIDENHAIN com apoio grafico para pegas
de trabalho com dimensdes ndo adequadas a NC
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Advanced Programming Features (Opcao #19)

Ciclos de maquinagem:

= Furar em profundidade, alargar furo, mandrilar, rebaixar, centrar
(ciclos 201 - 205, 208, 240, 241)

B Fresagem de roscas interiores e exteriores

Acabar caixas e ilhas retangulares e circulares (ciclos 212 - 215, 251 -
257)

Facejamento de superficies planas e inclinadas (ciclos 230 - 233)
Ranhuras retas e ranhuras circulares (ciclos 210, 211, 253, 254)
Padrao de pontos em circulo e linhas (ciclos 220, 221)

Tracado do contorno, caixa de contorno - também paralela ao
contorno, ranhura de contorno trocoidal (ciclos 20 - 25, 275)

Gravar (ciclo 225)

B Podem ser integrados ciclos do fabricante (ciclos especialmente
criados pelo fabricante da méaquina)

Advanced Graphic Features (Opcao #20)

Funcoes graficas avancadas

Advanced Function Set 3 (Opcao #21)

Grupo de fun¢oes avancadas 3

Pallet Managment (Opcao #22)

Gestao de paletes

Display Step (Opcao #23)

Resolucao

CAD Import (Opcao #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Opc¢ao #48)

Otimizacao da cinematica da
maquina

10

Graficos de teste e maquinagem:
B Vista de cima

B Representacao em trés planos
B Representacdo 3D

Correcao da ferramenta:

M120: Calcular contorno de raio corrigido com uma antecipagao de até
99 blocos (LOOK AHEAD)

Maquinagem 3D:

M118: Sobrepor posicionamentos do volante durante a execucao de um
programa

Magquinagem de pecas de trabalho na sequéncia pretendida

Precisao de introducao:
B Eixos lineares até 0,01 um
B Eixos angulares até 0,00001°

Suporta DXF, STEP e IGES

Aceitacdo de contornos e padroes de pontos

Determinar comodamente o ponto de referéncia

Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas Klartext

= Guardar/restabelecer a cinemética ativa
B Testar a cinematica ativa
= QOtimizar a cinemética ativa
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Principios basicos | Tipo de comando, Software e Func¢oes

Extended Tool Management (Opcao #93)

Gestao de ferramentas avancada Baseada em Python

Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Comando a distancia de CPU 5 \Windows numa CPU separada
externas ® |ntegrado na superficie do comando

Cross Talk Compensation — CTC (Opcao #141)

Compensacao de acoplamentos de ®m Determinacao de desvio de posi¢ao por causas dindmicas atraves de
eixos aceleracoes dos eixos

B Compensacao do TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Opcao #142)

Regulacao adaptativa da posicao B Adaptacao de parametros de regulacao em fungao da posicdo dos
eixos no espacgo de trabalho
® Adaptacdo de parametros de regulacdo em funcao da velocidade ou

da aceleracao de um eixo
Load Adaptive Control — LAC (Opcao #143)

Regulacao adaptativa da carga ® Determinacao automatica de massas de pecas de trabalho e forcas
de atrito

= Adaptacdo de pardmetros de regulacdo em funcdo da massa atual da
peca de trabalho

Active Chatter Control — ACC (Opcao #145)

Supressao de vibragoes ativa Funcao totalmente automatica para supressao de vibragdes durante a
maquinagem

Active Vibration Damping — AVD (Opcao #146)

Atenuacao de vibracoes ativa Atenuacao das vibracdes da maquina para melhorar a superficie da peca
de trabalho

Batch Process Manager (Opcao #154)

Batch Process Manager Planeamento de ordens de producao
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Estado de desenvolvimento (funcoes de atualizacao)

Juntamente com as opcdes de software, sao geridos outros
desenvolvimentos essenciais do software do comando através

de funcodes de atualizacao, o Feature Content Level (termo inglés
para Estado de Desenvolvimento). Se receber uma atualizacao de
software no seu comando, as funcdes sujeitas ao FCL nao estarao
automaticamente a sua disposicéao.

o Se receber uma nova maquina, todas as funcoes de
atualizacédo estardo disponiveis sem custos adicionais.

As funcoes de atualizacdo constam do manual assinalado com
FCL n. O n corresponde ao numero consecutivo do estado de
desenvolvimento.

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

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

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

» Modo de funcionamento Programar

» Funcdo MOD

» Softkey AVISOS DE LICENCA
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Novas funcoes

Novas funcoes 73498x-02

Os ficheiros DXF podem agora ser abertos diretamente no
comando, de forma a extrair contornos e padroes de pontos, ver
"Aceitar os dados de ficheiros CAD", P4gina 333

A direcao do eixo da ferramenta ativa pode agora ser ativada
como eixo da ferramenta virtual no modo de funcionamento
manual e durante a sobreposicao de volante, ver "Sobrepor
posicionamento com o volante durante a execugéao do
programa: M118 (Opcao de software Diversas funcoes)’,
Pagina 483

A leitura e escrita de tabelas sao agora possiveis com
tabelas livremente definiveis, ver "Tabelas de definicao livre",
Pagina 509

Novo ciclo de apalpacao 484 para calibracao do apalpador sem
cabo TT 449, ver o Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos

Os novos volantes HR 520 e HR 550 FS sdo suportados, ver
"Deslocacdo com volantes eletrénicos”, Pagina 601

Novo ciclo de magquinagem 225 Gravacao,
ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

Nova opcao de software Supressao de vibracoes ativa ACC,

ver "Supressao de Vibracoes Ativa ACC (Opcgao #145)",

Pagina 500

Novo ciclo de apalpacdo manual Eixo central como ponto

de referéncia, ver "Eixo central como ponto de referéncia ",
Pagina 660

Nova funcéo para arredondamento de esquinas, ver "Arredondar
esquinas: M197", Pagina 490

O acesso externo ao comando pode agora ser bloqueado

através de uma funcdo MOD, ver "Acesso externo”,
Pagina 718
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Funcoes modificadas 73498x-02

14

O numero méaximo de carateres na tabela de ferramentas
foi aumentado de 16 para 32 nos campos NAME e DOC, ver
"Introduzir dados de ferramenta na tabela", Pagina 244

A tabela de ferramentas foi aumentada com as coluna ACC, ver
"Introduzir dados de ferramenta na tabela", Pagina 244

O comando e o comportamento de posicdo dos ciclos de
apalpagao manual foram melhorados, ver "Utilizar apalpador 3D
(opcao #17)", Pagina 629

Nos ciclos, agora também é possivel aceitar valores
predefinidos num pardmetro de ciclo com a funcdo PREDEF,
ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

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

No ciclo 257 llha circular esté agora disponivel um pardametro
com o qual é possivel determinar a posicao de aproximagao na
ilha, ver o Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos

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

O ciclo de apalpacdo manual Rotagdo basica permite agora
compensar a posicao inclinada da peca de trabalho também
através de uma rotacao da mesa, ver "Compensar a posicao
inclinada da peca de trabalho por meio de uma rotacao da
mesa", Pagina 648
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Novas funcoes 81760x-01

Novo modo de funcionamento especial RETIRAR, ver "Retirar
apos corte de corrente”, Pagina 700

Novo grafico de simulagao, ver "Graficos (Opgao #20)",
Pagina 676

Nova funcdo MOD Ficheiro de aplicacdo da ferramenta
dentro do grupo de configuragdes da maquina, ver "Ficheiro de
aplicacao da ferramenta", Pagina 721

Nova funcdo MOD Definir hora do sistema dentro do grupo
de configuracoes do sistema, ver "Ajustar a hora do sistema”,
Pagina 722

Novo grupo MOD Defini¢des do grafico, ver "Definicdes do
grafico", Pagina 716

Com a nova calculadora de dados de corte, pode calcular a
velocidade do mandril e o avanco, ver "Calculadora de dados de
corte", Pagina 220

A fungao Supressao de Vibragcoes Ativa ACC pode agora ser
ativada ou desativada através de uma softkey, ver "Ativar/
desativar a ACC", Pagina 501

Foram introduzidas novas decisbes Se...Entdo nos comandos de

salto, ver "Programar fungoes se/entdo", Pagina 389

Aos carateres do ciclo de maquinagem 225 Gravacéao

foram adicionados os tremas e o simbolo de didmetro,

ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

Novo ciclo de maquinagem 275 Fresagem trocoidal,

ver o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

Novo ciclo de maquinagem 233 Fresagem transversal,

ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

O parametro Q395 REFERENCIA PROFUNDIDADE foi
introduzido nos ciclos de furacdo 200, 203 e 205, para avaliar o
T-ANGLE, ver o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
Introduziu-se o ciclo de apalpacdo 4 MEDICAO 3D,

ver o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Funcoes modificadas 81760x-01

16

Agora sdo permitidas até 4 funcées M num bloco NC, ver
"Principios béasicos", P4gina 470

Foram introduzidas novas softkeys na calculadora para a
aceitacao de valores, ver "Comando", Pagina 217

Agora, a visualizacao do curso restante também pode

ser mostrada no sistema de introducéo, ver "Selecionar a
visualizagao de posicao", Pagina 723

O ciclo 241 FURAR EM PROFUNDIDADE COM GUME
UNICO foi enriquecido com varios parametros de introducéo,
ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

Ao ciclo 404 foi adicionado o parametro Q305 N.2 EM TABELA,
ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos

Introduziu-se um avancgo de aproximacao nos ciclos de
fresagem de rosca 26x, ver o Manual do Utilizador Programacéo
de Ciclos

E agora possivel definir um avanco para a retracdo no ciclo

205 Furar em profundidade universal com o parametro A208,
ver o Manual do Utilizador Programacéao de Ciclos
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Novas funcoes 81760x-02

®m  Os programas com as extensodes .HU e .HC podem
ser selecionados e executados em todos os modos de
funcionamento

B |ntroduziram-se as funcoes SELECC. PROGRAMA e
CHAMAR PROGRAMA SELECIONAD, ver "Chamar um programa
qualquer como subprograma", Pagina 365

® Nova funcao FEED DWELL para programar tempos de
espera repetitivos, ver "“Tempo de espera FUNCTION FEED",
Pagina 518

B O comando escreve automaticamente em mailsculas no inicio
do bloco, ver "Programar funcoes de trajetéria”’, Pagina 301

®  As funcdes D18 foram ampliadas, ver "'D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 404

m O software de seguranca SELinux permite bloguear suportes de
dados USB, ver "Software de seguranca SELinux", Pagina 111

B |ntroduziu-se o pardametro de maquina
posAfterContPocket (N.© 201007), que influencia o
posicionamento apés um ciclo SL, ver "Paréametros de utilizador
especificos da maquina", Pagina 752

® E possivel definir zonas de protecdo no menu MOD, ver
"Introduzir os limites de deslocacao", Pagina 720

® Possibilidade de protecao contra escrita em linhas individuais
da gestédo de pontos de referéncia, ver "Memorizar pontos de
referéncia na tabela", Padgina 619

= Nova funcdo de apalpacdo manual para alinhamento de um
plano, ver "Determinar a rotacédo béasica 3D", Pagina 650

B Nova fungao de alinhamento do plano de maquinagem sem
eixos rotativos, ver "Inclinar plano de maguinagem sem eixos
rotativos", Pagina 554

® Possibilidade de abrir ficheiros CAD sem a opgéo #42, ver
"Aceitar os dados de ficheiros CAD", P4gina 333

= Nova opcao de software #93 Extended Tool Management, ver
"Chamar a gestao de ferramentas", Pagina 273
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Funcoes modificadas 81760x-02

® O campo de introducéo da coluna DOC na tabela de posicoes
foi aumentado para 32 carateres, ver "Tabela de posicoes para
trocador de ferramentas", Pagina 257

® Os comandos D15, D31 e D32 de comandos precedentes
deixam de criar blocos ERROR ao importar. Durante a simulacao
ou execucado de um programa NC com tais comandos, o
comando interrompe o programa NC com uma mensagem de
erro gue ajuda o utilizador a encontrar uma realizagao alternativa

®  As fungbes auxiliares M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 de comandos precedentes deixam
de criar blocos ERROR ao importar. Durante a simulagao ou
execucao de um programa NC com estas funcdes auxiliares,
o comando interrompe o programa NC com uma mensagem
de erro que ajuda o utilizador a encontrar uma realizacao
alternativa, ver "Comparacgao: Funcoes auxiliares", Pagina 789

= O tamanho maximo dos ficheiros emitidos com D16 F-Imprimir
foi aumentado de 4 kB para 20 kB

® A gestao de pontos de referéncia Preset.PR esta protegida
contra escrita no modo de funcionamento Programacéao, ver
"Memorizar pontos de referéncia na tabela", Pagina 619

® O campo de introducéo da lista de parametros Q para definicdo
do separador QPARA da visualizacdo de estado compreende
132 posicdes de introdugao, ver "Visualizar parametros Q
(separador QPARA)", Pagina 101

®  Calibracdo manual do apalpador com menos posicionamentos
prévios, ver "Calibrar apalpador 3D (opcéo #17)", Pagina 638

® A visualizacdo de posicdo considera a medida excedente DL
programada no bloco T opcionalmente como medida excedente
da peca de trabalho ou da ferramenta, ver "Valores delta para
comprimentos e raios", Pagina 243

B No modo bloco a bloco, o comando processa cada ponto
individualmente nos ciclos de padroes de pontos e G79 PAT, ver
"Execucao do programa’, Pagina 693

® O reboot do comando deixa de ser possivel com a tecla END;
realiza-se, ao invés, com a softkey INICIAR DE NOVO, ver
"Desligar", P4gina 598

® Em modo de funcionamento Manual, o comando mostra o
avanco de trajetodria, ver "Velocidade do mandril S, Avanco F e
Funcéao Auxiliar M", Pagina 611

m S6 é possivel desativar a inclinagdo em modo de funcionamento
Manual através do menu 3D-ROT, ver "Ativacdo da inclinacéo
manual’, Pagina 666

B O pardametro de maquina maxLineGeoSearch (N.% 105408)
foi aumentado para, no maximo, 50000, ver "Parametros de
utilizador especificos da maquina"“, Pagina 752

® Os nomes das opgdes de software #8, #9 e #21 foram
alterados, ver "Opcoes de software", Pagina 9
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Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-02

= Novo ciclo G239 DETERMINAR CARGA para LAC (Load Adapt.
Control) Adaptacao de parametros de regulagdo em funcgao da
carga (Opcéao #143)

® Foi adicionado o ciclo G270 DADOS RECOR. CONTOR.(Opcao
#19)

B Foi adicionado o ciclo G139 CONT. SUPERF. CILIN. (Opcéao #1)

B O bloco de carateres do ciclo de maquinagem G225 GRAVACAO
foi ampliado com os carateres CE, R, @ e hora do sistema

B QOs ciclos G252-G254 (Opcao #19) foram ampliados com o
pardmetro opcional Q439

® O ciclo G122 CTN FRESAR (Opcao #19) foi ampliado com os
parametros opcionais Q401, Q404

® QO ciclo G484 CALIBRAR IR-TT (Opgao #17) foi ampliado com o
parametro opcional Q536

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Novas funcoes 81760x-03

20

As funcoes de apalpacdo manual criam na tabela de pontos de
referéncia uma linha que ainda ndo exista, ver "Escrever valores
de medicao dos ciclos de apalpacao na tabela de pontos de
referéncia”, Pagina 637

As funcoes de apalpagdo manual podem escrever numa linha
protegida por palavra-passe,ver "Registar os valores de medicéo
provenientes dos ciclos de apalpacao”, Pagina 636

A tabelg de ferramentas de tornear foi ampliada com a coluna
CINEMATICA, ver "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 244

Ao importar dados de ferramenta, o ficheiro CSV pode conter
colunas de tabela nao conhecidas do comando. Durante a
importagao, aparece uma mensagem com as colunas ndo
conhecidas e um aviso de que estes valores nao serao aceites,
ver "Importar e exportar dados de ferramenta’, Pagina 280

Nova funcdo FUNCTION S-PULSE para a programacao de
rotagdes pulsantes, ver "Rotacdes pulsantes FUNCTION S-
PULSE", Pagina 516

A gestéo de ficheiros permite uma pesquisa rapida de ficheiros,
introduzindo a letra inicial, ver "Selecionar unidades de dados,
diretérios e ficheiros", Pagina 182

Com a estruturacéo ativa, é possivel editar o bloco de
estruturacao na janela de estruturagao, ver "Definicéo,
possibilidade de aplicacao", Pagina 215

As fungbes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 404

O comando diferencia um programa NC cancelado de um
parado. No estado cancelado, o comando oferece um maior
ndimero de possibilidades de intervencao, ver "Interromper,
parar ou cancelar maquinagem", Pagina 695

Na funcéo Inclinar plano de maquinagem, é possivel selecionar
uma ajuda animada, ver "Resumo’, P4gina 529

Agora, a opcdo de software #42 Convertor de DXF também
produz circulos CR, ver "Ajustes bésicos", Pagina 337
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Funcoes modificadas 81760x-03

Ao editar a tabela de ferramentas ou a gestdo de ferramentas, é
blogueada somente a linha atual da tabela. ver "Editar tabelas de
ferramentas", Pagina 250

Ao importar tabelas de ferramentas, os tipos de ferramenta néao
disponiveis sao importados com o tipo Indefinido, ver "Importar
tabelas de ferramentas’, Pagina 254

Nao é possivel apagar dados de ferramenta de ferramentas que
ainda estao memorizadas na tabela de posicoes, ver "Editar
tabelas de ferramentas", Pagina 250

Em todas as fungdes de apalpacdo manual, é possivel uma
selecdo mais rapida do angulo inicial de furos e ilhas com a
ajuda de softkeys (direcdes de apalpacéo paralelas ao eixo), ver
"Funcdes em ciclos de apalpacao", Pagina 633

Na apalpacéo, apés a aceitacao do valor real do 1.2 ponto para o
2.2 ponto, mostra-se a softkey da direcao do eixo.

Em todas as fungdes de apalpacao manual, a direcdo do eixo
principal é indicada como predefinicao.

As hardkeys END e Aceitacdo da posicao real podem ser
utilizadas nos ciclos de apalpacdo manuais

Em modo de funcionamento Manual, a visualizagdo do avango
de trajetdria foi alterada, ver "Velocidade do mandril S, Avancgo F
e Funcao Auxiliar M", Pagina 611

Na gestédo de ficheiros, os programas ou diretérios na posicao
do cursor sao mostrados adicionalmente com um campo
préprio por baixo da indicacao do caminho atual

A edicao de um bloco ja nao leva a supressao da marcagao

de bloco. Quando se edite um bloco com marcacéo de bloco
ativa e, em seguida, se selecione outro bloco através da
pesquisa sintatica, a marcacao estende-se ao novo bloco
selecionado, ver "Marcar, copiar, cortar e inserir programas
parciais", Pagina 173

Na divisao do ecra PROGRAMA + SECCOES, ¢é possivel editar

a estruturacao na janela de estruturacao, ver "Definicéo,
possibilidade de aplicacao", Pagina 215

As funcoes APPR CT e DEP CT permitem a aproximacao e o
afastamento de uma hélice. Este movimento é executado como
hélice de passo uniforme, ver "Resumo: tipos de trajetéria para a
aproximacao e saida do contorno’, Pagina 292

As fungdes APPR LT, APPR LCT, DEP LT e DEP LCT posicionam
todos os trés eixos simultaneamente sobre o ponto auxiliar,
ver "Aproximacao numa reta com uniao tangencial: APPR

LT", Pagina 295, ver "Aproximacgao segundo uma trajetéria
circular tangente ao contorno e segmento de reta: APPR LCT",
Pagina 297

A validade dos limites de deslocagao introduzidos é verificada,
ver "Introduzir os limites de deslocacgao", Pagina 720

Ao calcular o dngulo de eixo nos eixos desselecionados com
M138, o comando guarda o valor O, ver "Selecao de eixos
basculantes: M138", Pagina 562

O campo de introducéo das colunas SPA, SPB e SPC na tabela

de pontos de referéncia foi aumentado para 999,9999 carateres,
ver "Gestao de pontos de referéncia", Padgina 618
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Inclinar também é permitido em combinacao com Espelhar, ver

"A fungao PLANE: inclinacdo do plano de maquinagem (Opcao

#8)", Pagina 527

= Mesmo que o didlogo de ROT-3D se encontre em Ativo no
modo de funcionamento Manual, PLANE RESET atua com uma
transformacéao basica ativa, ver "Ativacao da inclinacdo manual’,
Pagina 666

= O potencidmetro de avanco reduz apenas o avango programado,
j& ndo o avanco calculado pelo comando, ver "Avanco F',
Pagina 240

m O Conversor de DXF emite FUNCTION MODE TURN ou

FUNCTION MODE MILL como comentario

Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-03
® Novo ciclo 258 ILHA POLIGONAL (opgao #19)

®m Qs ciclos 421, 422 e 427 foram ampliados com os parametros
Q498 e Q531

= No ciclo 247: DEFINIR PONTO DE REFERENCIA, o niimero do
ponto de referéncia pode ser selecionado da tabela de pontos
de referéncia com o pardmetro correspondente

® Nos ciclos 200 e 203 o comportamento do tempo de espera em
cima foi ajustado

= QO ciclo 205 executa a remocao de aparas sobre a superficie de
coordenadas

®m Nos ciclos SL, M110 é agora tido em consideracdo nos arcos
de circulo com interior corrigido, se estiver ativo durante a
maguinagem

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Novas funcoes 81760x-04

Nova funcdo FUNCTION DWELL para a programacéao de um
tempo de espera, ver "Tempo de espera FUNCTION DWELL",
Pagina 520

A tabela de ferramentas foi ampliada com a coluna OVRTIME,
ver "Introduzir dados de ferramenta na tabela", Pagina 244

Durante um ciclo de apalpacdo manual, é possivel transferir o
controlo para o volante, ver "Movimentos de deslocacdo com
um volante com display’, Pagina 631

E possivel conectar varios volantes a um comando, ver
"Deslocagdo com volantes eletrénicos”, Pagina 601

No modo de funcionamento Volante electronico, o eixo do
volante para um HR 130 pode ser selecionado com as teclas de
eixo cor de laranja

Se o0 comando estiver ajustado para a unidade de medida
POLEGADA, o comando também calcula os movimentos
executados com o volante em POLEGADAS, ver "Deslocacao
com volantes eletrénicos", Pagina 601

As funcoes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 404

As funcoes D16 foram ampliadas, ver "D16 — Emitir textos e
valores de parametros Q formatados", P4gina 397

O ficheiro guardado com GUARDAR COMO encontra-se na
gestao de ficheiros também como ULTIMO ARQUIVO, ver "Editar
programa NC", Pagina 170

Se guardar ficheiros mediante GUARDAR COMO, com a softkey
TROCAR, pode selecionar a pasta de destino, ver "Editar
programa NC", Pagina 170

A gestéo de ficheiros mostra barras de deslocacao verticais
e suporta a deslocacdo com o rato, ver "Chamar a gestao de
ficheiros", Pagina 181

Novo parédmetro de méaquina para restaurar M7 e M8, ver
"Parametros de utilizador especificos da maquina“, Pagina 752

Com a funcdo STRLEN, ¢ possivel verificar se esta definido um
parametro de string, ver "Determinar o comprimento de um
parametro String ", Pagina 452

Com a funcado SYSSTR, é possivel exportar a versdo do software
NC, ver "Ler dados do sistema", Pagina 449

A funcédo D38 pode agora ser programada sem codigo

Com a funcdo D00, agora também podem ser transferidos
parametros Q indefinidos

Nos saltos com D09, sao permitidos parametros QS e

textos como condicéo, ver "Programar funcoes se/entao’,
Pagina 389

Agora, 0s blocos cilindricos também podem ser definidos com
o didmetro, em lugar do raio, ver "Definir o bloco: G30/G31",
Pagina 163

Os elementos de transicdo G24 e G25 podem agora ser
executados também entre contornos tridimensionais, ou seja,
em blocos lineares com trés coordenadas programadas ou uma
hélice
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® O comando suporta agora circulos no espaco, quer dizer,
circulos em 3 eixos perpendicularmente ao plano de
maquinagem, ver "Trajetoria circular em redor dum ponto central
do circulo ", Pagina 306

= No menu ROT 3D, mostra-se a cinematica ativa, ver "Ativacdo da
inclinacao manual', Pagina 666

® Nos modos de funcionamento Execucao passo a passo
e Execucao continua, é possivel selecionar a divisao do
ecra PROGRAMA + SECCOES, ver "Estruturar programas’,
Pagina 215

= Nos modos de funcionamento Execucao continua, Execucao
passo a passo e Posicionam.c/ introd. manual, o tamanho da
letra pode ser ajustado para 0 mesmo tamanho que no modo
de funcionamento Programar, ver "Pardmetros de utilizador
especificos da maquina"“, Pagina 752

B As fungdes no modo de funcionamento Posicionam.c/
introd. manual foram ampliadas e a operacao adaptada, ver
"Posicionamento com introducdo manual’, Pagina 669

® No modo de funcionamento RETIRAR, mostra-se a cinematica
ativa, ver "Retirar ap6s corte de corrente", P4gina 700

® No modo de funcionamento RETIRAR, o limite de avanco pode
ser desativado com a softkey SUPRIMIR LIMITE DO AVANCO, ver
"Retirar apés corte de corrente”, Pagina 700

® No modo de funcionamento Teste de programa, é possivel
criar um ficheiro de aplicacao de ferramentas também sem
simulacao, ver "Teste operacional da ferramenta’, Pagina 265

B O modo de funcionamento Teste de programa permite
ocultar os movimentos de marcha rapida através da softkey
CURSOS F-MAX, ver "Representacdo 3D no modo de
funcionamento Teste de programa"”, Pagina 680

= No modo de funcionamento Teste de programa, é
possivel restaurar o modelo de sélido através da softkey
REPOR MODELO DE VOLUMES, ver "Representacdo 3D no modo
de funcionamento Teste de programa", Pagina 680

= No modo de funcionamento Teste de programa, ¢ possivel
restaurar os percursos da ferramenta através da softkey
REPOR PERCURSO FERRAMENTA, ver "Representacdo 3D no
modo de funcionamento Teste de programa’, Pagina 680

B No modo de funcionamento Teste de programa, através da
softkey MEDICAO, é possivel mostrar as coordenadas quando
se posiciona o rato sobre o gréafico, ver "Representacao 3D no
modo de funcionamento Teste de programa’, Pagina 680

= No modo de funcionamento Teste de programa, através
da softkey STOP NA LINHA, é possivel simular até um bloco
definido pelo utilizador, ver "Executar o Teste de programa até
um determinado bloco", Pagina 692

® No separador POS da visualizacdo de estado, mostra-se a
transformacéao bésica ativa, ver "Posicdes e coordenadas
(Separador POS)", Pagina 99

® A visualizacdo de estado apresenta agora adicionalmente
o caminho do programa principal ativo, ver "Resumo”,
Pagina 98ver "Informacodes gerais sobre o programa
(Separador PGM)", Pagina 98
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® No separador CYC da visualizacao de estado, mostram-se
adicionalmente T-Max e TA-Max

® Agora é possivel continuar o processo a partir de um bloco, ver
"Entrada qualquer no programa: processo a partir dum bloco",
Pagina 703

B Com as funcoes NC/PLC Backup e NC/PLC Restore, é possivel
fazer copias de seguranca de pastas isoladas ou unidades
de dados completas, assim como restaura-las ver "Backup e
Restore", Pagina 115

= E suportada a operacao de um ecra tatil, ver "Operacéo do ecra
tatil", Pagina 127
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Funcoes modificadas 81760x-04

= No nome da ferramenta, sdo permitidos adicionalmente os
caracteres especiais % € ,, ver "Numero de ferramenta, nome de
ferramenta", Pagina 242

= Ao importar tabelas de ferramentas, sdo aceites os valores
numeéricos da coluna R-OFFS, ver "Importar tabelas de
ferramentas”, Pagina 254

® Na coluna LIFTOFF da tabela de ferramentas, agora a
predefinicao é N, ver "Introduzir dados de ferramenta na tabela’,
Pagina 244

® As colunas L e R da tabela de ferramentas estao vazias ao

criar uma nova ferramenta, ver "Editar tabelas de ferramentas”,
Pagina 250

® Para as colunas RT e CINEMATICA da tabela de ferramentas
esta agora disponivel a softkey SELECC.ver "Introduzir dados de
ferramenta na tabela", P4gina 244

m A fungao de apalpacao Esquina como ponto de referéncia
foi ampliada, ver "Esquina como ponto de referéncia ",
Pagina 655

m A disposicao das softkeys no ciclo de apalpagao manual

APALPADOR P foi ajustada, ver "Esquina como ponto de
referéncia ", Pagina 655

® A softkey FMAX na execugao do programa limita ndo sé o
avanco de trajetéria para a execucao do programa, como
também o avanco de eixo para movimentos de eixo manuais,
ver "Limite de avanco F MAX", Pagina 612

= No posicionamento passo a passo, a atribuicao das softkeys foi
ajustada

® Ao abrir a gestdo de pontos de referéncia, o cursor encontra-se
sobre a linha do ponto de referéncia ativo

® Nova imagem auxiliar com PLANE RESET, ver 'Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 546

® O comportamento de COORD ROT e TABLE ROT no menu
ROT 3D alterou-se, ver "Determinar o comportamento de
posicionamento”, Pagina 546

= O bloco de estruturacdo atual é reconhecivel mais claramente
na janela de estruturacéo, ver "Definicdo, possibilidade de
aplicagcao", Pagina 215

B O Lease-Time de DHCP continua véalido também em caso
de interrupgao de corrente. Ao encerrar o HERQOS, jéd ndo é
comunicado ao servidor DHCP que o endereco IP esta agora
novamente livre, ver "Configurar o comando”, Pagina 733

® Na visualizacdo de estado, os campos para os nomes LBL foram
aumentados para 32 caracteres

®  Agora, a visualizacdo de estado TT também s6 mostra valores,
se apenas posteriormente se mudar para o separador TT

= E possivel alternar agora as visualizacoes de estado com
a tecla Separador seguinte, ver "Visualizagbes de estado
suplementares", Pagina 97

m S6 é possivel editar uma tabela de paletes ativa na execugao
do programa através da softkey EDITAR PALETES, ver "Executar
tabela de paletes”, Pagina 578
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® Quando um subprograma chamado com % termina com M2 ou
M30, o comando emite um aviso

B M124 j4 ndo produz uma mensagem de erro, apenas um aviso.
Dessa forma, é possivel executar sem interrupcao programas
NC com M124 programado

® Na gestao de ficheiros, sé é possivel alterar a escrita em
maiusculas e minusculas do nome de um ficheiro

B Se, na gestao de ficheiros, transferir um ficheiro maior para
um dispositivo USB, o comando emite um aviso até que a
transferéncia do ficheiro esteja concluida, ver "Dispositivos USB
no comando", Pagina 206

= Na gestao de ficheiros, ao indicarse o caminho, o comando
mostra também o filtro de tipo atual

® A softkey MOSTRAR ¢é agora visivel na gestdo de ficheiros em
todos os modos de funcionamento

B Na gestao de ficheiros, a funcao Selecionar diretério de
destino ao copiar ficheiros ou diretérios foi alterada. As duas
softkeys OK e INTERRUP. estao disponiveis nas duas primeiras
posicoes

® As cores do grafismo de programacao foram alteradas, ver
"Gréafico de programacao”, Pagina 222

® Nos modos de funcionamento Teste de programa e
Programar, os dados de ferramenta sédo restaurados quando
um programa € selecionado de novo ou reiniciado com a softkey
RESET + START

B No modo de funcionamento Teste de programa, no caso de
PEC.BRUTO EM ESPAC. TRABALHO, o comando mostra como
ponto de referéncia o ponto zero da mesa da maquina, ver
"Representacao do bloco no espaco de trabalho (Opcao #20)",
Pagina 686

B Depois de uma alteracao do ponto de referéncia ativo, a
continuagao do programa soé é possivel apés GOTO ou um
processo a partir de um bloco, ver "Deslocar os eixos da
maquina durante uma interrupcao", Pagina 698

® Com um processo a partir de um bloco, é possivel a entrada
numa sequéncia FK, ver "Entrada qualquer no programa:
processo a partir dum bloco", Pagina 703

A operacao e o dialogo do processo a partir de um bloco
foram melhoradas, também para tabelas de paletes, ver
"Entrada qualquer no programa: processo a partir dum bloco",
Pagina 703
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Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-04

No ciclo 251 Caixa retangular, M110 é agora tido em
consideracao nos arcos de circulo com interior corrigido, se
estiver ativo durante a maquinagem

No protocolo dos ciclos KinematicsOpt 451 e 452 é possivel
obter a posicao dos eixos rotativos medidos antes e depois da
otimizacéo. (Opgao de software 52)

O ciclo 225 foi ampliado com os parametros Q516, Q367 e
Q574. Dessa forma, é possivel definir um ponto de referéncia
para a posicao de texto correspondente ou aumentar o
comprimento de texto e a altura dos caracteres

Nos ciclos 481 - 483, o parametro Q340 foi ampliado com a
possibilidade de introducao "2". Isso permite um controlo da
ferramenta sem alteracdo da tabela de ferramentas

O ciclo 251 foi ampliado com o parametro Q439. Além disso, a
estratégia de acabamento foi revista

No ciclo 252, a estratégia de acabamento foi revista

O ciclo 275 foi ampliado com os parametros Q369 e Q439

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Novas funcoes 81760x-05

Com a nova funcdo Batch Process Manager, é possivel planear
ordens de producao, Mais informacoes: "Batch Process
Manager", P4gina 585

Nova funcdo FUNCTION PROG PATH, para permitir que a
corregao de raio 3D atue no raio da ferramenta completo, ver
"Interpretacao da trajetéria programada”

Se uma aplicacao estiver ativa no terceiro ou quarto desktop, as
teclas dos modos de funcionamento também atuam através do
ecra tatil, ver "Guardar os elementos e mudar para o programa
NC", Pagina 140

CONTOUR DEF também pode agora programar-se em DIN/ISO
ver "Menu de funcdes para maquinagens de contorno e de
pontos", Pagina 493

As funcoes PLANE também podem agora ser programadas
em DIN/ISO com FMAX e FAUTO, ver "Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 546

Nova funcédo de execucgao de paletes orientada para a
ferramenta, ver "Maquinagem orientada para a ferramenta”,
Pagina 581

Nova gestdo de pontos de referéncia de paletes, ver "Gestdo de
pontos de referéncia de paletes", Pagina 580

Estando selecionada uma tabela de paletes num modo

de funcionamento de execucéo de programa, a Lista de
carregamento e a Seq. aplic. T sdo calculadas para a tabela
de paletes completa, ver "Gestédo de ferramentas (Opcéao #93)",
Pagina 272

Nova funcdo FUNCTION COUNT, para comandar um contador,
ver "Definir contadores”, Pagina 503

Nova funcdo FUNCTION LIFTOFF, para elevar a ferramenta do
contorno em caso de paragem NC, ver "Elevar a ferramenta na
paragem NC: FUNCTION LIFTOFF", Pagina 521

Os ficheiros de suporte de ferramenta também podem ser
abertos na gestédo de ficheiros, ver "Gestdo de suportes de
ferramenta’, P4gina 495

A funcdo AJUSTAR TABELA / PGM NC permite importar e ajustar
também tabelas de definicao livre, ver "Importar tabelas de
ferramentas", Pagina 254

Na importacdo de uma tabela, o fabricante da maquina pode
possibilitar, p. ex., a remocao automatica de tremas de tabelas
e programas NC com a ajuda de regras de atualizacao, ver
"Importar tabelas de ferramentas", Pagina 254

E possivel realizar uma pesquisa rapida pelo nome da
ferramenta na tabela de ferramentas, ver "Introduzir dados de
ferramenta na tabela", Pagina 244

E possivel adicionar comentarios a blocos NC, ver "Comentar
posteriormente o bloco NC', P4gina 212

O fabricante da maquina pode bloquear a definicdo de pontos
de referéncia em eixos individuais, ver "Memorizar pontos de
referéncia na tabela", Pagina 619, ver "Definicao do ponto de
referéncia com apalpador 3D (Opcéao #17)", Pagina 653

A linha 0 da tabela de pontos de referéncia também pode ser

editada manualmente, ver "Memorizar pontos de referéncia na
tabela", Pagina 619
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O CAD-Viewer exporta pontos para um ficheiro H com FMAX,
ver "Selecionar o tipo de ficheiro", P4dgina 350

Quando estédo abertas vérias instancias do CAD-Viewer, estas
sao representadas mais pequenas no terceiro desktop.

O CAD-Viewer permite agora a aceitacao de dados de
DXF, IGES e STEPR ver "Aceitar os dados de ficheiros CAD",
Pagina 333

Os elementos podem agora ser abertos e fechados com um
duplo clique em todas as estruturas de arvore.

Novo simbolo na visualizagao de estado para a maquinagem
espelhada, ver "Visualizacao de estado geral’, Pagina 95

As definicdes dos graficos no modo de funcionamento
Teste de programa sao guardadas permanentemente, ver
"Representagao 3D no modo de funcionamento Teste de
programa", Pagina 680

O modo de funcionamento Teste de programa permite agora
selecionar diferentes margens de deslocacao, ver "Aplicacéao’,
Pagina 686

Os dados de ferramenta de apalpadores também podem ser
visualizados e introduzidos na gestao de ferramentas (opgao
#93), ver "Editar a gestao de ferramentas", P4gina 274

Novo didlogo MOD, para gerir apalpadores sem fios, ver
"Preparar apalpadores", Pagina 742

Através da softkey SUPERVISAO APALPADOR DESLIGADA, é
possivel suprimir a supervisao do apalpador por 30 segundos,
ver "Suprimir supervisao de apalpador’, Pagina 632

Na apalpacdo manual ROT e P, é possivel o alinhamento
através de uma mesa rotativa, ver "Compensar a posicao
inclinada da peca de trabalho por meio de uma rotacao da
mesa", Pagina 648, ver "Esquina como ponto de referéncia ",
Pagina 655

Com seguimento posterior do mandril ativo, as rotagdes do
mandril ficam limitadas se a porta de protegao estiver aberta.
Eventualmente, a direcao de rotagdo do mandril é alterada, pelo
gue nem sempre se posiciona No percurso mais curto.

A funcao DOO permite agora transferir também parametros Q
nao definidos

Com D16, é possivel indicar remissdes para parametros Q
ou parametros QS como origem ou destino, ver "D16 — Emitir
textos e valores de parametros Q formatados", P4gina 397

As funcoes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 404

Novo parametro de maquina iconPrioList (N.° 100813), para
determinar a sequéncia da visualizacdo de estado (lcones), ver
"Parametros de utilizador especificos da maquina“, Pagina 752

O parametro de maquina clearPathAtBlk (N.2 124203) permite
determinar se os percursos de ferramenta, no modo de
funcionamento Teste de programa, sao eliminados quando

ha uma forma de BLK nova, ver "Parametros de utilizador
especificos da maquina", P4gina 752
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B Novo parametro de maquina opcional CfgDisplayCoordSys (N.°
127500) para selecionar em que sistema de coordenadas é
mostrada uma deslocacdo do ponto zero na visualizagao de
estado, ver "Pardametros de utilizador especificos da maquina”,
Pagina 752

® O comando suporta até 8 ciclos de regulacao, dos quais, no
maximo, dois mandris.
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Funcoes modificadas 81760x-05

®  Quando se utilizem ferramentas blogueadas, no modo de
funcionamento Programar e no Teste do programa, o comando
mostra um aviso, ver "Grafico de programacéo’, Pagina 222,
ver "Teste do programa", Pagina 689

® A fungao auxiliar M94 aplica-se a todos os eixos rotativos que
nao sejam restringidos por interruptores limite de software ou
por limites de deslocacéao, ver "Reduzir a visualizacao do eixo
rotativo para um valor inferior a 360°: M94", P4gina 558

= Na reaproximagao ao contorno, o comando propde uma
|6gica de posicionamento, ver "Reaproximacéao ao contorno”,
Pagina 708

® Na reaproximagao de uma ferramenta gémea ao contorno, a
l6gica de posicionamento foi alterada, ver "Troca de ferramenta”,
Pagina 262

®m Os eixos que nao estejam ativados na cinematica atual podem
ser referenciados também com o plano de maquinagem
inclinado, ver "Passar um ponto de referéncia num plano de
maquinagem inclinado", Pagina 597

m QOs furos e roscas sao representados a azul claro no grafico de
programacéo, ver "Gréfico de programacao”, Pagina 222

m O grafico representa a ferramenta em atividade a vermelho
ou, no corte em vazio, a azul, ver "Mostrar ferramenta’,
Pagina 684

®  As posi¢des dos planos de corte deixam de ser restauradas
com a selecao do programa ou com uma nova forma de BLK,
ver "Representacao em 3 planos', Pagina 683

®  As velocidades do mandril podem ser introduzidas com casas
decimais também no Modo de operacao manual. Com uma
velocidade < 1000, o comando mostra as casas decimais, ver
“Introduzir valores", P4gina 611

B A sequéncia de ordenacéo e as larguras de coluna mantém-se
inalteradas na janela de selegcao de ferramenta mesmo depois
de se desligar o comando, ver "Chamar dados de ferramenta”,
Pagina 260

® Quando um subprograma chamado com %:PGM termina
com M2 ou M30, o comando emite um aviso. O comando
elimina o aviso automaticamente assim que é selecionado outro
programa NC, ver "Avisos sobre a programacao’, Pagina 364

® O comando mostra uma mensagem de erro na linha de
cabecalho até que este seja eliminado ou substituido por um
erro de prioridade mais alta (classe de erro), ver "Mostrar erro”,
Pagina 226

® O tempo para introduzir grandes quantidades de dados num
Programa NC foi reduzido significativamente.

B J4 ndo é necessario integrar uma pen USB com a ajuda de uma
softkey, ver "Conectar e retirar dispositivo USB", Pagina 191

A velocidade ao ajustar o incremento, a velocidade do mandril e
o avanco foi ajustada nos volantes eletrénicos.

m QOs icones de rotacao bésica, rotacdo basica 3D e plano de
maquinagem inclinado foram adaptados para uma melhor
diferenciacéo, ver "Visualizacdo de estado geral’, Pagina 95

QO icone de FUNCTION TCPM foi modificado, ver "Visualizagao de
estado geral", Pagina 95
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® O comando deteta automaticamente se uma tabela é importada
ou se o formato da tabela é ajustado, ver "Importar tabelas de
ferramentas", Pagina 254

. Colocando o cursor num campo de introducédo da gestao de
ferramentas, fica marcado o campo de introducao completo.

= Um duplo cligue com o rato e a tecla ENT abrem uma janela
sobreposta com campos de selecao do editor de tabelas.

® Ao alterar subficheiros de configuragao, o comando j& ndo
interrompe o teste do programa, mas mostra apenas um aviso.

B Sem eixos referenciados, nao é possivel definir um ponto de
referéncia nem alterar um ponto de referéncia, ver "Passar os
pontos de referéncia’, P4gina 596

m Se, ao desativar o volante, os potencidmetros do volante ainda
estiverem ativos, o comando emite um aviso, ver 'Deslocacao
com volantes eletrénicos", Pagina 601

= Quando se utilizem volantes HR 550 ou 550FS, é emitido
um aviso, se a tensao da bateria for demasiado baixa, ver
"Deslocacdo com volantes eletrénicos”, Pagina 601

® QO fabricante da maquina pode determinar se o desvio R-OFFS &
calculado juntamente, no caso de uma ferramenta com CUT O,
ver "Tabela de ferramentas: dados de ferramenta para a medicao
automatica de ferramenta", P4gina 249

m QO fabricante da maquina configura se o comando cria o valor 0
nos eixos selecionados com M138 ou se considera o angulo de
eixo, ver "Selecao de eixos basculantes: M 138", Pagina 562

m QO fabricante da maquina pode alterar a posicdo de troca de
ferramenta simulada, ver "Teste do programa“, Pagina 689

m A fungao SYSSTR permite exportar o caminho de programas de
paletes, ver "Ler dados do sistema", Pagina 449

= No parametro de maquina decimalCharakter (N.© 100805),

é possivel definir se se usa um ponto ou uma virgula como
separador decimal, ver "Parametros de utilizador especificos da
maquina", Pagina 752
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Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-05

® Novo ciclo 441 APALPACAO RAPIDA. Com este ciclo, é possivel
definir globalmente diferentes parametros do apalpador (p. ex.,
0 avanco de posicionamento) para todos os ciclos de apalpador
utilizados em seguida.

®= O ciclo 256 FACETA RECTANGULAR e 257 FACETA CIRCULAR
foi ampliado com os parametros Q215, Q385, Q369 e Q386.

® QO ciclo 239 determina a carga atual dos eixos da maquina com
a funcéo reguladora LAC. Além disso, agora o ciclo 239 também
pode ajustar a aceleracdo méaxima do eixo. O ciclo 239 suporta a
determinacao da carga de eixos compostos.

® Nos ciclos 205 e 241 o comportamento de avanco foi
modificado.

m  Alteracoes em detalhes no ciclo 233: monitoriza o comprimento
da lamina (LCUTS) na maquinagem de acabamento, no desbaste
com estratégia de fresagem 0-3 aumenta a superficie na
direcdo de fresagem pelo valor de Q357 (se néo estiver definida
nenhuma limitacdo nesta direcao)

= E possivel programar CONTOUR DEF em DIN/ISO.

m Osciclos 1, 2,3, 4,5, 17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231,
subordinados a OLD CYCLES e tecnicamente obsoletos, ja ndo
podem ser inseridos através do Editor. No entanto, continua a
ser possivel executar e alterar estes ciclos.

m QOs ciclos de apalpador de mesa 480, 481, 482, entre outros,
podem ser ocultados

QO ciclo 225 Gravar pode gravar o estado atual dos contadores
com uma nova sintaxe.

= Nova coluna SERIAL na tabela de apalpadores

B Ampliagao do tragado do contorno: ciclo 25 com material
residual, ciclo 276 Tragado do contorno 3D

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Primeiros passos com o TNC 620 | Resumo

1.1 Resumo

Este capitulo destina-se a ajudar os utilizadores a dominar
rapidamente as sequéncias operacionais mais importantes do
comando. Podem encontrar-se informacdes mais detalhadas sobre
cada tema na descricdo correspondente referida.

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

Programar a primeira parte

Testar graficamente a primeira parte

Ajustar ferramentas

Ajustar a peca de trabalho

Executar o primeiro programa
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Primeiros passos com o TNC 620 | Ligar a maquina

1.2 Ligar a maquina

Eliminar a interrupcao de corrente e aproximar a
pontos de referéncia

n PERI Mudo de operacac manual ) =
3 c |

~ . ags &

Atencao: perigo para o utilizador! AT o o R =
Existem sempre perigos mecanicos originados pelas maquinas 000 el
e respetivos componentes. Os campos elétricos, magnéticos m +0.000 M am o l'@;._.f
ou eletromagnéticos sdo perigosos, em particular, para os = [i— =
portadores de pacemakers e implantes. Os perigos comegam ao = : l
ligar a maquina! — — .
> Consultar e cumprir o manual da maquina 100% 3-OVR L

. . . , 100% F-OVR  LINIT 1 J,@;’%
» Consultar e cumprir as disposigbes e simbolos de seguranca : H R — R Tt Sl

j % L2 | ¥

> Utilizar os dispositivos de seguranca

@ Consulte o manual da sua méaquina!

A ligacao da maquina e a aproximagao aos pontos de
referéncia sdo funcdes que dependem da maquina.

» Ligar a tensao de alimentacdo do comando e da maquina

> O comando faz arrancar o sistema operativo. Este processo
pode durar alguns minutos.

> Em seguida, o comando mostra o didlogo de interrupgao de
corrente no cabecalho do ecra.

» Premir a tecla CE
> O comando compila o programa PLC.
» Ligar a tensao de comando
@ > O comando verifica o funcionamento do circuito

de paragem de emergéncia e muda para 0 modo
Passar por ponto de referéncia.

» Passar sobre os pontos de referéncia na
sequéncia pretendida: para cada eixo, premir
a tecla NC-Start. Se a sua maquina estiver
equipada com aparelhos de medicao de
comprimento e angulo absolutos, a aproximacao
aos pontos de referéncia nao se realiza.

> O comando esté agora operacional e encontra-se

no modo de funcionamento Modo de operacao
manual.

i

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
B Aproximar a pontos de referéncia

Mais informacoes: "Ligacdo", Pagina 594
B Modos de funcionamento

Mais informacoes: "Programacao”, Pagina 93
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

1.3 Programar a primeira parte

Selecionar o modo de funcionamento correto
A criacdo de programas realiza-se exclusivamente no modo de
funcionamento Programar:
» Premir o seletor de modos de funcionamento
> O comando muda para o modo de
funcionamento Programar.
Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Modos de funcionamento
Mais informacoes: "Programacao”’, Pagina 93

Os elementos mais importantes do comando

Tecla Funcoes para o dialogo
ENT Confirmar a introducéo e ativar a pergunta do
didlogo seguinte
(50| Saltar pergunta do dialogo
END Finalizar didlogo antes de tempo

DEL Interromper o dialogo, rejeitar introducdes

Softkeys no ecra com as quais se selecionam
funcoes dependendo do estado de funcionamen-
to ativo

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

m Criar e modificar programas
Mais informacoes: "Editar programa NC", Pagina 170

® Vista geral das teclas
Mais informacoes: "Elementos de operagdo do comando’,
Pagina 2
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Abrir um novo programa / Gestao de ficheiros

PGM
MGT

MM

> premir a tecla PGM MGT
> O comando abre a gestao de ficheiros.

A gestéo de ficheiros do comando tem uma
estrutura semelhante a gestao de ficheiros num
PC com Windows Explorer. Através da gestao de
ficheiros, sdo administrados os dados na meméria
interna do comando.

» Com as teclas de seta, selecione a pasta em que
deseja criar o novo ficheiro

> Introduza o nome de ficheiro que quiser com a
extensao .i

» Confirmar com a tecla ENT

> O comando pede a unidade de medida do novo
programa.

» Selecionar a unidade métrica: premir a tecla
MMou POLEG.

O comando cria automaticamente a primeira e a Ultima frase do
programa. Nao é possivel alterar estes blocos posteriormente.
Informagoes pormenorizadas sobre este tema
B Gestao de ficheiros
Mais informacoes: "Trabalhar com a gestao de ficheiros',
Pagina 179
® Criar novo programa
Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas”, Pagina 162
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Definir um bloco

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

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

>

>

Eixo do mandril Z - Plano XY: introduzir o eixo do mandril ativo.

G17 esta definido por defeito, aceitar com a tecla ENT

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

Definicdo do bloco: minimo Y: introduzir a menor coordenada
Y do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex., 0,
confirmar com a tecla ENT

Definicdo do bloco: minimo Z: introduzir a menor coordenada
Z do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex., -40,
confirmar com a tecla ENT

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

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

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

O comando encerra o dialogo.

Exemplo
%NOVO G71 *

N1

0 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NOVO G71 *

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

70

Definir o bloco
Mais informacoes: "Abrir novo programa NC', P4gina 166

zA

MAX

100

100

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2017



Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Estrutura dos programas

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

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

m
x
)
3
=2
o

—_

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

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

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

Chegada ao contorno

Maquinar contornos

Saida do contorno

Retirar ferramenta, terminar o programa
Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de contornos
Mais informacoes: 'Programar o movimento da ferramenta
para uma maquinagem", Pagina 286

w N

o1 Ea

0 N O
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

m
x
)
3
=3
o

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir ciclo de maguinagem

Aproximar a posicao de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar mandril/agente refrigerante
Retirar ferramenta, terminar o programa
Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de Ciclos
Mais informacgoes:Manual do Utilizador Programagéo de Ciclos

DOk wWwN -

N
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Programar um contorno simples

O contorno representado a direita deve ser fresado uma vez a
profundidade de 5 mm. A definicao de bloco ja foi criada. Depois

de ter aberto um didlogo através de uma tecla de funcéao, introduza

todos os dados pedidos pelo comando no cabecalho do ecra.

TOOL
CALL

=

Goo

G390

G40

Goo

G40

>

Chamar ferramenta: introduza os dados da
ferramenta. Confirme cada introdugdo com a
tecla ENT, ndo esquecendo o eixo da ferramenta
G17

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducdo, mude para as funcoes G

Prima a softkey GOO para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

Prima a softkey G90 para indicacdes de medicao
absolutas

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

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Confirmar Funcao auxiliar M? com a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducdo, mude para as funcoes G

Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

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

Prima a tecla de eixo Y cor de laranja e introduza
o valor da posicao a ser aproximada, p. ex. -20.
Confirmar com a tecla ENT

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Confirmar Funcao auxiliar M? com a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introdugao, mude para as funcoes G
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G40

G41
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N

N

T
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N
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacdo em marcha rapida

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

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Funcao auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Coordenadas do ponto inicial do contorno1 em X
e Y, p. ex., 5/5, confirmar com a tecla ENT

Ativar a correcao do raio a esquerda da trajetéria:
premir a softkey G41

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

Introduzir 26, para aproximar ao contorno: definir
o Raio de arredondamento? do circulo de
entrada, confirmar as introdugcdes com a tecla
END

Magquinar contorno, aproximar ao ponto

de contorno 2: E suficiente introduzir as
informacdes que se alteram, portanto, introduzir
somente a coordenada Y 95 e memorizar as
introducdes com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 3: Introduzir a
coordenada X 95 e memorizar as introdugoes
com a tecla END

Definir o chanfro G24 no ponto de contorno
: Comprimento lateral do chanfro? Introduzir
10 mm, memorizar com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 4: Introduzir a
coordenada Y 5 e memorizar as introdugcdes com
a tecla END

Definir o chanfro G24 no ponto de contorno
: Comprimento lateral do chanfro? Introduzir
20 mm, memorizar com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 1: Introduzir a
coordenada X 5 e memorizar as introdugdes com
a tecla END

Introduzir 27 para abandonar o contorno: definir
o Raio de arredondamento? do circulo de saida
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

» Abandonar o contorno: introduzir as coordenadas
fora da peca de trabalho em X e Y, p. ex., -20/-20,
confirmar com a tecla ENT

» Ativar Sem corregao de raio: premir a softkey
G40

L » Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

» Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

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

» Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

» Funcao auxiliar M? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END

> O comando guarda o bloco de deslocacao
introduzido.

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

B Exemplo completo com blocos NC
Mais informacoes: "Exemplo: Movimento linear e chanfre em
cartesianas", Pagina 310

m Criar novo programa
Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas”, Pagina 162

®m  Aproximacao a contornos/saida de contornos
Mais informacoes: "Aproximar e sair do contorno”,
Pagina 289

®  Programar contornos
Mais informacoes: "Resumo das funcdes de trajetéria’,
Pagina 300

® Correcao do raio da ferramenta
Mais informacoes: "Correcao do raio da ferramenta ,
Pagina 269

B Funcoes auxiliares M
Mais informacoes: "Funcbes auxiliares para controlo da
execucao do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 472
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

Criar programa de ciclos

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

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

FURO
ROSCADO

200

)

76

>

Chamar ferramenta: introduza os dados da
ferramenta. Confirme cada introdugdo com a
tecla ENT, ndo esquecendo o eixo da ferramenta

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducao, mude para as funcoes G

Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

Prima a softkey G90 para indicagdes de medicao
absolutas

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

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Funcao auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13 confirmar com a tecla
END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Chamar o menu de ciclos: premir a tecla
CYCL DEF

Mostrar os ciclos de perfuracao

Selecionar o ciclo de perfuragao standard 200
O comando abre o didlogo de definicao de ciclo.

Introduza passo a passo o0s parametros pedidos
pelo comando, confirmar cada introdugéo com a
tecla ENT

O comando mostra adicionalmente no ecréa do
lado direito um grafico em que é representado o
correspondente parametro de ciclo.

Introduzir 0, para aproximar a primeira posicao de
perfuracéo: introduzir as coordenadas da posicdo
de perfuracéao, chamar o ciclo com M99

Introduzir 0, para aproximar a outra posicao
de perfuracao: introduzir as coordenadas das
respetivas posicoes de perfuracdo, chamar o
ciclo com M99

Yi

100
90 &) o
10 D D
. @m
T
10 20 80 90 100
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Primeiros passos com o TNC 620 | Programar a primeira parte

» Introduzir 0, para retirar a ferramenta: prima
a tecla de eixo Z cor de laranja e introduza o
valor da posicao a ser aproximada,p. ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

» Funcao auxiliar M? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END

> O comando guarda o bloco de deslocacao
introduzido.

o]

Exemplo

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir ciclo

Mandril e agente refrigerante ligados, chamar ciclo
Chamada do ciclo
Chamada do ciclo
Chamada do ciclo

Retirar ferramenta, fim do programa

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Criar novo programa
Mais informacodes: "Abrir e introduzir programas’, Pagina 162

® Programacao de Ciclos
Mais informacgdes:Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
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Primeiros passos com o TNC 620 | Testar graficamente a primeira parte (op¢ao #20)

1.4 Testar graficamente a primeira parte
(opcao #20)

Selecionar o modo de funcionamento correto

Pode testar programas no modo de funcionamento Teste de
programa:

ANY CONMENT
M10 G30 617 X0 ¥a0 z-20°

» Premir o seletor de modos de funcionamento

> O comando muda para o modo de
funcionamento Teste de programa.

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Modos de funcionamento do comando
Mais informacoes: "Modos de funcionamento’, Pagina 92
m Testar programas |
Mais informacoes: "Teste do programa’, Pagina 689 L

3 [ 00:06:30

e —
| ourmas ‘ P ”

orgdEs
VISTAS

&,

Selecionar a tabela de ferramentas para o teste do
programa

Se ainda njo tiver ativado nenhuma tabela de ferramentas no modo
de funcionamento Teste de programa, necessita de executar este
passo.

PGM
MGT

SELECCI.

premir a tecla PGM MGT
O comando abre a gestao de ficheiros.
Premir a softkey SELECCI. TIPO

O comando mostra um menu de softkeys para
selecao do tipo de ficheiro a mostrar.

Premir a softkey P.DEFEITO

O comando mostra todos os ficheiros guardados
na janela do lado direito.

VvV v.v Vv

TIPO

v

P.DEFEITO

» Deslocar o cursor para a esquerda sobre 0s
diretérios

Deslocar o cursor para o diretério TNC:\table\
» Deslocar o cursor para a direita sobre os ficheiros

» Deslocar o cursor para o ficheiro TOOL.T (tabela
de ferramentas ativa), aceitar com a tecla ENT:
TOOL.T recebe o estado S, ficando desse modo
ativa para o Teste de programa

Eno » Premir a tecla END: abandonar a gestao de
ficheiros

-N -
v

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Gestdo de ferramentas
Mais informacoes: "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 244

® Testar programas
Mais informacoes: "Teste do programa’, Pagina 689
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Primeiros passos com o TNC 620 | Testar graficamente a primeira parte (op¢ao #20)

Selecionar o programa que se deseja testar
premir a tecla PGM MGT

O comando abre a gestao de ficheiros.
Premir a softkey ULTIMO ARQUIVO

O comando abre uma janela sobreposta com os
ficheiros selecionados mais recentemente.

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

ULTIMO
ARQUIVO

VvV V.V V

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

m Selecionar programa
Mais informacoes: "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 179

Selecionar a divisao do ecra e a visualizacao

» Premir a tecla para selecdo da divisao do ecra

> Na barra de softkeys, o comando mostra todas
as alternativas disponiveis.

PROGRAMA » Premir a softkey PROGRAMA + GRAFICOS

GRAFICOS > O comando mostra o programa na metade do
lado esquerdo do ecra e o bloco na metade do
lado direito.

O comando oferece as seguintes vistas:

Softkeys Funcao
vzsTAs Visualizacao em volume
e
vIsTAS Visualizagado em volume e percursos da ferra-
=R menta
vistas Percursos da ferramenta
® = |

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
® Funcoes do grafico
Mais informacoes: "Gréaficos (Opcéo #20)", Pagina 676

® Executar teste do programa
Mais informacoes: "Teste do programa’, Pagina 689
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Primeiros passos com o TNC 620 | Testar graficamente a primeira parte (op¢ao #20)

Iniciar o teste do programa

RESET » Premir a softkey RESET + START
START > 0O comando anula os dados de ferramenta ativos
até agora

> O comando simula o programa ativo até uma
interrupcao programada ou até ao final do
programa

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

Premir a softkey STOP
O comando interrompe o teste de programa
Premir a softkey START

O comando prossegue com o teste do programa
apds uma interrupgao

STOP

START

VvV V.V Vv

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

® Executar teste do programa
Mais informacoes: "Teste do programa’, Pagina 689
® Funcodes do gréafico
Mais informacoes: "Gréaficos (Opcéao #20)", Pagina 676
® Ajustar a velocidade de simulagao
Mais informacoes: "Definir a velocidade do teste do programa’,
Pagina 677
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1.5 Ajustar ferramentas

Selecionar o modo de funcionamento correto

As ferramentas alinham-se no modo de funcionamento Modo de [E¥owo oo oporacas manual o Errostamar
operacao manual:
» Premir o seletor de modos de funcionamento TR T E =
+0.000.
> O comando muda para o modo de +110.000 = L
funcionamento Modo de operacao manual. aAi . l il
ﬂ | i
Informacoes pormenorizadas sobre este tema —
| @i Tz B ot -
= Modos de funcionamento do comando FRTTT—( oo o EE— L]
Mais informacoes: "Modos de funcionamento”, Pagina 92 100% §-0VR & W
100% F-OVR  LIMIT 1 | el =
M H s | F wg;_‘wn | mw:;nsr ‘t\iv”}) I Ymgslii

Preparar e medir ferramentas

» Armar as ferramentas necessérias nas montagens
correspondentes

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

» Na medicdo na méquina: depositar as ferramentas no trocador
de ferramentas,
Mais informacoes: "A tabela de posicbes TOOL_PTCH",
Pagina 83
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Primeiros passos com o TNC 620 | Ajustar ferramentas

A tabela de ferramentas TOOL.T

@ Consulte o manual da sua méaquinal

A chamada da gestéo de ferramentas pode diferir do C— . " A
procedimento descrito seguidamente. i =

@Edlceo tabela de ferramenta Bireste de programa ("
2 Execucao continuabEdicao tabela ferr. | :“ ;
"

5010 60
a2 60
7014 70

Na tabela de ferramentas TOOL.T (guardada permanentemente "

aoe 90

10020 a0

em TNC:\table\) sio memorizados dados de ferramentas como Z
o0 comprimento e o raio, mas também outras informacoes ioze 5

15030 100

especificas da ferramenta, necessarias para que o comando

17034 100

[ s100% [

|
BEE] o

execute as mais variadas fungoes. = — Al

Nome da forramenta? Largura ge toxto 32 a ®

1nICIO FIM PAGINA PAGINA | sorran i

Para introduzir os dados de ferramenta na tabela de ferramentas B | ‘ on | TRt ]
TOOL.T, proceda da seguinte forma:

FERRAN. » Mostrar a tabela de ferramentas

TABELA

" > O comando mostra a tabela de ferramentas
numa representacao tabelar.

e » Modificar a tabela de ferramentas: colocar a
oFF softkey EDITAR em LIGADO

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

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

» Abandonar a tabela de ferramentas: premir a
teclaEND

FIM

\
e |

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
= Modos de funcionamento do comando
Mais informacoes: "Modos de funcionamento’, Pagina 92

B Trabalhar com a tabela de ferramentas
Mais informacoes: "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 244
B Trabalhar com a gestao de ferramentas (opcao #93)
Mais informacoes: "Chamar a gestao de ferramentas”,
Pagina 273
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A tabela de posicoes TOOL_PTCH

@ Consulte o manual da sua méaquina! [egto saoets pomsgae R
O modo de funcionamento da tabela de posicoes B — CIC AR — [T
depende da maquina. o o — 5
= = e
Na tabela de posicoes TOOL_PTCH (guardada em TNC:\table\) l i
determinam-se as ferramentas que estao preparadas no carregador i |
de ferramentas. T o =
H H P 1.15 15030 & 7
Para introduzir os dados na tabela de posicdées TOOL_PTCH, o — -
proceda da seguinte forma: o = & w
FERRAM. » Mostrar a tabela de ferramentas T I E|TIT = Loy | e
TABELA
LY E W | > O comando mostra a tabela de ferramentas
numa representacao tabelar.
Then » Mostrar a tabela de posicdes
TABELA > O comando mostra a tabela de posicdes numa

representacao tabelar.

» Modificar a tabela de posicoes: colocar a softkey
EDITAR em LIGADO

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

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

» Abandonar a tabela de posigdes: premir a tecla
END

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

® Modos de funcionamento do comando
Mais informacoes: "Modos de funcionamento’, Pagina 92
® Trabalhar com a tabela de posicoes
Mais informacoes: "Tabela de posicdes para trocador de
ferramentas", Pagina 257
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Primeiros passos com o TNC 620 | Ajustar a peca de trabalho

1.6  Ajustar a peca de trabalho

Selecionar o modo de funcionamento correto

As pecas de trabalho alinham-se no modo de funcionamento Modo
de operacao manual ou Volante electronico

» Premir o seletor de modos de funcionamento

> O comando muda para o modo de
funcionamento Modo de operacao manual.

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B O modo de funcionamento Modo de operacao manual
Mais informacoes: "Deslocacdo dos eixos da maquina’,
Pagina 599

Fixar a peca de trabalho

Fixe a peca de trabalho com um dispositivo tensor sobre a mesa da
maquina. Se a sua maquina estiver equipada com um apalpador 3D,
entao o ajuste da peca de trabalho paralelamente aos eixos nao se
realiza.
Se néo dispuser de nenhum apalpador 3D, entdo deve ajustar a
peca de trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos
da maquina.
Informacoes pormenorizadas sobre este tema
m Definir pontos de referéncia com apalpador 3D
Mais informacoées: "Definicdo do ponto de referéncia com
apalpador 3D (Opgao #17)", Pagina 653
m Definir pontos de referéncia sem apalpador 3D

Mais informacoes: "Definir ponto de referéncia sem apalpador
3D", Pagina 626
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Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D
(Opcao #17)

» Inserir apalpador 3D: no modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual, executar um bloco T com
indicacao do eixo da ferramenta e, em seguida, selecionar
novamente o modo de funcionamento Modo de operacao
manual

FUNCOES » Premir a SOﬁ:key FUNCOES APALPADOR

APALPADOR

277 > Na barra de softkeys, o comando mostra as
funcoes disponiveis.

PALPADOR » Definir o ponto de referéncia, p. ex., na esquina
i,,« i da peca de trabalho
» Com as teclas de diregao dos eixos, posicionar o
apalpador para o primeiro ponto de apalpacao da
primeira aresta da peca de trabalho

Selecionar a direcdo de apalpacdo com a softkey
Premir a tecla NC-Start

O apalpador desloca-se na direcdo definida
até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial.

» Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o segundo ponto de
apalpacao da primeira aresta da peca de trabalho

» Premir a tecla NC-Start

O apalpador desloca-se na direcdo definida
até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial.

» Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o primeiro ponto de
apalpacao da segunda aresta da peca de trabalho

Selecionar a direcdo de apalpacdo com a softkey
Premir a tecla NC-Start

O apalpador desloca-se na direcdo definida
até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial.

» Com as teclas de diregao dos eixos, pré-
posicionar o apalpador para o segundo ponto de
apalpacao da segunda aresta da peca de trabalho

» Premir a tecla NC-Start

O apalpador desloca-se na direcdo definida
até tocar na peca de trabalho e, em seguida,
regressa automaticamente ao ponto inicial.

> Depois, o comando mostra as coordenadas do
ponto da esquina determinado.

FIxaR » Definir 0: Premir a softkey FIXAR PONTO REF

PONTO

BES » Abandonar o menu com a softkey FIM

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

m Definir pontos de referéncia
Mais informacoes: "Definicdo do ponto de referéncia com
apalpador 3D (Opgao #17)", Pagina 653
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Primeiros passos com o TNC 620 | Executar o primeiro programa

1.7 Executar o primeiro programa

Selecionar o modo de funcionamento correto

Tanto pode executar programas no modo de funcionamento
Execucao passo a passo como no modo de funcionamento
Execucao continua:

» Premir o seletor de modos de funcionamento

O comando muda para o modo de
funcionamento Execucao passo a passo, o
comando executa os blocos NC um a um.

» Deve confirmar cada bloco com a tecla NC-Start
» Premir o seletor de modos de funcionamento

> O comando muda para o modo de
funcionamento Execucao continua, o comando
executa o programa apos o arranque NC até uma
interrupcao de programa ou até ao final

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

® Modos de funcionamento do comando
Mais informacoes: "Modos de funcionamento’, Pagina 92

®  Executar programas
Mais informacoes: "Execucdo do programa®, Pagina 693

Selecionar o programa que se deseja executar

premir a tecla PGM MGT
O comando abre a gestao de ficheiros.
uLTING Premir a softkey ULTIMO ARQUIVO

O comando abre uma janela sobreposta com os
ficheiros selecionados mais recentemente.

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

VvV V.V VY

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema

B Gestao de ficheiros
Mais informacoes: "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 179

Iniciar o programa

» Premir a tecla NC-Start

il .
A > O comando executa o programa ativo.

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

®  Executar programas
Mais informacoes: "Execucdo do programa", Pagina 693

Execucao continua
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Introducao | O TNC 620

21 OTNC620

Os comandos TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos
destinados a fabrica, com os quais se programam magquinagens
de fresar e furar convencionais diretamente na maquina, em
Klartext facilmente compreensivel. Destinam-se a ser aplicados
em fresadoras e maquinas de furar, bem como em centros de
maquinagem de até 6 eixos. Além disso, também pode ajustarse
de forma programada a posicao angular do mandril.

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

Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

A elaboracédo de programas € particularmente simples em Klartext
HEIDENHAIN, a linguagem de programacao guiada por didlogos
para a oficina. Um gréfico de programacao apresenta um por um
0s passos de maquinagem durante a introducao do programa.

No caso em que nao exista um desenho adequado ao NC, é util

a programacao livre de contornos FK. A simulacao grafica da
maquinagem da peca de trabalho é possivel tanto durante um teste
de programa como também durante uma execucao do programa.

Adicionalmente, pode programar os comandos também em
linguagem DIN/ISO ou em funcionamento DNC.

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

Compatibilidade

Os programas de maquinagem que tenham sido criados pelo
utilizador em comandos numéricos HEIDENHAIN (a partir

do TNC 150 B) s6 podem ser executados pelo TNC 620 em
determinadas condicoes. Se os blocos NC contiverem elementos
invalidos, estes seréo identificados pelo comando com uma
mensagem de erro ou como blocos ERROR ao abrir o ficheiro.

o Para tal, tenha em atencao também a descrigao
pormenorizada das diferencas entre o iTNC 530 e o TNC
620,
Mais informacoes: "Fungdes do TNC 620 e do iTNC 530
em comparacao", Pagina 780.
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Introducao | Ecra e consola

2.2

Ecra e consola

Ecra

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

1

o 01~ W

8

9

Linha superior

Com o comando ligado, o ecra visualiza na linha superior os
modos de funcionamento seleccionados: modos de funcio-
namento da maquina a esquerda, e modos de funcionamen-
to da programacao a direita. Na area maior da linha superi-
or fica 0 modo de funcionamento em que esté ligado o ecra:
ai aparecem as perguntas de didlogo e os textos de aviso
(excecdo: quando o comando sé mostra graficos).

Softkeys

Na linha inferior, 0 comando visualiza mais fungdes numa
barra de softkeys. Estas fungdes sao selecionadas com as
teclas que se encontram por baixo. Para orientacao, as faixas
estreitas diretamente sobre a barra de softkeys indicam o
numero de barras de softkeys que se podem selecionar com
as teclas de comutacao de softkeys dispostas no exterior. A
barra de softkeys ativa é apresentada como uma faixa azul
Teclas de selecao de softkey

Teclas de comutacao de softkeys

Determinacao da divisao do ecra

Tecla de comutacéo entre ecras para modos de funcionamen-
to da maquina, modos de funcionamento de programacéao e
um terceiro desktop

Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

Teclas de comutacéo de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

Ligacao USB

Se utilizar um TNC 620 com operacao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.

Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",

Pagina 127
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Introducao | Ecra e consola

Determinar a divisao do ecra

O utilizador seleciona a divisdo do ecra. P. ex., no modo de
funcionamento Programar, o comando pode mostrar o programa
na janela esquerda, enquanto a janela direita apresenta ao mesmo
tempo um grafico de programacgao. Como alternativa, na janela
direita também pode visualizar-se 0 agrupamento de programas ou
apenas exclusivamente o programa numa grande janela. A janela
que o comando pode mostrar depende do modo de funcionamento
seleccionado.

Determinar a divisao do ecra:

» Premir a tecla de Divisado do ecra: a barra de
softkeys mostra as divisdes do ecra possiveis
Mais informacoes: "Modos de funcionamento”,
Pagina 92
PROERANA » Selecionar a divisdo do ecra com softkey

-
GRAFICOS
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Introducao | Ecra e consola

Consola

O TNC 620 é fornecido com uma consola integrada. Em alternativa,

o TNC 620 também estéa disponivel na versdo com ecra separado e
consola com teclado alfanumérico.

1 Teclado alfanumérico para as introducoes de texto, nomes de
ficheiros e programacéo DIN/ISO

2 = Gestao de ficheiros

= Calculadora

B Funcdo MOD

® Funcdo AJUDA

= \isualizacdo de mensagens de erro
Modos de funcionamento de programacao
Modos de funcionamento da maquina
Abertura de didlogos de programacao
Teclas de navegacao e instrucao de salto GOTO
Introdugao numeérica e selecao de eixos
Touchpad

Botdes do rato

10 Consola da maquina
Mais informagoes: Manual da maquina

W 0O N O G A~ W

As funcoes das diferentes teclas estao resumidas na primeira
pagina.

0 Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.
Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",
Pagina 127

@ Consulte o manual da sua méaquinal

Alguns fabricantes de maquinas nao utilizam o teclado
standard da HEIDENHAIN.

As teclas como, p. ex.,NC-Start ou NC-Stop
apresentam-se descritas no manual da maquina.
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Introducao | Modos de funcionamento

2.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante eletronico

O ajuste das maquinas realiza-se no modo de funcionamento Modo [@vodo de operacao manual v EProgramar -
. ‘ , 5 S’
de operacao manual. Neste modo de funcionamento, é possivel
posicionar 0s eixos da maquina manual ou progressivamente, S — —— -—x
memorizar pontos de referéncia e inclinar o plano de maquinagem. LD ¢ am B!
Y gl u
O modo de funcionamento Volante electronico suporta a — L NG e llﬁ'ﬁ
deslocagcao manual dos eixos da maquina com um volante +0.000 i il 4
eletronico HR. E § I
.. ~ . ‘s . , — . g O
Softkeys para a divisao do ecra (selecionar como ja descrito) ] s~ o
100% $-OVR ‘;O‘{ﬁ“ @
Softkey Janela 100% F-OVR  LIMIT 1 —
POSIQ()eS M H s | F wg;_‘wn | PONTO REF ‘t\iv”}) I qusw
POSICAO
poszcAo A esquerda: posicoes, a direita: visualizagao de
ESTADO estado
cINEmaTICA A esquerda: posicées, a direita: corpos de
Pos;cﬁo colisdo
Posicionamento com introducao manual
Neste modo de funcionamento, programnam-se movimentos [EFostotonam o/ introd. manual =] = &
. ~ P . 2 L
simples de deslocacao, p. ex., para facear ou para pré-posicionar. T ———
— TUUoLmo DD [
Softkeys para divisao do ecra e | :
Softkey Janela B |
3 & Y
Programa - |
pan ] =
A T . . _ e e | +0.000 ‘I:EI v
PROGRAMA A esquerda: programa, a direita: visualizagao de <a5. 054 @ +0.000 —
+ -5.000 L
estado e il | i
- . eruee | esmoo || estano " o | eyrng | ‘ H é |
CINEMATICA A esquerda: programa, a direita: corpos de R | W e —
POSICAO colisdo
92
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Introducao | Modos de funcionamento

Programacao

Neste modo de funcionamento, criam-se os programas NC. A
programacao livre de contornos, os diferentes ciclos e as fungoes
de parametros Q oferecem apoio e complemento variados na
programacao. A pedido, o grafico de programagao mostra os
percursos programados.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Programa
PGM
PROGRANA A esquerda: programa, a direita: estrutura de
SECCOES programas
PROGRAMA A esquerda: programa, a direita: grafico de
GRAFICOS programacao

Teste do programa

O comando simula programas NC ou programas parciais no modo
de funcionamento Teste de programa para, p. ex., detetar no
programa incompatibilidades geométricas, indicacoes em falta ou
erradas, assim como danos no espaco de trabalho. A simulacao é
apoiada graficamente com diferentes vistas (Opcéo #20)

Softkeys para divisao do ecra
Softkey Mudar

Programa

A esquerda: programa, a direita: visualizacao de
estado

PROGRAMA
+
ESTRDO

A esquerda: programa. A direita: grafico
(Opcao #20)

PROGRAMA
+
GRAFICOS

Gréfico
(Opcao #20)

GRAFICO
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Execucao continua de programa e execucao de
programa frase a frase

No modo de funcionamento Execucao continua, o comando
executa um programa até ao final do programa ou até uma
interrupcao manual ou programada. Depois de uma interrupcéao,
pode retomar-se a execucao do programa.

No modo de funcionamento Execucao passo a passo, cada bloco
¢ iniciado individualmente com a tecla NC-Start. Com ciclos de
padroes de pontos e CYCL CALL PAT, o comando para apds cada
ponto.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Programa
PGM
PROGRAMA A esquerda: programa. A direita: estruturacao
5EG;0E5
PROGRANA A esquerda: programa, a direita: visualizacdo de
EET+HDD estado
PROGRAMA A esquerda: programa. A direita: grafico
GRAFICOS (Opgéo #20)
Iniciar
GRAFICO
(Opcao #20)

Softkeys para a divisao do ecra com tabelas de paletes(Opcao
#22 Pallet management)

Softkey Janela
Tabela de paletes
PALETE
PROGRANA A esquerda: programa. A direita: tabela de
PFIL+ETE paletes
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: visuali-
e zacao de estado
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: grafico
GRAFICO

Introducao | Modos de funcionamento

Execucao continua
_Gesenk_casting. i
n
v
!

8 o0
i10 G0t Go1 +i20°

+110.000
Moda: NOW @ Tz B 50
£ ommimin ovr 1008 uers

PAGINA | [#ROCESSD A P

t

mcio | PAGINA FERRAN

TABELA

Yid

APLICACAD

FERRAMENTA
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Introducao | Visualizagcoes de estado

2.4 \Visualizacoes de estado

Visualizacao de estado geral

A visualizacdo de estado geral no campo inferior do ecra informa-o
sobre a situagao atual da maquina.

Aparece automaticamente nos modos de funcionamento:
= Execucao passo a passo

B Execucao continua

® Posicionam.c/ introd. manual

Quando a divisdo do ecra GRAFICO est4 selecionada, a
visualizagdo de estado ndo é mostrada.

Nos modos de funcionamento Modo de operacao manual e
Volante electronico, a visualizacdo de estado aparece na janela
grande.

Informacoes da visualizacao de estado
Simbolo
REAL

Significado

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

Eixos da maquina; o comando visualiza os eixos
auxiliares com letra pequena. O fabricante da sua
maquina determina a sequéncia e a quantida-

de dos eixos visualizados. Consulte o manual da
maquina

X|Y|Z

Numero do ponto de referéncia ativo a partir da
tabela de pontos de referéncia. Se o ponto de
referéncia tiver sido definido manualmente, o
comando exibe atras do simbolo o texto MAN

@

FSM A apresentacao do avanco em polegadas corres-
ponde a décima parte do valor efetivo. Rotacoes S,

Avanco F e Funcdo Auxiliar M efetiva

O eixo é bloqueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sdo deslocados tendo em consideracéo a
rotacdo basica

Os eixos sdo deslocados tendo em consideracéo a
rotacdo basica 3D

Os eixos sdo deslocados em plano de maquina-
gem inclinado

B8 8| Q|+

an Os eixos s&o deslocados de forma espelhada
..k_
TCPM A funcdo M128 esté ativa
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Simbolo

Introducao | Visualizagoes de estado

Significado

A funcgao de deslocacgao na direcdo do eixo da
ferramenta esta ativa

Nenhum programa selecionado, programa seleci-
onado de novo, programa cancelado por paragem
interna ou programa terminado

Neste estado, o comando nao dispde de informa-
coes de programa com efeito modal (a chamada
referéncia de contexto), mediante as quais séo
possiveis todas as operacgoes, p. ex., movimentos
do cursor ou a alteragao de parametros Q.

O programa foi iniciado, a execucédo estd em curso

Neste estado, 0 comando nao permite quaisquer
operacdes por motivos de seguranca.

O programa esta parado, p. ex., no modo de
funcionamento Execucao continua depois de se
acionar a tecla NC-Stop

Neste estado, o comando nao permite quaisquer
operacdes por motivos de seguranca.

O programa foi interrompido, p. ex., no modo de
funcionamento Posicionam.c/ introd. manual
apoés a execucdo sem erros de um bloco NC

Neste estado, o comando permite diversas opera-
coes, p. ex., movimentos do cursor ou a alteracao
de parametros Q. No entanto, com estas opera-
coes, o comando perde, eventualmente, as infor-
macoes de programa com efeito modal (a chama-
da referéncia de contexto). A perda da referécia de
contexto provoca, entre outras coisas, posicoes
indesejadas da ferramenta!

Mais informacgoes: "Programar e executar maqui-
nagens simples", Pagina 670 e "Interrupcoes
comandadas pelo programa", Pagina 696

O programa ¢ interrompido ou terminado

A funcédo Supresséao de Vibragoes Ativa ACC esta
habilitada (Opgao #145)

A fungao de rotagdes pulsantes esta ativa

E possivel altrar a sequéncia dos icones com

0 pardametro de maquina opcional iconPrioList
(N.2100813). Apenas o simbolo para STIB (Steuerung
in Betrieb - comando em funcionamento) estd sempre
visivel e ndo pode ser configurado.
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Introducao | Visualizaces de estado

Visualizacoes de estado suplementares

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

Ligar a visualizacao de estado suplementar

@ » Chamar barra de softkeys para a divisdo do ecra
PROGRANA » Selecionar a representacdo no ecra com
EsTADO visualizacao de estado adicional

> O comando mostra na metade direita do ecra o
formulario de estado Resumo.

Selecionar visualizacoes de estado suplementares

@ » Comutar a barra de softkeys até aparecerem as
softkeys de ESTADO

aTAD0 » Selecionar diretamente através da softkey
Pos. a visualizacdo de estado suplementar,
por exemplo, posicoes e coordenadas, ou
- » Selecionar através das softkeys de comutacéo a
vista pretendida

Selecione as visualizacbes de estado descritas abaixo da seguinte
forma:

® diretamente através da softkey correspondente
® através das softkeys de comutacao
B oucom a ajuda da tecla Separador seguinte

@ Tenha em atencdo que algumas das informacgodes de
estado descritas em seguida s6 estarao disponiveis se
tiver ativado a opgao de software respetiva no comando.
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Resumo

O comando mostra o formulario de estado Resumo apds a
ligacdo, desde que se tenha selecionado a divisao de ecra
PROGRAMA + ESTADO (ou POSICAO + ESTADO). O formulario
de resumo contém as informacdes de estado mais importantes

resumidas, que também podera encontrar divididas nos formularios

de pormenor correspondentes.

Softkey

ESTRDO
SUMARIO

Significado

Visualizacao de posicao

Informacodes da ferramenta

Funcoes M ativas

Transformacodes de coordenadas ativas

Subprograma ativo

Repeticao de parte de um programa ativa

Programa chamado com %

Tempo de maquinagem atual

Nome e caminho do programa principal ativo

Informacoes gerais sobre o programa (Separador PGM)

Introducao | Visualizagées de estado

EJxecucao continua
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n30 Go1 x+5 veso cat- . <an.0000 n 2,000 COE]
oLt om0 oRTs .00 T
Juage: a0t X oLpon w0008 OR.poH 40,0000 -
i 10 Go1 Get k120
120 Go2 Goo x+125 vigo 14135 Jes0t =
130 Go1 veso- A e
» v Ty
150 601 xe130 Ye5 @ i
[N160 GO1 X+100° |
170 Goa xe50 v12 Reoe ]
< |
[y — PN active THE:\nc_prog. . -\1_Gesenk_casting. T
[x S ses]s | +0.000 o
+86. 990 +0.000
= F10
-5.000 W
Wodo: NOW @ T2 B 1800 el on
omm/min ovr _100% 0 0:| = i
OPERACAO i LisTA —
) PARAMET
MANUAL D ° INTERNO

EJxecucao continua

Softkey Significado
Néao é possivel Nome e caminho do programa principal ativo S e
oo Goo -5 1] | e
uma escolha G Ao o
direta T -
; o con v e T
Contador de valor real / valor nominal i s ot v ey | Clh |
Ponto central do circulo CC (polo) e I
i sioos []
@ +0. ® ¥
Contador para o tempo de espera L.9% s
. -5.000 g‘m@
Tempo de maquinagem atual | T B o o o
ESTADO ESTADO. ESTADO ESTADO, ESTADO. = -
Hora atual oo PSRN | Weicoomu | Wy ‘ = H =

Programas chamados

Informacgoes sobre paletes (Separador PAL)

®

O comando mostra este separador apenas quando a
fungao esté ativa na maquina.

Softkey

Nao é possi-
vel a escolha
direta
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Significado

Numero do ponto de referéncia de paletes ativo

EJexecucao continua

TNG: \nc_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 1

Masumo R Fac LB GYC M P05 TOBL YT TRAKS 0bAA |

1 Gasonk_casting. 1

N® do presat de paletes activo 0

50 GO0 GO0 X-25 Y465 Z+1 MI3
meo Goo z-5°

n7o Ges L1

80 GO1 X085 Y80 a1

1o o1 xe15 ves0-
10 o1 et x+120

M120 G0z Gao X415 Vom0 T4135 Jemo"
130 Go1 veso-

1o 625 R20

His0 601 X+130 Y+5

ni6o o1 xs100°

170 Go3 XeS0 Y412 Rea0

re— T
© B @ 7
@ 5 +0.000 BE o~
+86.990 +0.000
-5.000, o W
Modo: NOW &1 T2 Bs s BEE] on
ommimin Ovx_1008 u B8 i o
ESTADO ESTADO ESTADO Gl ESTADO ) =p
SUNARIO ros FERRAN TN, || PARAM. O = =
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Introducao | Visualizaces de estado

Repeticao de programas parciais e subprogramas (Separador
LBL)

Softkey Significado Execucao continua

TNG: \ne_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 1

Nao é possi- Repeticdes parciais de programa ativas com e o i o i

oo Goo z-5°

vel a escolha numero de bloco, nimero label e quantidade G
direta de repeticoes programadas/repeticoes ainda a S e

1120 602 690 x+145 ve80 14135 Jes0* - 1

t ar aor s u frase W mosb. Lt ner [ |
executar it o nics g«—-*?‘
-l

50 601 xe130 Yese

Rapotigtes

Nudmeros de subprogramas ativados com i 3 I %
numero de bloco, onde foi chamado o subpro- @
grama e o numero label - 12i222 o]

-5.000 ““’“@}

ioda: NOW @ Tz B 1800 el ow |
@ ominin our 1003 0| B
ESTADO ESTADO. ESTADO CaTAL, ESTADO. <= =
SUNARTO ros FERRAM. TAANsF, | PARAM. @ B B I

Informacoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)

Softkey Significado =

NG \nc_pkog\BHBADINY1_Gesenk casting. i Resumo PG FAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS GPARA

N&o é possi- Ciclo de maquinagem ativo e —— &

oo Goo z-5°

clo 32 TOLERANCIA Tnactive
vo por T a7

vel a escolha B il . % 1
. haocaene- |
direta e !

130 o1 veso-
niao 625 R2o-

Valores ativos do ciclo 32 Tolerancia

ico ot xei00° ——
70 c0a xes0 V412 mesor 4 |
1008 §.0WR |

tons rom L

B +0.000
+86.990 |Gl +0.000
-5.000 ““’“@}

Wodo:_Now & Tz B 500 oEEl  on |
@ ominin ovr 1008 I 0:| B
ESTADO ESTADO. ESTADO :“,:‘;" ESTADO. <= =
SUNARTO ros FERRAM. TAANsF, | PARAM. @ B B I

Funcoes auxiliares M ativas (Separador M)

Softkey Significado ~“E—

TNG: \nc_prog\BHBADINY1_Gesenk casting.i Resuna POM PAL LIL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA

N&o é possi- Lista das fungdes M ativadas com significado e

oo Goo z-5°

vel a escolha determinado Fa— y . % 1
H oo Gas -]
direta e ’:

20 co2 G0 k0145 ves 1015 3e80° Ir [

niso Got vasor
niao G25 R20-

Lista das funcdes M ativas que sdo adaptadas

Mico o1 X100

pelo fabricante da sua maquina ! I |

ton rom L

] +0.000
+86.990 |Gl +0.000
-5.000 A

@ W
[ Teerr— e . on B s —
esmoo | esoo | esao | 0 [ gorang ‘ <= H - |
SUNARIO Pos FenRAM Taamer. || Para. o I B = I
Posicoes e coordenadas (Separador POS)

Softkey Significado [E¥ececucao contanua ‘
— Tipo de visualizacéo, p. ex., posigao real e T s " & |
Pos. LR 1 e ': 5 )
_ _ —— {

w10 601 o1 xe120-

Angulo de inclinacao para o plano de maquina- i e e grlas s e

ge

170 603 Xe50 ¥412 Red0:

. |
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Informacoes sobre as ferramentas (Separador TOOL)

Softkey Significado

Visualizagao da ferramenta ativa:

® Visualizacdo T: nUmero e nome da
ferramenta

= Visualizacdo RT. nimero e nome duma
ferramenta gémea

ESTADO

FERRAM.

Eixo da ferramenta

Comprimento e raios da ferramenta

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

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

Visualizacao da ferramenta programada e da
ferramenta gémea

Medicao de ferramenta (Separador TT)

O comando mostra este separador apenas quando a
funcéo estéa ativa na maquina.

®

Softkey Significado

N&o é possi- Ferramenta ativa
vel a escolha

direta

Valores de medicao da medicao da ferramenta

100
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Introducao | Visualizagcoes de estado

Conversoes de coordenadas (Separador TRANS)

Softkey

ESTRDO
COORD.
TRANSF .

Significado

Nome da tabela de ponto zero ativa

NUmero de ponto zero ativo (#), comentario a
partir da linha ativa do ponto zero ativo (DOC) a
partir do ciclo G563

Deslocacao do ponto zero ativo (Ciclo G54); o
comando indica uma deslocagéo do ponto zero
ativo de até 8 eixos

Eixos refletidos (ciclo G28)

Angulo de rotacao ativo (Ciclo G73)

Factor/es de escala activo(s) (Ciclos G72); o
comando indica um factor de escala activo de
até 6 eixos.

Ponto central da extensao céntrica

Com o paréametro de maquina opcional
CfgDisplayCoordSys (N.2 127501), é possivel escolher
em que sistema de coordenadas a visualizacdo de
estado mostra uma deslocacao do ponto zero ativo.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

Visualizar parametros Q (separador QPARA)

Softkey

ESTADO
PARAM. Q

Significado

Visualizacao dos valores atuais dos paréametros
Q definidos

Visualizagdo das cadeias de carateres dos
parametros String definidos

Prima a softkey LISTA PARAMET. Q. O comando abre
uma janela sobreposta. Para cada tipo de parametro
(Q, QL, QR, QS), defina os numeros de pardmetro
que deseja controlar. Os parametros Q individuais
separam-se por uma virgula, enquanto os parametros
Q consecutivos sdo agrupados por um traco de unido,
p. ex., 1,3,200-208. O campo de introducéo por tipo de
pardmetro compreende 132 carateres.

A indicacdo no separador QPARA contém sempre oito
casas decimais. O resultado de Q1 = COS 89.999

€ mostrado pelo comando, por exemplo, como
0.00001745. Valores muito altos € muito baixos sao
indicados pelo comando em escrita exponencial. O
resultado de Q1 = COS 89.999 * 0.001 é mostrado
pelo comando como +1.74532925e-08, sendo que e-08
corresponde ao fator 108,
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Introducao | Gestor de janela

2.5 Gestor de janela

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina determina todas as fungdes e o
comportamento do gestor de janela.

O gestor de janela Xfce encontra-se disponivel no comando. A Xfce

€ uma aplicacdo standard para sistemas operacionais baseados em

UNIX, com a qual é possivel gerir a superficie grafica do utilizador.

Com o gestor de janela sdo possiveis as seguintes funcoes:

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

® Gerir 4reas de trabalho adicionais, nas quais podem ser
executadas aplicacdes especiais do fabricante da sua maquina

B Comando do foco entre aplicagcdes do software NC e aplicagdes
do fabricante da méaquina

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

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

Resumo da barra de tarefas

Através da barra de tarefas, é possivel escolher vérias areas de
trabalho com o rato.

O comando disponibiliza as seguintes areas de trabalho:

» Area de trabalho 1: Modo de funcionamento da maquina ativo

m Area de trabalho 2: Modo de funcionamento de programacao
ativo

= Area de trabalho 3: CAD-Viewer ou aplicacdes do fabricante da
maquina (disponiveis opcionalmente)

» Area de trabalho 4: visualizacao e controlo remoto de
computadores externos (opcao #133) ou aplicacdes do
fabricante da maquina (disponiveis opcionalmente)

Além disso, através da barra de tarefas podem escolherse também
outras aplicacdes iniciadas paralelamente ao software do comando,
p. ex., TNCguide.

o Todas as aplicagoes abertas, a direita do simbolo verde
da HEIDENHAIN, podem ser deslocadas conforme se
quiser pelas varias areas de trabalho, premindo o botdo
esquerdo do rato.

Clicando com o rato no simbolo verde da HEIDENHAIN, abre-se um

menu através do qual é possivel receber informagdes, fazer ajustes

ou iniciar aplicagoes.

Dispde-se das seguintes funcoes:

= About HeROS: abrir informacdes sobre o sistema operativo do
comando

B NC Control: iniciar e parar o software do comando (apenas para
fins de diagndstico)

B Web Browser: iniciar o navegador de internet

® Touchscreen Calibration: calibracdo do ecra (apenas na
operagao por ecra tatil)
Mais informacoes: "Touchscreen Calibration”, Pagina 142

® Touchscreen Configuration: ajuste das propriedades do ecréa
(apenas na operacao por ecra tatil)
Mais informacoes: "Touchscreen Configuration®, Pagina 142

® Touchscreen Cleaning: blogueio do ecra (apenas na operacao
por ecra tatil)
Mais informacoes: "Touchscreen Cleaning’, Pagina 143

= Remote Desktop Manager (Opcao #133): visualizar e controlar a
distéancia CPU externas
Mais informacoes: "Remote Desktop Manager (Opgéo #133)",
Pagina 118
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® Diagnostic: aplicacbes de diagndstico

GSmartControl: apenas para técnicos especializados
autorizados

HE Logging: realizar definicdes para ficheiros de diagndstico
internos

HE Menu: apenas para técnicos especializados autorizados

perf2: verificar o desempenho do processador e dos
processos

Portscan: testar as ligacoes ativas
Mais informacoes: "Portscan’, Pagina 106

Portscan OEM: apenas para técnicos especializados
autorizados

RemoteService: iniciar € terminar a manutencao remota
Mais informacoes: "Remote Service', Pagina 107

Terminal: introduzir e executar comandos de consola

m Settings: definicdes do sistema operativo

104

Date/Time: ajustar a data e hora

Firewall: configurar a firewall
Mais informacoes: "Firewall", Pagina 739

HePacketManager: apenas para técnicos especializados
autorizados

HePacketManager Custom: apenas para técnicos
especializados autorizados

Language/Keyboards: selecionar o idioma dos didlogos do
sistema e a versao do teclado — o comando sobrescreve

a definicao do idioma dos didlogos do sistema ao arrancar
com a definicdo de idioma do pardmetro de méaquina
CfgDisplayLanguage (N.¢ 101300)

Network: realizar definicoes de rede

Printer: criar e administrar impressoras
Mais informacoes: "Printer’, Pagina 109

Screensaver: definir a protecdo do ecra

SELinux: ajustar o software de segurancga para sistemas
operativos baseados em Linux

Shares: associar e administrar unidades de dados em rede
externas

VNC: efetuar a definicdo para softwares externos
que acedem ao computador, p. ex., para trabalhos de
manutencao (Virtual Network Computing)

Mais informacoes: "VNC', Pagina 112

WindowManagerConfig: apenas para técnicos especializados
autorizados

Introducao | Gestor de janela
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® Tools: aplicagdes de ficheiros

Document Viewer: mostrar e imprimir ficheiros, p. ex.,
ficheiros PDF

File Manager: apenas para técnicos especializados
autorizados

Geeqie: abrir, gerir e imprimir graficos
Gnumeric: abrir, editar e imprimir tabelas
Keypad: abrir o teclado virtual

Leafpad: abrir e editar ficheiros de texto

NC/PLC Backup: criar ficheiro de copia de seguranca
Mais informacoes: "Backup e Restore", Pagina 115

NC/PLC Restore: restaurar ficheiro de cépia de seguranca

Mais informacoes: "Backup e Restore", Pagina 115
Ristretto: abrir graficos

Screenshot: criar captura de ecra

TNCguide: aceder ao sistema de ajuda

Xarchiver: descompactar ou comprimir pastas
Applications: aplicacdes adicionais

® Orage Calender: abrir o calendério

®m Real VNC Viewer: efetuar a definicdo para softwares
externos que acedem ao computador, p. ex., para

trabalhos de manutengao (Virtual Network Computing)

As aplicacoes disponiveis em Tools podem ser
iniciadas diretamente, selecionando o tipo de ficheiro
correspondente na gestao de ficheiros do comando.
Mais informacoées: "Ferramentas adicionais para a
gestao de tipos de ficheiros externos", Pagina 192
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Portscan

A funcéo PortScan permite verificar, ciclica ou manualmente,

todas as portas TCP e UDP listening abertas no sistema externas.
Todas as portas encontradas sdo comparadas com whitelists.
Quando o comando encontra uma porta nao listada, mostra a janela
sobreposta correspondente.

Para isso, no menu HeROS Diagnostic encontram-se as aplicacoes
Portscan e Portscan OEM. Portscan OEM s6 pode ser executado
depois de se introduzir a palavra-passe do fabricante da maquina.

A fungao PortScan verifica todas as portas TCP e UDP listening

abertas no sistema externas e compara-as com quatro whitelists

guardadas no sistema:

= Whitelists internas do sistema /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg e /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= \Whitelist para portas de funcoes especificas do fabricante da
maquina como, p. ex., aplicacdes Python, aplicacdoes DNC: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= \Whitelist para portas de funcoes especificas do cliente: /mnt/
TNC/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Cada whitelist contém, por registo, o tipo de porta (TCP/UDP), o

ndmero de porta, o programa a oferecer e comentarios opcionais.

Se a funcéo de verificacdo de portas automatica estiver ativa, s6

podem estar abertas as portas indicadas nas whitelists e as portas

nao indicadas abrem uma janela de notificagéo.

O resultado da verificacao é registado num ficheiro log (LOG:/

portscan/scanlog e LOG:/portscan/scanlogevil) e mostrado, caso se

tenham encontrado portas novas ndo indicadas nas whitelists.

Iniciar manualmente o PortScan
Para iniciar manualmente o PortScan, proceda da seguinte forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela", Pagina 102

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu
JH

Selecionar a opcao de menu Diagnostic

Selecionar a opcao de menu PortScan

O comando abre a janela sobreposta HeRos Portscan.
Premir o botéo do ecra Start

v v Vvyy

Iniciar ciclicamente o PortScan

Para mandar iniciar automaticamente o PortScan de maneira
ciclica, proceda da seguinte forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela’, Pagina 102

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu
JH

Selecionar a opcao de menu Diagnostic

Selecionar a opcdo de menu PortScan

O comando abre a janela sobreposta HeRos Portscan.
Premir o botado do ecra Automatic update on

Ajustar o intervalo de tempo com a barra deslizante

vV v v v .Yy

Introducao | Gestor de janela
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Remote Service

Juntamente com a Remote Service Setup Tool, a Teleassisténcia
da HEIDENHAIN oferece a possibilidade de estabelecer ligacdes
end-to-end encriptadas entre um computador de assisténcia e uma
maquina.

Para possibilitar a comunicacao do comando HEIDENHAIN com

o servidor HEIDENHAIN, é necessaério que aquele esteja ligado a
Internet.

Mais informacoes: "Configurar o comando", Pagina 733

No estado inicial, a firewall do comando blogueia todas as ligagoes
que entrem ou saiam. Por esse motivo, durante a sessao de
assisténcia, a firewall deve ser desativada.

Ajuste do comando

Para ajustar o comando, proceda da seguinte forma: Fizenall/ss settings

Firewall | SSH settings

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela", Pagina 102 epoytcib o ted paceate

[ Inhibit IEMP echo answer

» Premir o botdo do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu SR e -

Lsvz Permit all

J H MB Permit all
Selecionar a opcao de menu Settings pecs
Selecionar a opcao de menu Firewall

O comando abre o didlogo Firewall/SSH settings:

Desativacao da firewall, retirando a opcao Active no separador
Firewall o M [ et

£ options

v v Vvyy

omputer

Interface etho

Apply

cancel

v

Premir o botdo do ecra Apply para guardar as definicoes
Premir o botdo do ecrd OK
A firewall fica desativada.

v

o Nao se esqueca de ativar novamente a firewall ao
terminar a sessao de assisténcia.

Instalacao automatica de um certificado de sessao

Durante a instalacdo de um software NC, é instalado
automaticamente no comando um certificado atual por tempo
limitado. Uma instalagdo, mesmo na forma de atualizacao, sé pode
ser efetuada pelo técnico de assisténcia do fabricante da maquina.
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Instalacao manual de um certificado de sessao
Se nao estiver instalado nenhum certificado de sessao valido

no comando, é necessario instalar um novo. Averigue junto
do seu contacto de assisténcia qual o certificado necessério.

Eventualmente, este colocara a sua disposicdo também um ficheiro

de certificado vélido.

Para poder instalar o certificado no comando, proceda da seguinte

forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela", Pagina 102

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu

JH

Selecionar a opcao de menu Settings
Selecionar a opcao de menu Network

O comando abre o dialogo Network settings:

Mudar para o separador Internet. As definicoes no campo
Manutenc¢ao remota sdo configuradas pelo fabricante da
maquina.

Premir o botdo do ecra Adicionar e escolher um ficheiro no
menu de selecédo

Premir o botao do ecra Abrir

Abre-se o certificado.

Vv Vvyy

v

Premir a softkey OK

vV vV y

Eventualmente, deve-se reiniciar o comando, para aceitar as
definicoes

Inicio da sessao de assisténcia

Para iniciar a sessdo de assisténcia, proceda da seguinte forma:
» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu

JH
Selecionar a opcao de menu Diagnostic
Selecionar a opcdo de menu RemoteService

» Introduzir a Session key do fabricante da maquina

Introducao | Gestor de janela
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Printer

A funcéo Printer permite criar e gerir impressoras no menu

HeROS.

Abrir as definicoes da impressora

Para abrir as definicdes da impressora, proceda da seguinte forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela’, Pagina 102

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu

JH

> Selecionar a opgao de menu Settings
» Selecionar a opgao de menu Printer
> O comando abre a janela sobreposta HeRos Printer Manager.

O nome da impressora é indicado no campo de introdugéo.

Softkey Significado

NOVOS Criar a impressora designada no campo de introducao

/ FICHEIRO Ajustar as propriedades da impressora selecionada

BLOC DADOS Criar a impressora designada no campo de introdugdo com os atributos da impres-
sora selecionada
Pode ser util, caso se deva imprimir em formato Retrato ou Paisagem na mesma
impressora.

IMAGEM Eliminar a impressora selecionada

PARA CIMA Selecao das impressoras

PARA BAIXO

APAGAR Apresenta as informacdes de estado da impressora selecionada

PAGINA DE TESTE Imprime uma pdagina de teste na impressora selecionada

IMPRIMIR

Podem definirse as seguintes propriedades para cada impressora:

Possibilidade de ajuste

Nome da impressora

Significado

Este campo permite ajustar o nome da impressora.

Ligacéo Selecao da ligacdo
= USB - pode-se atribuir aqui a ligacdo USB. O nome ¢ exibido automaticamente.
® Rede - aqui pode-se indicar o nome da rede ou o endereco IP da impressora
de destino. Além disso, define-se aqui a porta da impressora de rede (por
predefinicao: 9100)
B |mpressora nao ligada
Timeout Determina a temporizagao para o processo de impressao apos a qual o ficheiro a

imprimir em PRINTER ja ndo ¢é alterado. Pode ser Util, se o ficheiro a imprimir for
preenchido com funcdes FN, p. ex., na apalpacao.

Impressora padrao

Escolher, de modo a definir a impressora padrao quando existam vérias impresso-
ras. E atribuida automaticamente ao criar a primeira impressora.
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Possibilidade de ajuste Significado

Definicdes para impressao  Estas definicoes sao aplicaveis a impressao de documentos de texto:
de texto Tamanho do papel

Numero de cépias

Nome do trabalho

Tamanho da letra

Linha superior

Opcoes de impresséao (preto/branco, a cores, duplex)

Alinhamento Formato Retrato ou Paisagem para todos os ficheiros imprimiveis

Opcoes de especialistas Apenas para técnicos especializados autorizados

Possibilidades de impresséo:

® Copiar o ficheiro a imprimir em PRINTER:
O ficheiro a imprimir é encaminhado automaticamente para
a impressora padrao e eliminado de novo do diretério apés a
execucao do trabalho de impressao

® Com a ajuda da funcdo FN 16: FPRINT
Mais informacoes: "Imprimir mensagens", Pagina 403

Listagem dos ficheiros imprimiveis:
® Ficheiros de texto

®  Ficheiros graficos

® Ficheiros PDF

o A impressora ligada deve estar apta para PostScript.
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Software de seguranca SELinux

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

MAC significa que cada acao deve ser explicitamente permitida;
de outro modo, o comando ndo a executa. Este software serve de
protecao adicional para a restricao de acesso normal no Linux. A
execucao de determinados processos e agdes so é autorizada se
as funcoes standard e o controlo de acesso do SELinux assim o
permitirem.

o A instalacdo do SELinux do comando esta preparada
de forma a que possam ser executados apenas
programas que sejam instalados com o software NC
da HEIDENHAIN. Com a instalacdo standard, ndo é
possivel executar outros programas.

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

B O comando executa apenas aplicacdes que sao instaladas com
o software NC da HEIDENHAIN

® Ficheiros que estejam relacionados com a seguranca do
software (ficheiros de sistema do SELinux, ficheiros boot do
HEROS 5, etc.) s6 podem ser modificados por programas
explicitamente selecionados

®  Por principio, os ficheiros novos que sejam criados por outros
programas nao podem ser executados

® E possivel anular a selecao de suportes de dados USB

B Existem apenas dois processos em que é permitido executar
novos ficheiros:

B |niciar uma atualizacéo de software: uma atualizagéo de
software da HEIDENHAIN pode substituir ou modificar
ficheiros de sistema

® |niciar a configuracdo SELinux: regra geral, a configuragéo do
SELinux é protegida pelo fabricante da maquina através de
uma palavra passe; consulte o manual da maquina

o A HEIDENHAIN recomenda a ativacdo do SELinux, dado
que este oferece uma protecao adicional contra ataques
do exterior.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2017

111



VNC

A funcédo VNC permite configurar o comportamento dos diversos
participantes de VNC. Entre eles contam-se, p. ex., a operagao
através de softkeys, do rato e do teclado ASCII.

O TNC oferece as seguintes possibilidades:

Lista dos clientes permitidos (endereco IP ou nome)
® Palavra-passe para a ligacao

®m Opcoes de servidor adicionais

m Definicoes suplementares para a atribuicdo de foco

@ Consulte o manual da sua maquina!

O processamento da atribuicdo de foco com varios
participantes ou unidades de controlo depende da
estrutura e da situagao de comando da méaquina.

Esta funcao devera ser ajustada pelo fabricante da
maquina.

Introducao | Gestor de janela
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Abrir as definicoes VNC
Para abrir as definicoes VNC, proceda da seguinte forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela’, Pagina 102

» Premir o botao do ecrda HEIDENHAIN verde, para abrir o menu
JH

Selecionar a opcao de menu Settings

Selecionar a opcdo de menu VNC

O comando abre a janela sobreposta VNC Settings.
comando oferece as seguintes possibilidades:

Adicionar: permite adicionar um novo VNC Viewer ou
participante

" OV VvYYy

Remover: elimina o participante selecionado. Possivel apenas
em participantes registados manualmente

®  Editar: serve para editar a configuracao do participante
selecionado

®  Atualizar: atualiza a vista. Necessario nas tentativas de ligacao
enguanto o didlogo estéa aberto.

112
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Definicoes VNC
Dialogo

Definicoes dos

Opcao

Nome do computa-

Significado

Endereco IP ou nome do computador

participantes VNC dor:
VNC: Ligacéo do participante ao VNC Viewer
Foco VNC O participante participa na atribuicdo de foco
Tipo = Manual
Manual participante registado
® Recusado
A ligacao nao é permitida a este participante
m TeleAssisténcia/IPC 61xx
Participante através de ligacao de TeleAssisténcia
= DHCP
Outro computador que adquira um endereco IP deste
computador
Aviso da firewall Avisos e indicacoes se, devido as definicoes da firewall do coman-
do, o protocolo VNC nao é ativado para todos os participantes
VNC
Mais informacoes: "Firewall’, Pagina 739.
Definicoes globais Permitir A ligacao através de TeleAssisténcia/IPC 61xx & sempre permitida
TeleAssisténcia/
IPC 61xx

Verificacdo da
palavra-passe

O participante deve ser verificado por palavra-passe. Se esta
opcao estiver ativa, , deve-se introduzir a palavra-passe ao estabe-
lecer a ligacéo.

Habilitar outros VNC  Recusar Por principio, todos os outros participantes VNC sdo blogueados.
Perguntar Ao tentar a ligacao, abre-se o didlogo correspondente.
Permitir Por principio, todos os outros participantes VNC sao permitidos.
Definigdes do foco Habilitar foco VNC  Permite a atribuicao de foco para este sistema. De outro modo,
VNC nao ha uma atribuicdo de foco central. No ajuste por predefinicéo,
o foco ¢ atribuido ativamente pelo proprietério do foco, clicando
no simbolo do foco. Portanto, qualquer outro participante sé pode
ficar com o foco depois de este ser ativado, clicando no simbolo
do foco no participante correspondente.
Habilitar foco VNC  No ajuste por predefinicdo, o foco é atribuido ativamente pelo

ndo bloqueante

proprietario do foco, clicando no simbolo do foco. Portanto,
qualquer outro participante s6 pode ficar com o foco depois de
este ser ativado, clicando no simbolo do foco no participante
correspondente. Na atribuicdo do foco ndo bloqueante, todos os
participantes podem ficar com o foco em qualquer altura, sem que
seja necessario esperar pela ativagao do proprietario atual do foco.

Tempo limite
de foco VNC
concorrente

Tempo limite no qual o atual proprietario do foco pode contradizer
a retirada do foco ou impedir a entrega do foco. Caso um partici-
pante requeira o foco, abre-se um didlogo em todos os participan-
tes com o qual é possivel rejeitar a troca de foco.
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Dialogo Opcao

Simbolo do foco

Introducao | Gestor de janela

Significado

Estado atual do foco VNC no participante em causa: outro partici-
pante tem o foco. O rato e o teclado estdo bloqueados.

Estado atual do foco VNC no participante em causa: o participante
atual tem o foco. Séo possiveis introducoes.

r
0 0]

Estado atual do foco VNC no participante em causa: pedido ao

proprietario do foco para entregar o foco a outro participante. O
rato e o teclado estédo bloqueados até que o foco seja atribuido
inequivocamente.

No ajuste Habilitar foco VNC nao bloqueante, aparece uma janela
sobreposta. Com este dialogo, é possivel suprimir a transferéncia
do foco para o participante que faz o pedido. Caso isso nao
aconteca, o foco muda para o participante que faz o pedido apés o

limite de tempo definido.
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Backup e Restore

Com as funcdes NC/PLC Backup e NC/PLC Restore, é possivel
fazer copias de seguranca de pastas isoladas ou da unidade de
dados TNC completa, assim como restauré-las. Os ficheiros de
cépia de seguranca podem ser guardados localmente, numa
unidade de dados em rede ou em suportes de dados USB.

O programa de backup cria um ficheiro *. tncbck que também
pode ser processado pela ferramenta de PC TNChackup
(componente de TNCremo). O programa Restore pode restaurar
tanto estes ficheiros, como os de programas TNCbackup
existentes. Com a selecdo de um ficheiro *. Tncbck no gestor de
ficheiros do comando, inicia-se automaticamente o programa NC/
PLC Restore.

A copia de seguranca e o restauro estdo subdivididos em vérios
passos. As softkeys AVANCAR e VOLTAR permitem navegar entre
0s passos. As acoes especificas para um passo sao realcadas
seletivamente como softkeys.

Abrir NC/PLC Backup ou NC/PLC Restore
Para abrir a funcao, proceda da seguinte forma:

» Abrir a barra de tarefas na margem inferior do ecra
Mais informacoes: "Gestor de janela’, Pagina 102

» Premir o botao do ecra HEIDENHAIN verde, para abrir o menu
JH

» Selecionar a opgcao de menu Tools

» Selecionar a opcao de menu NC/PLC Backup ou NC/PLC
Restore

> O comando abre a janela sobreposta.
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Fazer uma co6pia de seguranca de dados

Para fazer uma cépia de seguranca de dados do comando (Backup),
proceda da seguinte forma:

>
>

v

VvV v v v v vV VY
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Selecionar NC/PLC Backup
Selecionar o tipo
B Fazer uma copia de seguranca da particao TNC

B Fazer uma coépia de seguranca da estrutura de diretérios:
selecao do diretério a copiar com segurancga na gestao de
ficheiros

® Fazer uma copia de seguranca da configuragdo da maquina
(somente para o fabricante da maquina)

® Backup completo (somente para o fabricante da maquina)

= Comentario: comentério livremente selecionavel sobre o
backup

Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR

Se necessério, parar o comando com a softkey
PARAR SOFTWARE NC

Definir as regras de exclusao

m Utilizar as regras predefinidas

m  Escrever regras proprias na tabela

Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR

O comando cria uma lista dos ficheiros que serdo copiados em
seguranca.

Verificar a lista. Se necessario, desselecionar ficheiros
Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR
Introduzir o nome do ficheiro de cépia de seguranca
Selecionar o caminho de armazenamento

Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR
O comando cria o ficheiro de cépia de seguranca.
Confirmar com a softkey OK

O comando termina a cépia de seguranca e reinicia o software
NC.

Introducao | Gestor de janela
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Restaurar dados

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

Durante o restauro dos dados (funcdo Restore), todos os dados
existentes sdo sobrescritos sem consultar. O comando ndo
executa nenhuma cépia de seguranca dos dados existentes
antes do restauro dos dados. Cortes de corrente ou outros
problemas podem prejudicar o restauro dos dados. Dessa forma,
os dados podem ser irremediavelmente danificados ou perdidos.

» Guardar os dados existentes mediante um backup antes de
efetuar o restauro dos dados.

Para restaurar dados (Restore), proceda da seguinte forma:
Selecionar NC/PLC Restore

Selecionar o arquivo que deve ser restaurado

Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR

O comando cria uma lista dos ficheiros que serdo restaurados.
Verificar a lista. Se necessario, desselecionar ficheiros
Selecionar o passo seguinte com a softkey AVANCAR

Se necessério, parar o comando com a softkey
PARAR SOFTWARE NC

Descompactar arquivo

vV VvV Vv vVvYVvyy

O comando restaura os ficheiros.
Confirmar com a softkey OK
O comando reinicia o software NC.

VvV vV Vv
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2.6 Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Introducao

Com o Remote Desktop Manager, tem a possibilidade de visualizar
no ecra do comando CPU externas conectadas por Ethernet e

de as operar através do comando. Além disso, é possivel iniciar
programas especificamente em HEROS ou visualizar paginas web
de um servidor externo.

A HEIDENHAIN coloca a disposicao o IPC 6641 como CPU
Windows. Com a ajuda do computador Windows IPC 6641, é
possivel iniciar e comandar diretamente aplicacdes baseadas em
Windows.

Estédo disponiveis as seguintes possibilidades de ligacdo:
B Windows Terminal Server (RemoteFX): representa o desktop
de um computador Windows remoto no comando

® VNC: ligacdo a um computador externo. Representa o desktop
de um computador Windows ou Unix remoto no comando.

m Switch-off/restart of a computer: configurar o encerramento
automatico de um computador Windows

= World Wide Web: utilizacao reservada a técnicos especializados
autorizados

m SSH: utilizacao reservada a técnicos especializados autorizados

m XDMCP: utilizagao reservada a técnicos especializados
autorizados

m User-defined connection: utilizacdo reservada a técnicos
especializados autorizados

o A HEIDENHAIN garante o funcionamento de uma
ligacao entre HEROS 5 e o IPC 6641.

Combinacoes e ligagcoes diferentes nao sao garantidas.

o Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.
Mais informacoes: "Operagao do ecra tatil",
Pagina 127
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Configurar a ligacao — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Configurar um computador externo

o Para uma ligacdo com o Windows Terminal Service, ndo

necessita de qualquer software adicional para o seu
computador externo.

Com o sistema operativo Windows 7, por exemplo, configure o
computador externo da seguinte forma:

>

vV vyYvyy

>

Depois de premir o botao Iniciar do Windows, selecione a opcao
de menu Comando do sistema através da barra de tarefas.

Selecionar a opcao de menu Sistema e Seguranca
Selecionar a opcdo de menu Sistema
Selecionar a opgdo de menu Definicoes remotas

Na area Suporte remoto, ativar a funcao Permitir ligacao de
suporte remoto com este computador

Na area Desktop remoto, ativar a funcdo Permitir ligacoes de
computadores nos quais é executada uma versao qualquer
de Desktop remoto

Confirmar as definicbes com OK

Configurar o comando
Configure o comando da seguinte forma:

VvV v vV 'V

Abrir o menu HeROS com a tecla DIADUR

Selecionar a opgao de menu Remote Desktop Manager
O comando abre o Remote Desktop Manager.

Premir Nova ligacao

Premir Windows Terminal Service (RemoteFX)

O comando abre a janela sobreposta Selecao do sistema
operativo do servidor.

Selecionar o sistema operativo desejado

= Win XP

® Win7

= Win 8.X

= Win 10

® Qutro Windows

Premir OK

O comando abre a janela sobreposta Editar ligacao.
Editar ligacao
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Introducao | Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Definicao Significado Introducao
Nome da ligacao Nome da ligacdo no Remote Desktop Manager Obrigatoria
Reinicio apés o fim da ligacao Comportamento em caso de ligagao terminada Obrigatoria
®  Reiniciar sempre
= Nunca reiniciar
® Sempre apds erro
B Perguntar apés erro
Inicio automatico ao iniciar Estabelecimento automatico da ligagéo ao iniciar o comando Obrigatoria
sessao
Adicionar a Favoritos icone da ligacdo na barra de ferramentas: Obrigatoria
» Clique Unico do botdo esquerdo do rato
> O comando alterna para o desktop da ligacéo.
» Cligue Unico do botao direito do rato
> O comando mostra o0 menu da ligagao.
Deslocar para o ambiente de Numero do desktop para a ligagao, sendo que os desktops 0 e Obrigatoria
trabalho (workspace) seguinte 1 estao reservados para o software NC
O ajuste predefinido é o terceiro desktop
Ativar USB de armazenamento  Permitir o acesso ao dispositivo USB de armazenamento em Obrigatoria
em massa massa conectado
Computador Nome de host ou endereco IP do computador externo Obrigatoria
Na configuragdo recomendada, o IPC 6641 tem o endereco IP
192.168.254.3
Nome de utilizador Nome do utilizador Obrigatoria
Palavra-passe Palavra-passe do utilizador Obrigatoria
Dominio Windows Dominio do computador externo Opcional
Modo de ecra completo ou Tamanho da janela da ligagcao Obrigatoria
Tamanho de janela definido
pelo utilizador
Introducdes na area Opg¢oes Utilizacao reservada a técnicos especializados autorizados Opcional

avancadas

A HEIDENHAIN recomenda a utilizacao de uma ligacao RemoteFX

para integrar o IPC 6641.

Mediante RemoteFX, ao invés de ser espelhado, como com VNC,
o ecra do computador externo é aberto num desktop proprio para
esse efeito. O desktop ativo no computador externo no momento
do estabelecimento da ligacdo é blogqueado entao ou o utilizador
encerra a sessao. Dessa forma, exclui-se uma operacéo bilateral.

120
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Configurar a ligacao - VNC

Configurar um computador externo

Para uma ligacdo com o VNC, necessita de um servidor
VNC adicional para o seu computador externo.

Instale e configure o servidor VNC, por exemplo, o
TightVNC Server, antes da configuracdo do comando.

Configurar o comando

Configure o comando da seguinte forma:
» Abrir o menu HeROS com a tecla DIADUR

» Selecionar a opgdo de menu Remote Desktop Manager
> O comando abre o Remote Desktop Manager.
» Premir Nova ligacdo
» Premir VNC
> O comando abre a janela sobreposta Editar ligacao.
» Editar ligacédo
Ajuste Significado Introducao
Nome da ligacao: Nome da ligagao no Remote Desktop Manager Obrigatoria
Reinicio apoés o fim da ligacdo:  Comportamento em caso de ligagdo terminada Obrigatoéria
B Reiniciar sempre
= Nunca reiniciar
® Sempre apos erro
B Perguntar apés erro
Inicio automatico ao iniciar Estabelecimento automético da ligacéo ao iniciar o comando Obrigatoria
sessdo
Adicionar a Favoritos icone da ligacdo na barra de ferramentas: Obrigatoria
» Cligue Unico do botdo esquerdo do rato
> O comando alterna para o desktop da ligacéo.
» Cligue Unico do botéo direito do rato
> O comando mostra o menu da ligacéo.
Deslocar para o ambiente de Numero do desktop para a ligagao, sendo que os desktops 0 e Obrigatoria
trabalho (workspace) seguinte 1 estao reservados para o software NC
O ajuste predefinido é o terceiro desktop
Ativar USB de armazenamento  Permitir o acesso ao dispositivo USB de armazenamento em Obrigatoria
em massa massa conectado
Calculadora Nome de host ou endereco IP do computador externo. Na Obrigatoéria
configuracdo recomendada, o IPC 6641 tem o endereco IP
192.168.254.3
Palavra-passe Palavra-passe para ligagao ao servidor VNC Obrigatoria
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Ajuste Significado Introducao

Modo de ecra completo ou Tamanho da janela da ligagao QObrigatoria

Tamanho janela definido pelo

utilizador:

Permitir outras ligacées Permitir o acesso ao servidor VNC também a outras ligagoes Obrigatoria

(share) VNC

Apenas visualizacao (viewonly) No modo de visualizagédo, o computador externo nédo pode ser Obrigatoria
operado

Introducdes na area Op¢oes Utilizacdo reservada a técnicos especializados autorizados Opcional

avancadas

Através de VNC, o ecra do computador externo é espelhado
diretamente. O desktop ativo no computador nao é bloqueado
automaticamente.

Além disso, com uma ligacdo VNC, é possivel encerrar
completamente o computador externo através do menu Windows.
Como néo é possivel reiniciar o computador através de uma
ligacédo, este tem que ser efetivamente desligado e ligado de novo.
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Encerrar ou reiniciar um computador externo

AVISO

Windows

Atencao, possivel perda de dados!

Caso o computador externo ndo seja corretamente encerrado, 0s
dados podem ser irremediavelmente danificados ou perdidos.

» Configuracdo do encerramento automatico do computador

Configure o comando da seguinte forma:
» Abrir o menu HeROS com a tecla DIADUR

> Selecionar a opgdo de menu Remote Desktop Manager
> O comando abre o Remote Desktop Manager.
» Premir Nova ligacéo
» Premir Desligar/Reiniciar um computador
> O comando abre a janela sobreposta Editar ligacao.
» Editar ligacéo
Ajuste Significado Introducao
Nome da ligacao: Nome da ligagao no Remote Desktop Manager Obrigatoério
Reinicio apoés o fim da ligacdo:  N&o necessario com esta ligacao -
Inicio automatico ao iniciar Nao necessario com esta ligagao -
sessao
Adicionar a Favoritos icone da ligacdo na barra de ferramentas: Obrigatoério
» Cligue Unico do botao esquerdo do rato
> O comando alterna para o desktop da ligagao.
» Cligue uUnico do botao direito do rato
> O comando mostra 0 menu da ligagao.
Deslocar para o ambiente de Né&o ativo com esta ligacao -
trabalho (workspace) seguinte
Ativar USB de armazenamento N&o razoavel com esta ligacdo -
em massa
Calculadora Nome de host ou endereco IP do computador externo. Na Obrigatorio
configuracdo recomendada, o IPC 6641 tem o endereco IP
192.168.254.3
Nome de utilizador Nome do utilizador com o qual a ligagédo devera iniciar sessao Obrigatoério
Palavra-passe Palavra-passe para ligacao ao servidor VNC Obrigatoério
Dominio Windows: Dominio do computador de destino, caso necessario Opcional
Tempo de espera max. (seg.): Ao encerrar o comando, este controla o encerramento do Obrigatorio
computador Windows. Antes de o comando exibir a mensa-
gem Pode desligar agora, o comando aguarda os segundos de
<Timeout>. Se o computador Windows for encerrado antes de
passarem os segundos de <Timeout>, ndo se espera mais.
Forcar Se néo se aplicar Forcar, o Windows aguarda até 20 segundos. Obrigatoério
Dessa maneira, o encerramento é retardado ou o computador
Windows ¢é desligado antes de o Windows ser encerrado.
Reinicio Executar a reinicializagdo do computador Windows. Obrigatério
123
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Ajuste Significado

Executar ao reiniciar Reinicializacdo do computador Windows quando o coman-
do executa um reboot. Atua somente em caso de reboot do
comando através do icone de shutdown na parte inferior direita
da barra de tarefas ou se uma alteracao das definicoes do siste-
ma (p. ex., das definicoes de rede) provoca um reboot.

Introducao

Obrigatério

Executar ao desligar Desligamento do computador Windows quando o comando é
encerrando (sem reboot). E o que acontece normalmente. A
tecla END também j& ndo desencadeia nenhum reboot nessa
altura.

Obrigatoério

Introducdes na area Opg¢oes Utilizacao reservada a técnicos especializados autorizados
avancadas

Iniciar e terminar a ligacao

Depois de uma ligacao ser configurada, o icone que lhe
corresponde aparece na janela do Remote Desktop Manager.
Clicando no icone da ligagdo com o botao direito do rato, abre-se
um Menu que permite iniciar e cessar a visualizacao.

Com o botao DIADUR direito no teclado, é possivel mudar para o
terceiro desktop e regressar a area de trabalho do comando. Mas
também se pode mudar para o desktop correspondente através da
barra de tarefas.

Se o desktop da ligagcdo externa ou do computador externo estiver
ativo, todas as introducoes através do rato e do teclado sao para af
transmitidas.

Quando o sistema operativo HEROS 5 é encerrado, todas as
ligagbes sao terminadas automaticamente. Tenha em mente que,
neste caso, apenas a ligacao é terminada: o computador externo
ou 0 sistema externo nao sdo encerrados automaticamente.

Mais informacoes: "Encerrar ou reiniciar um computador externo’,
Pagina 123

Opcional
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Introducao | Acessoérios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN

2.7 Acessorios: apalpadores 3D e volantes
eletronicos da HEIDENHAIN

Apalpadores 3D (opcao de software Funcao
Apalpador)

Aplicacdes dos apalpadores 3D da HEIDENHAIN:

®  Alinhar automaticamente as pecas de trabalho

m Definir pontos de referéncia com rapidez e alta precisao

m  Executar medicoes na pecga de trabalho durante a execucao do
programa

= Medir e testar ferramentas

@ Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no Manual
do Utilizador Programacéo de Ciclos. Se necessitar
deste manual do utilizador, agradecemos que se dirija a
HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx

Apalpadores digitais TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 e TS 740

Os apalpadores TS 248 e TS 260 tém um preco especialmente
vantajoso e transmitem os sinais de comutagao mediante um cabo.

Os apalpadores sem fios TS 740 e TS 642, assim como 0s mais
pequenos TS 460 e TS 444, sao apropriados para maquinas

com trocadores de ferramentas. Todos os apalpadores referidos
dispoem de transmissao de sinal por infravermelhos. O TS 460
permite, igualmente, a transmissao via radio € uma protecao contra
colisdo opcional. Gracas ao gerador de turbina de ar integrado,

o TS 444 ¢ o Unico apalpador que ndo necessita de baterias ou
acumuladores.

Nos apalpadores digitais da HEIDENHAIN, um sensor ético sem
contacto ou varios sensores de pressao de alta precisao (TS 740)
registam o desvio da haste de apalpacdo. O desvio provoca, assim,
o sinal de comutacéo que leva o comando a memorizar o valor real
da posicéo atual do apalpador.

Apalpadores de ferramenta TT 160 e TT 460

Os apalpadores TT 160 e TT 460 permitem uma medicédo e
verificacdo eficiente e precisa das dimensdes da ferramenta.

Para isso, o comando dispbe de ciclos com os quais se pode
calcular o raio e o comprimento da ferramenta com o mandril
parado ou a rodar. A construcao especialmente robusta e o elevado
grau de protecao fazem com que o apalpador de ferramenta seja
insensivel ao agente refrigerante e as aparas.

O sinal de comutacédo é emitido por um sensor 6tico sem contacto.
A transmissao de sinal realiza-se num TT 160 ligado por cabo. O TT
460 permite a transmissao por infravermelhos e via radio.
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Volantes eletronicos HR

Os volantes eletronicos simplificam a deslocacdo manual precisa
dos carros dos eixos. O percurso de deslocacao por rotagdo do
volante pode ser selecionado num vasto intervalo. Paralelamente
aos volantes integrados HR130 e HR 150, a HEIDENHAIN poe
ainda a disposicao os volantes portateis HR 520 e HR 510, HR 520.
Mais informacoes: "Deslocacdo com volantes eletrénicos’,

Pagina 601

@ Nos comandos com interface serial para componentes
do comando (HSCI: HEIDENHAIN Serial Controller
Interface), é possivel ligar véarios volantes eletronicos em
simultaneo e utiliza-los alternadamente.

A configuracao é efetuada pelo fabricante da maquina!
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Operacao do ecra tatil | Ecra e operacao

3.1 Ecra e operacao

Ecra tatil

@ Consulte o manual da sua maquina!

Esta funcdo deve ser ativada e ajustada pelo fabricante
da maquina.

HEIDENHAIN

O ecra tatil diferencia-se visualmente pela moldura preta e pela
auséncia de teclas de selecao de softkey.

O TNC 620 tem a consola integrada no ecra de 19".

1 Linha superior

Com o comando ligado, o ecra exibe os modos de funciona-
mento selecionados na linha superior.

2 Barra de softkeys para o fabricante da méquina
3 Linha Soft-key

O comando apresenta outras fungdes numa barra de
softkeys. A barra de softkeys ativa é apresentada como uma
faixa azul.

4 Consola integrada
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Consola

Consola integrada

A consola esta integrada no ecra. O conteldo da consola altera-
se conforme o modo de funcionamento em que se encontra o
utilizador.

1 Area onde se pode mostrar o seguinte:
= Teclado alfanumérico
= Menu HeROS

B Potencidmetro para a velocidade de simulacao (apenas no
modo de funcionamento Teste do programa)

2 Modos de funcionamento da maquina
3 Modos de funcionamento de programacao

O comando mostra realgado a verde o modo de funcionamen-
to ativo no qual o ecra esta ligado.

O comando mostra o modo de funcionamento em segundo
plano através de um pequeno tridngulo branco.

4 = Administracdo de ficheiros

= Calculadora

® Funcdo MOD

® Funcdo AJUDA

= \isualizacdo de mensagens de erro
5 Menu de acesso rapido

Encontra aqui num relance as fungdes mais importantes
conforme o modo de funcionamento.

6 Abertura de didlogos de programacéao (apenas nos modos de
funcionamento Programar e Posicionam.c/ introd. manual)

7 Introducao numeérica e selecdo de eixos
Navegacao
9 Setas e instrucdo de salto GOTO
10 Barra de tarefas
Mais informacdes: "icones da barra de tarefas', Pagina 141

(<]

Além disso, o fabricante fornece uma consola da maquina.

@ Consulte o manual da sua méaquinal

As teclas como, p. ex.,NC-Start ou NC-Stop
apresentam-se descritas no manual da maquina.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéao DIN/ISO | 10/2017

[

1 GALL PoM set.H

2 BLK FORM 0.1 2 X+0 V40 2-35

3 BLK FORM 0.2 X4100 Y+100 Zeo

& TOOL GALL "MILL_D10_ROUGH™ 2 $1500

5 L 24100 RO FMAX M3

6 L X430 Ye30 RO FMAX

7 GYCL DEF 25
Q2182494
Qszase
Q213

A RECTANGULAR

Qa28=s1
Q2202+
a388=e
02244
Q3674
az07=+
assi=e
Q201
az02-+
Q206+
Q200+
0203-+
Q2014245
v covs 00:11:30 ¢ MAx

80P START RESET
A LINHA START PASSO

T R START.

VISTAS OUTRAS
g ' oPGoES
I VISTAS

- 0

5 Vrcnes

_ISTAS

Consola do modo de funcionamento Teste de
programa

B om0 & - |
=y © 3 6

Iy (PR o |
2 gy 2] [ k= =
P s S8

2

Ly}
&

Consola do modo Funcionamento Manual

129



Operacao do ecra tatil | Ecra e operacao

Comando geral
As teclas seguintes podem ser comodamente substituidas por

gestos:

Tecla Funcao Gesto

@ Alternar modos de funciona- Tocar no modo de funcionamento na linha superior
mento

@ Comutacéao de barra de Passar horizontalmente sobre a barra de softkeys
softkeys
Teclas de selecédo de softkey Tocar na fungao no ecra tatil
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3.2 Gestos

Vista geral dos gestos possiveis

O ecra do comando tem capacidade para Multitouch. Isso
significa que reconhece diferentes gestos, até com varios dedos
simultaneamente.

Simbolo Gesto Significado
Tocar Um toque breve no ecra
Tocar duas vezes Dois toques breves seguidos no ecra
Parar Toque prolongado no ecra
Passar Movimento fluido sobre o ecra
Deslizar Movimento sobre o ecra cujo ponto inicial é claramen-
te definido
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Simbolo Gesto Significado

Deslizar com dois dedos Movimento paralelo de dois dedos sobre o ecra cujo
ponto inicial € claramente definido

Marcar Movimento de afastamento de dois dedos

Beliscar Movimento de aproximacao de dois dedos

Navegar em tabelas e programas NC

E possivel navegar num programa NC ou numa tabela da seguinte
forma:

Simbolo Gesto Funcao

Tocar Marcar um bloco NC ou linha da tabela
Parar a deslocacao

Tocar duas vezes Ativar a célula da tabela

Passar Deslocarse pelo programa NC ou pela tabela
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Utilizar a simulacao

O comando permite a operagao por ecra tatil nos seguintes

graficos:

®  Gréafico de programagao no modo de funcionamento Programar
®m Representacao 3D no modo de funcionamento Teste do

programa

® Representagao 3D no modo de funcionamento Execucao passo

a passo

® Representagao 3D no modo de funcionamento Execucao

continua
= \/ista de cinematica

Rodar, aplicar zoom e deslocar o grafico
O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto

Tocar duas vezes

Funcao

Repor o grafico no tamanho original

Deslizar

Rodar o gréfico (apenas grafico 3D)

Deslizar com dois dedos

Mover o gréafico

Marcar

Ampliar o gréafico

Beliscar

Reduzir o grafico
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Medir o grafico
Se tiver ativado a medicdo no modo de funcionamento Teste do
programa, tem a disposicao a funcao adicional seguinte:

Simbolo Gesto Funcao

Tocar Selecionar ponto de medicao

Utilizar o menu HEROS

Pode utilizar o menu HEROS da seguinte forma:

Simbolo Gesto Funcao
Tocar Selecionar aplicacdo
®
Parar Abrir aplicacéo
®
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Operar o CAD-Viewer

O comando suporta a operagao por ecra tatil também ao trabalhar
com CAD-Viewer. Dependendo do modo, estao a disposicao

diferentes gestos.

Para poder utilizar todas as aplicacoes, selecione previamente a

funcéo desejada através do icone:

icone Funcao
N Ajuste basico
+ Adicionar

No modo de selecdo como se estivesse

pressionada a tecla Shift

— Remover

No modo de selegcdo como se estivesse

pressionada a tecla CTRL

Modo Ajustar camada e determinar o ponto de referéncia

O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto

Tocar num elemento

Funcao

Mostrar a informacéo do elemento
Determinar o ponto de referéncia

Tocar duas vezes no segundo
plano

Repor o grafico ou modelo 3D no tamanho original

Ativar Adicionar e tocar duas
vezes no segundo plano

Repor o grafico ou modelo 3D no tamanho e angulo
originais

Deslizar

Rodar o grafico ou modelo 3D (apenas no modo
Ajustar camada)
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Simbolo Gesto Funcao

Deslizar com dois dedos Mover o grafico ou modelo 3D

T
o I B
‘

Marcar Ampliar o grafico ou modelo 3D

Beliscar Reduzir o grafico ou modelo 3D
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Selecionar contorno
O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto

Funcao

Tocar num elemento

Selecionar elemento

Tocar num elemento na janela
de vista de listas

Selecionar ou desselecionar elementos

Ativar Adicionar e tocar num
elemento

Dividir, encurtar, prolongar elemento

Ativar Eliminar e tocar num
elemento

Desselecionar elemento

Tocar duas vezes no segundo
plano

Repor o grafico no tamanho original

Passar sobre um elemento

Mostrar pré-visualizacdo de elementos seleciondveis
Mostrar a informacéo do elemento
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Simbolo Gesto Funcao

Deslizar com dois dedos Mover o gréafico

T
o I B
‘

Marcar Ampliar o gréafico

Beliscar Reduzir o gréafico
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Selecionar posicoes de maquinagem
O comando oferece os seguintes gestos:

Simbolo Gesto

Funcao

Tocar num elemento

Selecionar elemento
Selecionar interseccéo

Tocar duas vezes no segundo
plano

Repor o grafico no tamanho original

Passar sobre um elemento

Mostrar pré-visualizacao de elementos selecionaveis
Mostrar a informacéo do elemento

Ativar Adicionar e deslizar

+

Marcar a area de selegao rapida

Ativar Eliminar e deslizar

Marcar a area para desselecionar elementos

Deslizar com dois dedos

Mover o gréafico
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Simbolo Gesto Funcao
Marcar Ampliar o gréafico
Beliscar Reduzir o gréfico

Guardar os elementos e mudar para o programa NC

O comando guarda os elementos selecionados, tocando nos
icones correspondentes.

Existem trés possibilidades de mudar novamente para o0 modo de
funcionamento Programar:

B Premir a tecla de modo de funcionamento da maquina
Programar

O comando muda para o modo de funcionamento Programar.
® Fechar CAD-Viewer

O comando muda automaticamente para o0 modo de
funcionamento Programar.

® Através de barra de tarefas, para deixar o CAD-Viewer aberto no
terceiro desktop

O terceiro desktop permanece ativo em segundo plano.
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3.3 Funcoes na barra de tarefas

icones da barra de tarefas

Na barra de tarefas encontram-se disponiveis os seguintes icones:

icone Funcao
Abrir o menu HeROS

Mostrar e ocultar automaticamente o teclado

5

Mostrar sempre o teclado

E

Area de trabalho 1: Selecionar o modo de funcio-
namento da maquina ativo

i

Area de trabalho 2: Selecionar o modo de funcio-
namento de programacao ativo

Area de trabalho 3: Selecionar CAD-Viewer,
Conversor de DXF ou aplicacoes do fabricante da
maquina (disponiveis opcionalmente)

. E
(03]

Area de trabalho 4: Selecionar visualizacdo e
controlo remoto de computadores externos
(opcao #133) ou aplicacdes do fabricante da
maquina (disponiveis opcionalmente)

H

Funcoes no menu HeROS

Mediante o icone Menu na barra de tarefas, abre-se o menu
HeROS, através do qual é possivel receber informacoes, fazer
ajustes ou iniciar aplicagoes.

Mais informacoes: "Resumo da barra de tarefas’, Pagina 103

Com o menu HeROS aberto, encontram-se disponiveis os
seguintes icones:

icone Funcao

Regressar ao menu principal

Mostrar aplicagdes ativas

% Mostrar todas as aplicagdes

o Se tiver definido a vista para aplicagdes ativas, tem a
possibilidade de fechar aplicacdes especificas, como
num gestor de tarefas.
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Touchscreen Calibration

A funcédo Touchscreen Calibration permite-lhe calibrar o ecra.

Calibrar o ecra tatil

Para executar a funcédo, proceda da seguinte forma:

» abrir o menu HeROS através do icone Menu

» Selecionar a opcao de menu Touchscreen Calibration
> O comando inicia 0 modo de calibracéo.

» Tocar nos simbolos a piscar sequencialmente

Se desejar cancelar a calibracdo antecipadamente:

» Aguardar até que o ecra comute novamente ou premir a tecla
ESC num teclado conectado

Touchscreen Configuration

Com a funcdo Touchscreen Configuration, é possivel ajustar as
propriedades do ecra.

Ajustar a sensibilidade

Para ajustar a sensibilidade, proceda da seguinte forma:

» abrir o menu HeROS através do icone Menu

» Selecionar a opgcao de menu Touchscreen Configuration
> O comando abre uma janela sobreposta.
» Selecionar a sensibilidade
» Confirmar com OK

Visualizacao dos pontos de contacto

Para mostrar ou ocultar os pontos de contacto, proceda da
seguinte forma:

Com DIADUR, abrir o menu JH

Selecionar a opcdo de menu Touchscreen Configuration
O comando abre uma janela sobreposta.

Selecionar a indicagcdo Show Touch Points

= Disable Touchfingers, para ocultar pontos de contacto

® Enable Single Touchfinger, para mostrar o ponto de
contacto

v vy

= Enable Full Touchfingers, para mostrar os pontos de
contacto de todos os dedos envolvidos

» Confirmar com OK
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Touchscreen Cleaning

A funcao Touchscreen Calibration permite-lhe bloguear o ecrg,
para o limpar.

Ativar o modo de limpeza

Para ativar o modo de limpeza, proceda da seguinte forma:

» abrir o menu HeROS através do icone Menu

> Selecionar a opcdo de menu Touchscreen Cleaning

> O comando bloqueia o ecra durante 90 segundos.

» Limpar o ecra

Se desejar cancelar o modo de limpeza antecipadamente:

> Afastar simultaneamente um do outro os cursores visualizados
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4.1 Principios basicos

Transdutores de posicao e marcas de referéncia

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

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

Em caso de interrupgao de corrente, perde-se a correspondéncia
entre a posicdo do carro da maquina e a posicao real calculada.
Para se restabelecer esta atribuicdo, os transdutores de posicao
incrementais dispdéem de marcas de referéncia. Ao passarse

por uma marca de referéncia, o comando recebe um sinal que
caracteriza um ponto de referéncia fixo da maquina. Assim, o
comando pode restabelecer a correspondéncia da posicao real para
a posicao atual do carro da maquina. No caso de encoders lineares
com marcas de referéncia codificadas, os eixos da maquina terdo
de ser deslocados no méximo 20 mm, nos encoders angulares, no
maéaximo 20°.

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

X (2Y)
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Sistemas de referéncia

Para que o comando possa deslocar um eixo numa determinada
trajetdria, é necessario um sistema de referéncia.

Como sistema de referéncia simples para eixos lineares, numa
maéaquina-ferramenta utiliza-se o encoder linear que esta montado
paralelamente aos eixos. O encoder linear forma uma reta
numeérica, um sistema de coordenadas unidimensional.

Para aproximar a um ponto no plano, o comando necessita de dois
eixos e, portanto, um sistema de referéncia com duas dimensoes.

Para aproximar a um ponto no espag¢o, 0 comando necessita
de trés eixos e, portanto, um sistema de referéncia com

trés dimensodes. Quando os trés eixos estao dispostos
perpendicularmente uns aos outros, obtém-se um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional.

o Seguindo a regra dos trés dedos, as pontas dos dedos
apontam na direcao positiva dos trés eixos principais.

Para gue um ponto possa ser definido inequivocamente no espaco,
além da disposicao das trés dimensoes, € necessaria também
uma origem das coordenadas. O ponto de intersecgdo comum
de um sistema de coordenadas tridimensional é considerado
como origem das coordenadas. Este ponto de interseccao tem as
coordenadas X+0, Y+0 € Z+0.

Para que o comando execute, p. ex., uma troca de ferramenta
sempre na mesma posicdo, uma maguinagem mas sempre
referida a posicao atual da peca de trabalho, o comando precisa de
diferenciar os varios sistemas de referéncia.

O comando distingue os seguintes sistemas de referéncia:

® Sistema de coordenadas da maquina M-CS:
Machine Coordinate System

= Sistema de coordenadas bésico B-CS:
Basic Coordinate System

m Sistema de coordenadas da peca de trabalho W-CS:
Workpiece Coordinate System

m Sistema de coordenadas do plano de maquinagem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Sistema de coordenadas de introdugao I-CS:
Input Coordinate System

= Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS:
Tool Coordinate System

o Todos os sistemas de referéncia dependem uns dos
outros. Estao sujeitos a cadeia cinematica da respetiva
maquina-ferramenta.

Assim, o sistema de coordenadas da maquina é o
sistema de referéncia referencial.
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Sistema de coordenadas da maquina M-CS

O sistema de coordenadas da maquina corresponde a descricao
da cinematica e, dessa forma, a efetiva mecanica da maquina-
ferramenta.

Como a mecénica de uma maquina-ferramenta nunca corresponde
exatamente a um sistema de coordenadas cartesiano, o sistema
de coordenadas da méaquina é composto por varios sistemas

de coordenadas unidimensionais. Os sistemas de coordenadas
unidimensionais correspondem aos eixos fisicos da maquina, que
nao se encontram obrigatoriamente na perpendicular relativamente
uns aos outros.

A posicao e a orientagao dos sistemas de coordenadas
tridimensionais sdo definidas na descricdo da cinematica através de
translacoes e rotacgdes partindo do came do mandril.

A posicao da origem das coordenadas, do chamado ponto zero da
maquina, é definida pelo fabricante da maquina na configuracao da
maquina. Os valores na configuracdo da maquina determinam as
posicoes zero dos sistemas de medicao e dos eixos da maquina
correspondentes. O ponto zero da maquina nao se encontra
obrigatoriamente no ponto de interseccao tedrico dos eixos fisicos.
Por isso, pode situarse também fora da margem de deslocacéao.

Como os valores da configuracdo da maquina nao podem ser
alterados pelo utilizador, o sistema de coordenadas da maquina
serve para determinar posicdes constantes, p. ex., o ponto de troca
de ferramenta.

Ponto zero da maquina MZP:
Machine Zero Point

Softkey Aphcagéo Mndo de operacac manual E.Flbmsdﬁi :/«\
TRANSF ORI O utilizador tem a possibilidade de definir deslo- — [
DE BASE - . . . 2 *0 0 -0 .0 o
oFFSET cacoes eixo a eixo no sistema de coordenadas da : “ “ o - —r
maquina através dos valores de OFFSET da tabela : B b 3 A -
de pontos de referéncia. : 2 2 ) ) ln—-i
@ O fabricante da maquina configura as colunas OFFSET e I =
da gestédo de pontos de referéncia ajustada a maquina. - E—“‘“" 0,00 s
+110.000 i ‘;.L_“"@
e TET e Biesee —
IVI,al_s informacoes: "Gestao de pontos de referéncia’, =7 |7 L T | e
Paglna 6" 8 [_oFeser || meFeRENCTA

148 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programac&o DIN/ISO | 10/2017



Principios basicos, gestao de ficheiros | Principios basicos

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Dependendo da méaquina, o comando também pode dispor

de uma tabela de pontos de referéncia de paletes adicional. O
fabricante da maquina pode ai definir valores de OFFSET que
atuam ainda antes dos valores de OFFSET da tabela de pontos
de referéncia que o utilizador tenha definido. O separador PAL
da visualizacado de estado avancada indica se ha algum ponto de
referéncia de paletes ativo e qual, em caso afirmativo. Como os
valores de OFFSET da tabela de pontos de referéncia de paletes
nao sao visiveis nem editaveis, existe perigo de colisdo durante
todos os movimentos!

> Respeitar a documentacédo do fabricante da maquina

» Utilizar pontos de referéncia de paletes exclusivamente em
conexao com paletes

» Verificar a indicagdo do separador PAL antes do
processamento
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o O chamado OFFSET OEM adicional esta exclusivamente
a disposicao do fabricante da maquina. Este
OFFSET OEM permite definir deslocamentos de eixo
aditivos para os eixos rotativos e paralelos.

Todos os valores de OFFSET (todas as chamadas
possibilidades de introducdo de OFFSET) em conjunto
produzem a diferenca entre a posicdo ATUAL- e a
posicao REF.R de um eixo.

O comando converte todos os movimentos no sistema de

coordenadas da méaquina, independentemente do sistema de

referéncia em que se realiza a introducéo dos valores.

Exemplo para uma maquina de 3 eixos com um eixo Y como eixo

conico que nao esta disposto perpendicularmente ao plano ZX:

» No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual,
executar um bloco NC com L IY+10

> A partir dos valores definidos, o comando calcula os valores
nominais do eixo necessarios.

> Durante o posicionamento, o comando movimenta os eixos da
maquina Y e Z.

> As visualizagdes REF.R e REF.N mostram movimentos do eixo Y
e do eixo Z no sistema de coordenadas da maquina.

> As visualizacdes ATUAL e NOM mostram exclusivamente um
movimento do eixo Y no sistema de coordenadas de introducao.

» No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual,
executar um bloco NC com L 1Y-10 M91

> A partir dos valores definidos, o comando calcula os valores
nominais do eixo necessarios.

> Durante o posicionamento, o comando movimenta
exclusivamente o eixo da maquina Y.

> As visualizacoes REF.R e REF.N mostram exclusivamente um
movimento do eixo Y no sistema de coordenadas da maquina.

> As visualizacdes ATUAL e NOM mostram movimentos do eixo Y
e do eixo Z no sistema de coordenadas de introducéao.

O utilizador pode programar posicdes relativamente ao ponto zero
da maquina, p. ex., com a ajuda da funcao auxiliar M91.
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Sistema de coordenadas basico B-CS

O sistema de coordenadas basico é um sistema de coordenadas
cartesianas tridimensional cuja origem das coordenadas é o fim da
descricao da cinematica.

Na maior parte dos casos, a orientacao do sistema de coordenadas
béasico corresponde a do sistema de coordenadas da maquina. No
entanto, pode haver excecdes, se o fabricante da maquina utilizar
transformacoes cinematicas adicionais.

A descricdo da cinematica e, dessa forma, a posicao da origem
das coordenadas sédo definidas pelo fabricante da méquina na
configuracdo da méaquina. O utilizador nao pode alterar os valores
da configuracdo da maquina.

O sistema de coordenadas basico serve para determinar a posicao
e a orientacao do sistema de coordenadas da peca de trabalho.

Softkey Aplicacéo

O utilizador determina a posicéao e a orientacao
do sistema de coordenadas da peca de trabalho,
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando
guarda os valores determinados em relagao ao
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestao de pontos de
referéncia.

ITRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

O fabricante da maquina configura as colunas
TRANSFORM. DE BASE da gestdo de pontos de
referéncia ajustada a maquina.

®

Mais informacoées: "Gestao de pontos de referéncia’,
Pagina 618

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Dependendo da maquina, o comando também pode

dispor de uma tabela de pontos de referéncia de paletes
adicional. O fabricante da maquina pode ai definir valores de
TRANSFORM. DE BASE que atuam ainda antes dos valores de
TRANSFORM. DE BASE da tabela de pontos de referéncia que
o utilizador tenha definido. O separador PAL da visualizacdo
de estado avancada indica se ha algum ponto de referéncia de
paletes ativo e qual, em caso afirmativo. Como os valores de
TRANSFORM. DE BASE da tabela de pontos de referéncia de
paletes ndo sao visiveis nem editdveis, existe perigo de colisdo
durante todos os movimentos!

> Respeitar a documentacéo do fabricante da maquina

» Utilizar pontos de referéncia de paletes exclusivamente em
conexdo com paletes

» Verificar a indicacdo do separador PAL antes do
processamento
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Sistema de coordenadas da peca de trabalho W-CS

O sistema de coordenadas da peca de trabalho é um sistema
de coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das
coordenadas é o ponto de referéncia ativo.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas da peca de
trabalho dependem dos valores de TRANSFORM. DE BASE da linha
ativa da tabela de pontos de referéncia.

Softkey

Aplicacao

ITRANSFORM -
DE BASE

OFFSET

O utilizador determina a posicao e a orientagao
do sistema de coordenadas da peca de trabalho,
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando
guarda os valores determinados em relagao ao
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestao de pontos de
referéncia.

Mais informacoes: "Gestao de pontos de referéncia’,

Pagina 618

Com a ajuda de transformacoes, o utilizador define a posicéo e a
orientacao do sistema de coordenadas do plano de maquinagem
no sistema de coordenadas da peca de trabalho.

Transformacoes no sistema de coordenadas da pega de trabalho:
® Funcoes ROT 3D
B Funcoes PLANE
= Ciclo 19 PLANO DE TRABALHO
® Ciclo 7 PONTO ZERO
(deslocacao antes da inclinacdo do plano de maquinagem)
= Ciclo 8 ESPELHAMENTO
(espelhamento antes da inclinacao do plano de maquinagem)
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o O resultado de transformacodes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programacao!

Programe, em cada sistema de coordenadas,
exclusivamente as transformagodes indicadas
(aconselhadas). Esta recomendacao é vélida tanto para
a aplicacado, como para o restauro das transformacoes.
Uma utilizacdo diferente pode levar a disposicoes
inesperadas ou indesejadas. Por isso, tenha em
consideracdo as recomendacdes de programacao
seguintes.

Recomendacodes de programacao:

m Se forem programadas transformacoes
(espelhamento e deslocacéo) antes das funcoes
PLANE (exceto PLANE AXIAL), a posicdo do ponto
de inclinacao (origem do sistema de coordenadas do
plano de maquinagem WPL-CS) e a orientagéo dos
eixos rotativos alteram-se consequentemente.

® uma deslocacéo isolada altera somente a posigao
do ponto de inclinagao

B um espelhamento isolado altera somente a
orientacdo dos eixos rotativos

® Em conjunto com PLANE AXIAL e o ciclo 19, as
transformacdes programadas (espelhamento,
rotacéo e escala) ndo tém qualquer influéncia na
posicao do ponto de inclinagdo ou na orientacao dos
eixos rotativos

o Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
da peca de trabalho, a posicao e a orientacao do sistema
de coordenadas do plano de maquinagem e do sistema
de coordenadas da peca de trabalho sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
maquinagem de 3 eixos, ndo ha transformacodes no
sistema de coordenadas da peca de trabalho. Neste
pressuposto, os valores de TRANSFORM. DE BASE da
linha ativa da tabela de pontos de referéncia atuam
imediatamente no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem.

Naturalmente que sao possiveis outras transformacoes
no sistema de coordenadas do plano de maquinagem.
Mais informacoes: "Sistema de coordenadas do plano
de maquinagem WPL-CS", Pagina 154
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Sistema de coordenadas do plano de maquinagem WPL-CS

O sistema de coordenadas do plano de maquinagem & um sistema
de coordenadas cartesianas tridimensional.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas do plano de
maquinagem dependem das transformacoes ativas no sistema de
coordenadas da peca de trabalho.

o Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
da peca de trabalho, a posicao e a orientacdo do sistema
de coordenadas do plano de maquinagem e do sistema
de coordenadas da peca de trabalho sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
maquinagem de 3 eixos, ndo ha transformacodes no
sistema de coordenadas da peca de trabalho. Neste
pressuposto, os valores de TRANSFORM. DE BASE da
linha ativa da tabela de pontos de referéncia atuam
imediatamente no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem.

Com a ajuda de transformacédes, o utilizador define a posicdo € a
orientacao do sistema de coordenadas de introducéao no sistema
de coordenadas do plano de maquinagem.

Transformacoes no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem:

Ciclo 7 PONTO ZERO

Ciclo 8 ESPELHAMENTO
Ciclo 10 ROTACAO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FATOR ESCALA EIXO
PLANE RELATIVE

0 PLANE RELATIVE atua como fungao PLANE no sistema
de coordenadas da peca de trabalho e orienta o sistema
de coordenadas do plano de maquinagem.

No entanto, os valores da inclinacao aditiva referem-se
aqui sempre ao sistema de coordenadas do plano de
maguinagem atual.

o O resultado de transformacoes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programacgao!
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o Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posicao e a orientacao do

sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma
mera maguinagem de 3 eixos, nao ha, além disso,
transformacoes no sistema de coordenadas da

peca de trabalho. Neste pressuposto, os valores de
TRANSFORM. DE BASE da linha ativa da tabela de
pontos de referéncia atuam imediatamente no sistema
de coordenadas de introducao.
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Sistema de coordenadas de introducao I-CS

O sistema de coordenadas de introducao é um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas de orientacao
dependem das transformacoes ativas no sistema de coordenadas

do plano de maquinagem.
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Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posicao e a orientacao do
sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma
mera maquinagem de 3 eixos, nao ha, além disso,
transformacoes no sistema de coordenadas da

peca de trabalho. Neste pressuposto, os valores de
TRANSFORM. DE BASE da linha ativa da tabela de
pontos de referéncia atuam imediatamente no sistema
de coordenadas de introducao.

Com a ajuda de blocos de deslocacéo, o utilizador define a posicao
da ferramenta no sistema de coordenadas de introducéo e, assim,
a posicao do sistema de coordenadas da ferramenta.

X0

YO

Também as indicagdes NOM, ATUAL, E.ARR & ACTDST Y10
se referem ao sistema de coordenadas de introducao. N

X10

Blocos de deslocacao no sistema de coordenadas de introducao:
® Blocos de deslocacao paralelos ao eixo
® Blocos de deslocacdo com coordenadas cartesianas ou polares

Exemplo

N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

X0 Y10

YO0 X10

Um contorno referido a origem do sistema

A orientacdo do sistema de coordenadas da ferramenta de cofordenjdas de introducao pode
pode realizarse em diferentes sistemas de referéncia. ser transformado como se q?éscﬁ:nrzgfeo

Mais informacoées: "Sistema de coordenadas da

ferramenta T-CS", Pagina 157

156
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Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS

O sistema de coordenadas da ferramenta € um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das
coordenadas é o ponto de referéncia da ferramenta. Os valores da
tabela de ferramentas, L e R nas ferramentas de fresagem, e ZL,
XL e YL nas ferramentas de tornear, referem-se a este ponto.

Mais informacoes: "Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 244

Dependendo dos valores da tabela de ferramentas, a origem
das coordenadas do sistema de coordenadas da ferramenta é
deslocada para o ponto de guia da ferramenta TCP. TCP significa
Tool Center Point.

Quando o programa NC nao se refere a ponta da ferramenta, o
ponto de guia da ferramenta tem que ser deslocado. A deslocacgao
necessaria efetua-se no programa NC através dos valores delta na
chamada de ferramenta.

0 A posicdo do TCP mostrada no grafico é obrigatéria em
conjunto com a correcdo de ferramenta 3D.

0 Com a ajuda de blocos de deslocacéo, o utilizador define
a posicao da ferramenta no sistema de coordenadas
de introducao e, assim, a posicao do sistema de
coordenadas da ferramenta.
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Com a funcéo auxiliar M128 ativas, a orientagdo do sistema
de coordenadas da ferramenta depende da colocacéo atual da
ferramenta.

Colocacao da ferramenta no sistema de coordenadas da méaquina:

Exemplo
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*

o Nos blocos de deslocacdo com vetores apresentados,
é possivel uma correcdo de ferramenta 3D através dos
valores de correcdo DL, DR € DR2 do bloco T.

As funcionalidades dos valores de correcao dependem
do tipo de ferramenta.

Die Steuerung erkennt die verschiedenen
Werkzeugtypen mithilfe der Spalten L, R und R2 der
Werkzeugtabelle:
u RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— fresa de haste
" R27pg + DR21ag + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRproG
— fresa radial ou fresa esférica
B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproG
— fresa toroidal ou fresa térica

0 Sem a funcdo TCPM ou a fungéo auxiliar M128, a
orientacdo do sistema de coordenadas da ferramenta e
do sistema de coordenadas de introducao é idéntica.
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Designacao dos eixos em fresadoras

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

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

Eixo da ferramenta Eixo principal Eixo secundario
X Y z
Y Z X
Z X Y

Coordenadas polares

Se o desenho de producéo estiver dimensionado em coordenadas Yi
cartesianas, o programa de maquinagem também ¢ elaborado

com coordenadas cartesianas. Em pecas de trabalho com arcos de
circulo ou em indicagbes angulares, costuma ser mais simples fixar
as posicdes com coordenadas polares.

Ao contrario das coordenadas cartesianas X, Y e Z, as coordenadas
polares sé descrevem posicoes num plano. As coordenadas
polares tém o seu ponto zero no polo CC ( CC = circle centre;

em inglés = centro do circulo). Assim, uma posicao num plano é
claramente fixada através de:

0°

x ¥

® Raio das coordenadas: a distadncia do polo CC a posigcao 30

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

Determinacao de polo e eixo de referéncia angular

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

Coordenadas polares (plano) Eixo de referéncia angular

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

Posicoes absolutas da peca de trabalho

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

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

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

Posicoes incrementais da peca de trabalho Y

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

Uma cota incremental é identificada através de , da funcao G91,
antes da designacao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

10, 10

Coordenadas absolutas do furo 4

X =10 mm

Y =10 mm

Furo 5, referente a 4 Furo 6, referente a 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

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