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Principios basicos
Sobre este manual

Sobre este manual

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

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

insignificantes ou ligeiras se nao for evitada.

AVISO! Este simbolo assinala uma situacao
A eventualmente perigosa que pode causar lesdes
' Este simbolo significa que, ao utilizarse a fungao
descrita, existem um ou mais dos perigos seguintes:
o ® Perigos para a peca de trabalho
Perigos para o dispositivo tensor
Perigos para a ferramenta
Perigos para a maquina

Perigos para o operador

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

‘<

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

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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Tipo de TNC, software e funcoes

Tipo de TNC, software e funcoes

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

Tipo de TNC N.° de software de NC
TNC 640 340590-04
TNC 640 E 340591-04
TNC 640 Posto de programacao 340595-04

A letra E caracteriza a versao de exportacdo do TNC. Para a versao
de exportacao do TNC, é vélida a seguinte restricdo:

B Movimentos lineares simultdneos até 4 eixos

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

As funcdes do TNC gue nao se encontram disponiveis em todas as
maquinas sao, por exemplo:
B Medicao de ferramentas com o apalpador TT

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

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

E> Manual do Utilizador:
Todas as fungdes do TNC que néo estéo relacionadas

com o ciclo encontram-se descritas no Manual do
Utilizador do TNC 640. Consulte a HEIDENHAIN se
necessitar deste manual.

ID Manual do utilizador de didlogo em texto claro:
892903-xx.

ID Manual do utilizador DIN/ISO: 892909-xx.
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Tipo de TNC, software e funcoes

Opcoes de software

O TNC 640 dispoe de diversas opgdes de software que podem ser ativadas pelo fabricante da maquina. Cada
opcao é de ativacdo independente e contém, respetivamente, as seguintes funcoes:

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

n 2. Eixo auxiliar para 5 eixos e mandril

Opcao de software 1 (Opcao namero #08)

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

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

Opcao de software 2 (Op¢ao numero #09)
Maquinagem 3D n Guia do movimento especialmente livre de solavancos
m Correcgao da ferramenta 3D por meio de vetores normais

[ Modificacao da posicao de cabeca basculante com o volante eletrénico
durante a execugao do programa; a posicao da extremidade da
ferramenta permanece inalterada (TCPM = Tool Center Point
Management)

n Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

n Correcéo do raio da ferramenta perpendicular a direcdo do movimento
e direcao da ferramenta

Interpolacao [ Reta em b eixos (sujeito a autorizacao de exportacao)

HEIDENHAIN DNC (Opg¢ao numero #18)

n Comunicagao com aplicacdes PC externas através de componentes
COM
Display step (Opcao numero #23)
Precisao de introducéao e [ Eixos lineares até 0,01 pm

resolugao = Eixos angulares até 0,00001°

Opcao de software Supervisao dinamica de colisao (DCM) (Opcao numero #40)

Supervisao de colisao n O fabricante da maquina define os objetos a supervisionar
em todos os modos de

. . Aviso de trés etapas em funcionamento manual
funcionamento da maquina

[ Interrupcao do programa em funcionamento automatico

m Supervisdo também de movimentos de cinco eixos
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Opcao de software DXF Converter (Op¢cao nimero #42)

Extrair programas de n Formato DXF suportado: AC1009 (AutoCAD R12)
contornos e posicoes de

maquinagem de dados DXF.
Extrair seccoes de contorno [ Determinacgao pratica de um ponto de referéncia

[ Para contornos e padroes de pontos

de programas de dialogoem Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas de didlogo
texto claro. em texto claro

Opcao de software Regulacao adaptativa do avanco AFC (Op¢ao nimero #45)

Funcao de regulacao n Registo da poténcia de mandril real através de um corte de
adaptativa do avanco para conhecimento
otimizacao das condicoes de

- T Definicdes de limites, em a regulacao automatica de avango se deve
corte na producao em série

inserir

n Regulacédo de avanco totalmente automatica na execucao

Opcao de software KinematicsOpt (Op¢cao numero #48)

Ciclos do apalpador para n Guardar/restabelecer a cinematica ativa
o teste automatico e a

otimizacao da cinematica da
maquina n Otimizar a cinematica ativa

n Testar a cinematica ativa

Opcao de software Mill-Turning (Op¢ao numero #50)

Funcoes para o modo de n Alternancia entre modo de fresagem / modo de torneamento
fresagem/tomeamento n Velocidade de corte constante
n Compensacéo do raio da lamina

n Ciclos de torneamento

Opcao de software Extended Tool Management (Op¢cao namero #93)

n Gestao de ferramenta avancada, com base em python

Opcao de software Remote Desktop Manager (Opc¢ao nimero #133)

Controlo remoto de [ Windows num computador separado
computadores externos

(p. ex., PC Windows) através
da superficie grafica do
utilizador do TNC

n Integrado na superficie do TNC

Opcao de software Sincronizacao de Funcoes (Opcao #135)

Funcao de acoplamento n Acoplamento de eixos
em tempo real
(RealTimeCoupling, RTC)

TNC 640 | Manual do utilizador programacéo de ciclos | 3/2015 7



Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Opcao de software Cross Talk Compensation CTC (Opcao #141)

Compensacao de n Determinacao de desvio de posicdo por causas dindmicas através de
acoplamentos de eixos aceleragdes dos eixos

n Compensacéao TCP

Opcao de software Position Adaptive Control PAC (Opcao numero #142)

Ajuste de parametros de n Adaptacao de pardmetros de regulagdao em funcao da posicao dos eixos
regulacao no espaco de trabalho

n Adaptacao de pardmetros de regulacdo em funcéo da velocidade ou da
aceleracdo de um eixo
Opcao de software Load Adaptive Control LAC (Opcao niumero #143)

Ajuste dinamico de [ Determinacao automética de massas de pecas de trabalho e forcas de
parametros de regulacao atrito

[ Durante a maquinagem, adaptar continuamente os parametros do pré-
comando adaptativo a massa atual da peca de trabalho

Opcao de software Active Chatter Control ACC (Opcao numero #145)

Funcéo totalmente automética para supresséo de vibragdes durante a maquinagem
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Estado de desenvolvimento (funcoes de atualizacao)

Juntamente com as opcdes de software, sao geridos outros
desenvolvimentos essenciais do software TNC através de fungoes
de atualizacdo, o chamado Feature Content Level (termo inglés
para Estado de Desenvolvimento). As fungbes contidas no FCL nao

estarao disponiveis se for efetuada uma atualizagao do software do
TNC.

de atualizacao estarao disponiveis sem custos
adicionais.

E> Se receber uma nova maquina, todas as funcoes

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

E possivel ativar, por um longo periodo, as fungdes FCL através da
aquisicao de um coédigo. Se necessario, contacte o fabricante da
sua maquina ou a HEIDENHAIN.

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

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

» Modo de funcionamento Memorizagao/Edicao
» Funcdo MOD
» Softkey Avisos de LICENCA
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Novas funcoes de ciclo do software 34059x-02

Novas funcoes de ciclo do software
34059x-02

= Novo ciclo de maquinagem 225 Gravacao ver "GRAVACAO (Ciclo
225, DIN/ISO: G225)", Pagina 294

® No ciclo 256 llha retangular esta agora disponivel um paréametro
com o qual é possivel determinar a posicao de aproximagao na
ilha ver "RECHTECKZAPFEN ILHA RETANGULAR (ciclo 256,
DIN/ISO: G256)", Pagina 159

® No ciclo 257 Fresagem de ilha circular esta agora disponivel
um parametro com o qual é possivel determinar a posicao de
aproximacao na ilha ver "ILHA CIRCULAR (ciclo 257 DIN/ISO:
G257)", Pagina 163

® Novos ciclos de maquinagem de torneamento de corte (radial/
axial)ver "TORNEAMENTO DE CORTE SIMPLES RADIAL (Ciclo
841, DIN/ISO: G841)", Pagina 354

B Com a nova funcao de seguimento do bloco, o TNC reconhece
as areas onde resta material em maquinagens de torneamento
e pode maquinéa-las especificamente ver "Seguimento do bloco
(FUNCTION TURNDATA)", Pagina 304

m QO ciclo 402 também pode agora compensar uma posicao
inclinada da peca de trabalho mediante rotacao da mesa rotativa
ver "ROTACAO BASICA através de duas ilhas circulares (ciclo
402, DIN/ISO: G402)", Pagina 430

®  Novo ciclo de apalpacao 484 para calibracao do apalpador de
mesa sem fios TT 449 ver "Calibrar TT 449 sem cabo (ciclo 484,
DIN/ISO: G484 opcéo de software #17 Funcdes Apalpador)”,
Pagina 607

® Novo ciclo de apalpacao manual "Eixo central como ponto de
referéncia" (consultar o manual do utilizador)

®m Nos ciclos, agora também é possivel aceitar valores
predefinidos num paradmetro de ciclo com a fungao PREDEF ver
"Predefinicdes de programa para ciclos", Pagina 56

B Nos ciclos KinematicsOpt foram introduzidas as seguintes
melhorias:

B Novo algoritmo de otimizagao mais rapido

B Apods a otimizagao de angulo, deixa de ser necesséaria uma
série de medicbes separada para a otimizacao de posicao ver
'Diferentes Modos (Q406)", Pagina 586

®m Devolucao dos erros de offset (alteracao do ponto zero da
maquina) nos parametros Q147149 ver "Execucao do ciclo’,
Pagina 574

®m Até 8 pontos de medicao de plano na medicéo de esfera ver
"Parametros de ciclo", P4gina 583

®m A direcdo do eixo da ferramenta ativa pode agora ser ativada
como eixo da ferramenta virtual no modo de funcionamento
manual e durante a sobreposigao do volante (consultar o manual
do utilizador)
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Novas funcoes de ciclo do software 34059x-04

Novas funcoes de ciclo do software
34059x-04

® Aos carateres do ciclo de maquinagem 225 Gravacéao foram
adicionados os tremas e o simbolo de didmetro ver "GRAVACAO
(Ciclo 225, DIN/ISO: G225)", Pagina 294

® Novo ciclo de maquinagem 275 Fresagem trocoidal ver
"RANHURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO:
G275)", Pagina 199

B Novo ciclo de maquinagem 233 Fresagem transversal ver
"FRESAGEM TRANSVERSAL (ciclo 233, DIN/ISO: G233)",
Pagina 253

m E agora possivel definir um avanco para a retracao no ciclo 205
Furar em profundidade universal com o parametro A208 ver
"Parametros de ciclo”, Pagina 91

B |ntroduziu-se um avancgo de aproximacédo nos ciclos de
fresagem de rosca 26x ver "Parametros de ciclo", P4gina 119

® Ao ciclo 404 foi adicionado o parametro Q305 N.° EM TABELA
ver "Parametros de ciclo", Pagina 436

= O parametro Q395 REFERENCIA PROFUNDIDADE foi
introduzido nos ciclos de furacdo 200, 203 e 205, para avaliar o
T-ANGLE ver "Parametros de ciclo", Pagina 91

= O ciclo 241 FURAR EM PROFUNDIDADE COM GUME UNICO
foi enriquecido com vérios pardmetros de introdugéo ver
"FURAR EM PROFUNDIDADE COM GUME UNICO (ciclo 241,
DIN/ISO: G241)", Pagina 96

® Introduziu-se o ciclo de apalpagao 4 MEDICAO 3D ver
"MEDICAQO 3D (ciclo 4)", Pagina 555
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