NI nn

18 END PG START MM

=1
O O T O~ I I [~ |

=
@ nee B (&)
- DEE B (=) (22 (] () (220




Elementos de comando do TNC

Elementos de comando do TNC Modos de funcionamento de programacao
_ Tecla Funcao
Elementos de comando no ecra -
Programacéo

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

funcionamento da méquina e o da Gerir programas/ficheiros,

programacao fungées do TNC
D Softkeys: selecionar a fungéo no

ecra Tecla Funcao
@ @ @ Comutacéo de barras de softkeys MoT Selecio.na[e apagar programas,

transmissao externa de dados

Fom Definir chamada do programa,
selecionar tabelas de pontos zero e
tabelas de pontos

B =

Teclado alfanumeérico

Selecionar a fungdo MOD

Tecla Funcao
HELP Visualizar textos de ajuda em caso

@ [E Nome de ficheiro, comentarios
Programacao DIN/ISO de mensagens d_e erro do NC,
chamar o TNCguide

Visualizar todas as mensagens de
erro em espera

Higt

Modos de funcionamento da maquina — Mostrar a calculadora

Funcao
Funcionamento manual
Teclas de navegacao

\olante eletrénico

Tecla Funcao

Deslocar o campo selecionado
Posicionamento com introducéao
manual . .

Selecionar diretamente blocos,

Execucao do programa bloco a
bloco

ciclos e funcoes de pardmetros

| = (= o] BlE

Execucgéo continua do programa Potenciémetro para o avanco

e a velocidade do mandril

Avanco Rotacoes do mandril

o 0

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

Tecla Funcao
Definir ciclos de apalpacao
PROBE

Funcoes especiais

Definir e chamar ciclos
DEF CALL

Tecla Funcao
Visualizar funcbes especiais
Selecionar o separador seguinte

nos formuléarios

8 s Introduzir e chamar subprogramas
e repeticdes parciais dum
programa

Introduzir paragem do programa
num programa

Indicacoes sobre as ferramentas

Janela de didlogo ou botao do ecra

seguinte/anterior

Introduzir e editar eixos de coordenadas
e algarismos

Tecla Funcao

Selecionar ou introduzir eixos de

coordenadas no programa

n n Algarismos

Tecla Funcao

Definir dados de ferramenta no
programa

Chamar dados da ferramenta

Programar movimentos de trajetoria

- - Ponto decimal/Inverter sinal

Introducdo de coordenadas
polares / valores incrementais

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

ponto central do circulo

mensagem de erro do TNC

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

esquinas
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DEL Interromper o dialogo, apagar
programa parcial



Elementos de comando do TNC
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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.

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

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

Perigos para o operador

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

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

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

ST

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma gralha?

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

Tipo de TNC, software e funcoes

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

Tipo de TNC N.° de software de NC
TNC 640 340590-05
TNC 640 E 340591-05
TNC 640 Posto de programacao 340595-05

A letra E designa a versdo de exportacdo do TNC. Para a versédo de
exportacdo do TNC, é vélida a seguinte restricao:

= 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 TNC.

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 fungdes da sua méaquina.

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.

Manual do Utilizador - Programacao de ciclos:

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no manual
do utilizador Programacao de ciclos. Consulte a
HEIDENHAIN se necessitar deste manual. ID:
892905-xx
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Principios basicos
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:

Additional Axis (Opcao #0 a Opcao #7)

Eixos adicionais Ciclos de regulacao adicionais 1 a 8

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 maguinagem
Interpolacao:
Circulo em 3 eixos com plano de maquinagem rodado (circulo espacial)

Advanced Function Set 2 (Opcao #9)
Grupo de fun¢oes avancadas 2 Maquinagem 3D:

B Guia do movimento especialmente livre de solavancos
®m Correcao da ferramenta 3D por meio de vetores normais

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

= Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

m Correcéo do raio da ferramenta perpendicular & direcdo do
movimento e direcdo da ferramenta

Interpolacao:
Reta em b5 eixos (sujeito a autorizacdo de exportacao)

HEIDENHAIN DNC (Opcao #18)

Comunicagao com aplicacdes PC externas através de componentes
COM

Display Step (Opcao #23)
Resolucao Precisao de introducao:

B Eixos lineares até 0,01 um

® Eixos angulares até 0,00001°
Dynamic Collision Monitoring - DCM (Opc¢ao #40)

Supervisao dinamica de colisao m QO fabricante da maquina define os objetos a supervisionar
= Aviso em funcionamento manual
= [nterrupcdo do programa no modo automatico
B Supervisao também de movimentos de cinco eixos
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Tipo de TNC, software e funcoes

DXF Converter (Opcao #42)

Conversor de DXF Formato DXF suportado: AC1009 (AutoCAD R12)
Aceitacao de contornos e padroes de pontos
Determinacgao pratica de um ponto de referéncia

Selecionar graficamente secgdes de contorno de programas de
dialogo em texto claro

Adaptive Feed Control - AFC (Opcao #45)
Regulacao adaptativa do avanco ® Registo da poténcia de mandril real através de um corte de
conhecimento
m Definicoes de limites, em a regulacdo automatica de avanco se deve
inserir
® Regulagao de avanco totalmente automatica na execucao

KinematicsOpt (Opcao #48)

Otimizacao da cinematica da
maquina -

Guardar/restabelecer a cinematica ativa
Testar a cinematica ativa
= QOtimizar a cinemética ativa

Mill-Turning (Opc¢ao #50)
Modo de fresagem/torneamento Funcoes:

®  Alternancia entre modo de fresagem / modo de torneamento
® Velocidade de corte constante

B Compensagao do raio da lamina

® Ciclos de torneamento

Extended Tool Management (Opcao #93)

Gestao de ferramentas avancada Baseada em Python

Spindle Synchronism (Opc¢ao #131)

Movimento sincronizado do Movimento sincronizado do mandril porta-fresa e do mandril de
mandiril torneamento

Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Comando a distancia de CPU = \Windows numa CPU separada

externas B [ntegrado na superficie do TNC

Synchronizing Functions (Opcao #135)

Funcoes de sincronizacao Funcao de acoplamento em tempo real (Real Time Coupling -
RTC):

Acoplamento de eixos
Cross Talk Compensation — CTC (Opcao #141)

Compensacao de acoplamentos ®m Determinacao de desvio de posicao por causas dindmicas através
de eixos de aceleracdes dos eixos

® Compensacédo do TCP (Tool Center Point)
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Position Adaptive Control - PAC (Opcao #142)

Regulacao adaptativa da posicao ®  Adaptacao de parametros de regulacao em fungao da posicao dos
eixos no espaco de trabalho

®  Adaptacao de parametros de regulacdo em funcao da velocidade ou
da aceleracao de um eixo
Load Adaptive Control — LAC (Opcao #143)

Regulacao adaptativa da carga ® Determinacdo automéatica de massas de pecas de trabalho e forcas
de atrito

® Adaptagdo de parametros de regulagdo em fungdo da massa atual
da peca de trabalho

Active Chatter Control — ACC (Opcao #145)

Regulacao ativa das vibracoes Fungao totalmente automatica para supressao de vibragdes durante a
maquinagem
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Tipo de TNC, software e funcoes

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 funcdes sujeitas a FCL nao estao
disponiveis automaticamente se for efetuada uma atualizacao de
software do TNC.

de atualizacao estarao disponiveis sem custos
adicionais.

E> Se receber uma nova maquina, todas as funcoes

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

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

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

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

» Modo de funcionamento Memorizacao/Edicao

» Funcdo MOD

> Softkey AVISOS DE LICENCA

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Novas funcoes

Novas funcoes 34059x-02

Os ficheiros DXF podem agora ser abertos diretamente no TNC,
de forma a extrair contornos e padrdes de pontos ("Programagao:
aceitacao de dados de ficheiros CAD", Pagina 261).

A direcdo do eixo da ferramenta ativa pode agora ser ativada como
eixo da ferramenta virtual no modo de funcionamento manual e
durante a sobreposicdo de volante ("Sobrepor posicionamentos do
volante durante a execugcao dum programa: M118 ", Pagina 386).

O fabricante da maquina pode controlar os campos pretendidos, a
definir, da maquina relativamente a colisdes ("Supervisdo dindmica
de colisdo (Opcao #40)", Pagina 398).

A leitura e escrita de tabelas € agora possivel com tabelas
livremente definiveis ("Tabelas de definicao livre", Pagina 433).

Foi introduzida a fungao de regulacéo de avanco automatico AFC
(Adaptive Feed Control) ("Regulacao adaptativa do avanco AFC
(Opcao #45)", Pagina 405)

Novo ciclo de apalpacao 484 para calibracao do apalpador sem fios
TT 449 (consultar o Manual do Utilizador Ciclos).

Os novos volantes HR 520 e HR 550 FS sao suportados
("Deslocacao com volantes eletrénicos”, Pagina 526).

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

Nova opcao de software Supressao de vibracoes ativa ACC
("Supresséao de Vibracoes Ativa ACC (Opcao #145)", Pagina 417).

Novo ciclo de apalpagao manual "Eixo central como ponto
de referéncia" ("Eixo central como ponto de referéncia ,
Pagina 576).

Nova funcéo para arredondamento de esquinas (*Arredondar
esquinas: M197", Pagina 392).

O acesso externo ao TNC pode agora ser blogueado através de
uma funcdo MOD ("Acesso externo”, Pagina 627).
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Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes modificadas 34059x-02

O numero méaximo de carateres na tabela de ferramentas foi
aumentado de 16 para 32 nos campos NAME e DOC ("Introduzir
dados de ferramenta na tabela", Pagina 178).

A tabela de ferramentas foi aumentada com as colunas AFC e ACC
("Introduzir dados de ferramenta na tabela", Pagina 178).

O comando e o comportamento de posicdo dos ciclos de
apalpacao manual foram melhorados ("Utilizacdo de um apalpador
3D ", Pagina 553).

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

A visualizacdo de estado foi ampliada com o separador AFC
("Visualizacoes de estado suplementares”, Pagina 80)

A funcédo de torneamento FUNCTION TURNDATA SPIN foi
melhorada com a possibilidade de introducéao da velocidade
maxima ("Programar as rotacoes", Pagina 498).

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

No ciclo 257 Fresagem de ilha circular esta agora disponivel

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

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

Com o ciclo de apalpacdo manual "Rotacao béasica", agora também
é possivel compensar a posicao inclinada da peca de trabalho

por meio de uma rotacdo da mesa ("Compensar a posicao
inclinada da peca de trabalho por meio de uma rotacdo da mesa",
Pagina 569).
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Tipo de TNC, software e funcoes

Novas funcoes 34059x-04

Novo modo de funcionamento especial RETIRAR ("Retirar apés
corte de corrente", Pagina 613).

Novo gréfico de simulacao ("Gréaficos ", Pagina 594).

Nova funcdo MOD "Ficheiro de aplicacao da ferramenta" dentro
do grupo de configuragdes da maquina ("Ficheiro de aplicacao da
ferramenta", Pagina 630).

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

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

Pégina 632).

Novo grupo MOD "Definicoes do grafico" ("Definicdes do gréafico’,
Pagina 626).

Com a nova sintaxe de regulacdo adaptativa do avanco AFC, pode
iniciar ou terminar um corte de memorizacao ("Executar corte de
memorizacao", Pagina 409).

Com a nova calculadora de dados de corte, pode calcular a
velocidade do mandril e o avanco ("Calculadora de dados de corte”,
Pagina 153).

Agora, também ¢é possivel determinar a forma de atuacao da

correcdo de ferramenta na funcado FUNCTION TURNDATA
("Correcéo da ferramenta no programa", Pagina 504).

A funcédo Supressao de vibracoes ativa ACC pode agora ser ativada
ou desativada através de uma softkey (*Ativar/desativar a ACC",
Péagina 418).

Fora introduzidas novas decisdes Se...Entdo nos comandos de salto
("Programar funcoes se/entéao", Pagina 312).

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

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

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

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

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

Funcoes modificadas 34059x-04

A tabela de ferramentas de tornear foi ampliada com a coluna
NOME ("Dados de ferramenta", Pagina 505).

Agora sdo permitidas até 4 funcdoes M num bloco NC ("Principios
béasicos", Pagina 374).

Foram introduzidas novas softkeys na calculadora para a aceitagao
de valores ("Comando”, Pagina 150).

Agora, a visualizacdo do curso restante também pode ser mostrada
no sistema de introducéo ("Selecionar a visualizagao de posicao”,
Péagina 633).

O ciclo 241 FURAR EM PROFUNDIDADE COM GUME UNICO

foi enriquecido com vérios pardmetros de introducao (consultar o
Manual do utilizador Programacéo de Ciclos).

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

E agora possivel definir um avanco para a retracdo no ciclo 205
Furar em profundidade universal com o parametro A208 (consultar
o Manual do utilizador Programacéo de Ciclos).
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Novas funcoes 34059x-05

A gestado de ferramentas foi ampliada com a coluna PITCH
("Introduzir dados de ferramenta na tabela", Pagina 178).

A tabela de ferramentas de tornear foi ampliada com as colunas YL
e DYL ("Dados de ferramenta”, Pagina 505).

A gestédo de ferramentas permite agora adicionar vérias linhas
no final da tabela ("Gestdo de ferramentas (Opcao #93)",
Pagina 197).

E possivel selecionar a tabela de ferramentas de tornear que
se quiser para o teste do programa ("Teste do programa”,
Péagina 605).

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

Introduziram-se as funcdes SELECC. PROGRAMA e CHAMAR
PROGRAMA SELECIONAD ("Chamar um programa gualquer como
subprograma’, Pagina 289).

Nova funcdo FEED DWELL para programar tempos de espera
repetitivos ("Tempo de espera FUNCTION FEED DWELL",

Péagina 439).

As funcoes FN 18 foram ampliadas ("FN 18: SYSREAD — Ler dados
do sistema", Pagina 324).

A funcdo DCM pode ser ativada e desativada a partir do programa
NC ("Ativar e desativar a supervisao de colisdo", Pagina 403).

O software de seguranca SELinux permite bloguear suportes de
dados USB ("Software de seguranca SELinux", Pagina 94).

Introduziu-se o pardametro de maquina posAfterContPocket, que
influencia o posicionamento apds um ciclo SL ("Pardmetros do
utilizador especificos da maquina", Pagina 658).

E possivel definir zonas de protecdo no menu MOD ('Introduzir os
limites de deslocacao", Pagina 629).

Possibilidade de protegao contra escrita em linhas individuais da
tabela de preset ("Memorizar pontos de referéncia na tabela de
preset”, Pagina 544).

Nova funcao de apalpagao manual para alinhamento de um plano
("Determinar a rotacao bésica 3D", Pagina 570).

Nova funcéo de alinhamento do plano de maquinagem sem eixos
rotativos ("Inclinar plano de maquinagem sem eixos rotativos”,
Pagina 465).

Possibilidade de abrir ficheiros CAD sem a opcéo #42 ("CAD-
Viewer", Pagina 263).

Nova opcao de software #131 Spindle Sychronism ("Opgdes de
software", P4gina 8).
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Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes modificadas 34059x-05

Possibilidade de introdugao do avango FZ e Fu no bloco Tool Call
("Chamar dados de ferramenta", Pagina 190).

Na selegao de ferramenta, o comando também mostra as
colunas XL e ZL da tabela de ferramentas de tornear numa janela
sobreposta ("Chamada de ferramenta”, Pagina 503).

O campo de introducéo da coluna DOC na tabela de posicoes foi
aumentado para 32 carateres ("Tabela de posicdes para trocador de
ferramentas", Pagina 187).

Os comandos FN 15, FN 31, FN 32, FT e FMAXT de comandos
precedentes deixam de criar blocos ERROR ao importar. Durante a
simulacdo ou execucao de um programa NC com tais comandos, o
comando interrompe o programa NC com uma mensagem de erro
que ajuda o utilizador a encontrar uma realizacéo alternativa.

As funcbes auxiliares M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 de comandos precedentes deixam de
criar blocos ERROR ao importar. Durante a simulacdo ou execugao
de um programa NC com estas fungdes auxiliares, o comando
interrompe o programa NC com uma mensagem de erro que ajuda
o utilizador a encontrar uma realizagao alternativa ("Comparacao:
Funcoes auxiliares”, Padgina 699).

O tamanho maéaximo dos ficheiros emitidos com FN 16: F-PRINT foi
aumentado de 4 kB para 20 kB.

A tabela de preset Preset.PR esté protegida contra escrita no modo
de funcionamento Programacao ("Memorizar pontos de referéncia
na tabela de preset", Pagina 544).

O campo de introducéo da lista de parametros Q para definicao
do separador QPARA da visualizacdo de estado compreende
132 posicoes de introducao ("Visualizar parametros Q (separador
QPARA)", Pagina 85).

Calibracdo manual do apalpador com menos posicionamentos
prévios ("Calibrar apalpador 3D ", P4gina 561).

A visualizacdo de posicdo considera a medida excedente DL
programada no bloco Tool Call opcionalmente como medida
excedente da peca de trabalho ou da ferramenta ("Valores delta
para comprimentos e raios", Pagina 177).

No modo bloco a bloco, o comando processa cada ponto
individualmente nos ciclos de padroes de pontos e CYCL CALL PAT
("Execugao do programa", Pagina 608).

O reboot do comando deixa de ser possivel com a tecla END;
realiza-se, ao invés, com a softkey INICIAR DE NOVO ('Desligar’,
Pagina 524).

Em modo de funcionamento Manual, 0 comando mostra o avanco
de trajetoria ("Velocidade do mandril S, Avango F e Funcao Auxiliar
M", Pagina 536).

S6 é possivel desativar a inclinagdo em modo de funcionamento
Manual através do menu 3D-ROT ("Ativacédo da inclinacdo manual’,
Pagina 583).

O parametro de maquina maxLineGeoSearch foi aumentado para,
no méaximo, 100000 ("Parametros do utilizador especificos da
maquina“, Pagina 658).

Os nomes das opgodes de software #8, #9 e #21 foram alterados
("Opcoes de software", P4gina 8).
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Principios basicos
Tipo de TNC, software e funcoes

Funcoes de ciclo novas e modificadas 34059x-05

Novo ciclo 880 FRES.ENVOLV.ENGREN. (Opcéao #50), ver
"FRESAGEM ENVOLVENTE DE ENGRENAGEM (ciclo 880, DIN/ISO:
G880)"

Novo ciclo 292 CONTOUR.TURNG.INTRP. (Opcéo #96), ver
"ACABAMENTO DO CONTORNO DE TORNEAMENTO DE
INTERPOLACAOQ (ciclo 292, DIN/ISO: G292, opgao de software 96)"

Novo ciclo 291 COUPLG.TURNG.INTERP. (Opcao #96), ver
"ACOPLAMENTO DE TORNEAMENTO DE INTERPOLACAO (ciclo
291, DIN/ISO: G291, opcéo de software 96)"

Novo ciclo 239 ASCERTAIN THE LOAD para LAC (Load Adapt.
Control) Adaptacao de parametros de regulagdo em fungao da
carga (Opcéao #143), ver "DETERMINAR CARGA (ciclo 239 DIN/ISO:
G239, opcao de software 143)"

Foi adicionado o ciclo 270, ver "DADOS DE TRACADO DE
CONTORNO (ciclo 270, DIN/ISO: G270, opcéo de software 19)"

Foi adiciopado 0 qiclo 39 CONT. SUPERF. CILIN. (Opcéao #1), ver
"SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 39, DIN/ISO: G139, opgao de
software 1)"

O bloco de carateres do ciclo de maquinagem 225 GRAVACAO
foi ampliado com os carateres CE, 3, @ e hora do sistema, ver
"GRAVACAOQ (Ciclo 225, DIN/ISO: G225)"

Os ciclos 252-254 foram ampliados com o pardmetro opcional
Q439

O ciclo 22 CTN FRESAR foi ampliado com os pardmetros opcionais
Q401, Q404, ver "DESBASTE (ciclo 22, DIN/ISO: G122, opcéo de
software 19)"

O ciclo 484 CALIBRAR IR-TT foi ampliado com o pardmetro
opcional Q536, ver "Calibrar TT 449 sem cabo (ciclo 484, DIN/

ISO: G484, Opgao #17)"

Os ciclos 841 SIMPLE REC. TURNG., RADIAL DIR., 842
ENH.REC.TURNNG, RAD., 851 SIMPLE REC TURNG, AX, 852
ENH.REC.TURNING, AX. foram ampliados com o avanco de
afundamento Q488

O torneamento excéntrico com ciclo 800 ADAPTAR SIST.ROTATIV
é possivel com a opcao #50, ver "ADAPTAR SISTEMA DE
TORNEAMENTO(ciclo 800, DIN/ISO: G800)"

18 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



indice

1 Primeiros passos com 0 TNC 640..............cccorieiiiiiiiiiimrieeee e ssnrr s e e e s s snnnreeeesssenas 51
2 INErOAUGAO. .....coiiieiii it VAl
3 Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros............cccccccniiiiiiiiiicc e 97
4 Programacao: ajudas @ Programaca0...........ccccerrrrriisssssssssrreessssssssssssrresessssssssssnssssesssssesssssnsnseees 145
5 Programacao: ferramentas...........cccoiiiiiiiiin 173
6 Programacao: programar CONTOIMOS. .........uiiiuurrrrrreiiisssssssnrrresssssssssssssrsssssssssssssssssssssssssssssnnnnnnes 209
7 Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD............cccccciiiiiiiiiiiier e 261
8 Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa..........ccccceriiniiinnnnenennnnnns 281
9 Programacao: parametros Q..o ——————— 301
10 Programacao: funcoes auXiliares............ccoceviriiiiiiininins 373
11 Programacao: fungoes @SPECIAIS........cccviiiiiiiinmniiriiiiiissr s 393
12 Programacao: Maquinagem com €ixos muUltiplos..........ccoovvrriiiieieieeeeeeee e 441
13 Programacao: gestao de Paletes........cccccccuuueemmeemuennenenenneennnennnennnennsnnssnnssnsssnsssnnssnnssenssnsnnnnsnnnns 487
14 Programacao: maquinagem de torneamento.........ccccovveiiiiiiiiiieiccecceccc e 493
15 Funcionamento manual @ @JUSTe..........ccccciiiiiiiiiiiiii s n e nnnnmnnnnnnnnnes 521
16 Posicionamento com introducao manual.............ccccoeemiiiiiii e —————— 587
17 Teste do programa € eXecUGA0 dO PrOGraM@.....cccccereeirerrrerrrrrrrerrrrererssersrerreersrerraeeserreseareeeraens 593
18 FUNGOES IVIOD........cc it a e e e s an e e s e s nn e e s s e ann e e s s nnn e e e s 623
19 Tabelas @ reSUMIOS.......ccciiiiiii 657

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 19



20

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



T I & (=T 1 1 o 52
I T T T - T 4 - Lo (V11 F- T PSRRI 52
Eliminar a interrupcdo de corrente e aproximar a pontos de referéncia.........ccoceeeviiiiiiiiiiiee e 52
1.3  Programar @ primeira PArte..........ccccceeiiiiiiiiiiiiiiiieeereeeeeeeassasaaassasnnsereeeeeeeessasaa s sannnreraeeeaaeaesaaanannnnnnanas 53
Selecionar 0 modo de fuNCIONAMENTO COMETO. .. . iiiiiiiiiii ittt 53
Os elementos de comando mais importantes do TNC..........cooviiiiiiiiiiiiee e 53
Abrir um novo programa / Gestao de fiCheIroS.......uuuviiiiiiiii 54
DEfiNIE UM DIOCO. .. et e 55
e (] = e (o LTl o] £ oo |- 0 T I RSO UPUPRPPPRRR 56
Programar um CONtOrNO SIMIPIES. .....ooiiiiiii e 57
Criar Programa 0 CIClIOS. ......co i 60
1.4 Testar a primeira parte graficamente..............ccocvieiiiiiiiii i 62
Selecionar 0 Modo de fUNCIONAMENTO COMETO.......ciiuuiiiiiiiiiii e 62
Selecionar a tabela de ferramentas para 0 teste do Programa...........ccccouvvvviiieiiieiie e 62
Selecionar 0 programa que S& deSEJa TESTAN........iiii i 63
Selecionar a divisdo do €Cra € @ VISUANIZAGAO. ..........uiiiiiiiiii i 63
[NICiar 0 tEStE O PrOGrAMIA. ... oo 64
LT AV 1T - Tl =Y 4 =1 4 =] T PPN 65
Selecionar 0 Modo de fUNCIONAMENTO COMETO.......iiiiiiiiiiiiiiii et 65
Preparar @ mMedir feITaMIENTAS. ... ..vveiiii e 65
A tabela de ferramentas TOOL. T ... e 66
A tabela de posicOES TOOL_PTCH......oiiiiiiiiii e 67
1.6 Ajustar a peca de trabalho..............cccoiiiiiii 68
Selecionar 0 modo de fuNCIONAMENTO COMETO. ... iiiiiiiiiiiiiiiii et 68
Fixar @ pega de trabalio....... ..o e 68
Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D .........uuiiiiiiiiiiiiiiie e 69
1.7 Executar 0 Primeir0 PrOGIaMIA.........ceueeeeeriiiiiiaassssnrnreeeeesssssasasassssssssssssessssssasassssassssssnsesssssssassssssansnnnnes 70
Selecionar 0 Modo de fUuNCIONAMENTO COMETO......iiiiiuiiiiiiiiiie e 70
Selecionar 0 programa quUE S8 AESEJa EXECUTAN.........oiiiiiiiiiiiiiiiii et 70
LT Tolr= T o T o] (et [ir=1a aT- TSP 70

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 21



Indice

B 111 {0 T LT T T VA
D2 I © T I (O 72
Programacéo: por didlogo em texto claro HEIDENHAIN e segundo a norma DIN/ISO.......................... 72
(OfoTaaloT=1 1] o]11Te F=To LTRSS 72

P A = - T L o] =T o ) - PSP 73
o] - T U 73
Determinar @ dIVISA0 GO BCTa......iuuiiiii ittt ettt e e e e e e e ettt e e e ettt e e e et reeea s 73

(Ofe]a1-To] - T OO PP PPN PUOUPPPUROPPPRN 74

2.3 Modos de fUNCIONAMENTO..........cccueiieiiiiirierieeier e s ae s e e e e s sssnr e e e e s snreeeasasnneeeasannneeeessnnaesasannnnanssnnnnnees 75
Funcionamento manual e volante EIEtrONICO. ... ...ciiuiiiii e 75
Posicionamento com iNtrodUGA0 MEaNUAL........iiiiiiiii e 75

[ geTe] r= aaT= 1o Io JHUUUR O PSP U OO UPUPUPPPRPRRPN 76

LS e (ol ol ge e k=100 - TSRS 76
Execucao continua de programa e execucao de programa frase a frase..........ccccoiieccc 77

2.4 Visualizac0es de eStadO. ..o r e e e e e e e s s e annne 78
Visualizagao de €StadO GeTal.. ..o 78
Visualizagoes de eStad0 SUPIEMEBNTAIES. ........viiiiiiie e, 80

D € oY o1 e [ -1 1 - PSP 87
Barma 08 18rETaS. . e 88

2.6 Remote Desktop Manager (OPCA0 #133).......ccccerreieriiiierrsseriseeessnersssneesssseesssseesssseessssnesssssessnsnensanees 89
FahigeTe [V or= 1o F T T T OO TR U U SUPPPPPPPPTN 89
Configurar a ligacao — Windows Terminal SErviCe........ccuuvviiiiiiiiiiii e 90
Configurar @ lIgaGa0 — VINC ... i 92

[NICIar € TerMINAT @ lIGAGA0. ... . ittt e e e e e e e et a e e e 93

2.7 Software de Seguranga SELINUX.........ccccociiiiiiiiiiieiiieniiie e esssee s sse s sse s sse s s ssneesssneesssmnesssnnesss 94

2.8 Acessorios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN.............cccccooiiiiiiienicccieeen s 95
APAIRAAOIES D ..o 95

VolaNtes eletrONICOS HR ... o et 96

22 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



3 Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros............ccccccviiiiiiiiicienccce e, 97

S 2t O o T T o o o o T T3 1o K 98
Transdutores de posicao € mMarcas de referéNCia..........cooviiiiiiiiiiiiii e 98
SISTEMA B TEIEIENCI. ... i 98
Sistema de refer@ncia €M frESAAOIAS. ... iii it 99
Designacao dos €iX0S €M TrESATOTAS . .. ...ui ittt 99
Co0rdeNAdas POIAIES. .......oi i 100
Posicdes absolutas e incrementais da peca de trabalho................cccoo 101
Selecionar PONTO dE TETEIENCIA.........oviii i 102

3.2 Abrir € iNtrodUzZir PrOgram@s.........ccceiiiiiuireeiiiiisreessisisre e ssssr e sisr e s s s are e s s s s sanr e e s s s ane e s s s s nnn e e s s s nnnes 103
Estrutura de um programa NC em texto claro HEIDENHAIN. ..., 103
Definir 0 bloco: BLK FORIM.......oiiiiiiiii e 104
Abrir Novo programa de MagqUINGGEM ... ....uuuiiiiiiiee et e e et 107
Programar movimentos da ferramenta em didlogo em texto Claro.............ccccooooviiii e, 109
ACEITAI POSIGOES TAIS. . it i ittt ettt e oo oottt e e e e e e oo oo ettt et e e e e e e e e e e aaaeas 111
EiTAr PrOGIAMIA. .. e 112
A funcdo de procura do TNC . ... 115

3.3 Gestao de ficheiros: principios DASICOS..........c.cccciiiriiiiiiieiieceiee e e e e e aesnneeeneas 117
BN BITOS . e 117
Visualizar ficheiros criados externamente N0 TNC.. ...t 119
Copia de seguranGa dE AATOS. . .. ..ciiiiiiiei ittt e et e e e e s e e 119

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 23



3.4

24

Trabalhar com a gestao de fiCheiros...........c.occciiiiiiiiiiiei et e e e esnr e e e e mne e e e eennes 120
D= (o] 01 TP PPRPPI 120
(07 Y0 011 12T =TSSP 120
Resumo: funcdes da gestdo de ferrameEntas..........ooiuviiiiiiiii e 121
Chamar a gestao de fIChEINOS. . ....ooii e, 122
Selecionar unidades de dados, diretdrios € fiCheIr0S.........oiiiiiiiiiii 123
(01 gF- T aTo )Y o o 1 (=Y (o] AT T PRSPPI 124
Criar NOVO FICNEINO. .. oot 124
Copiar UM SO fIChBITO. ... 124
Copiar os ficheiros para Um OULIO AIrETOMO. .. ...coiuuiiiiiiiiiiieee e 125
(0o o IR =1 o 1cTF- T USSP UPPRRRTRRRT 126
[OfoToTF= T e [=1 (o] 4o TR 127
Escolher um dos Ultimos ficheiros Selecionados...........cocviiiiiiiiiiiiie e 127
APAGAT FICNEITO. .. e 128
JAYor-To T- I ae [T =] o] 4 [0 TSSO 128
Y o (o= T 1T = o T PRSP SR PRSPPI 129
Mudar 0 NOME O FICNEITO. ... . 130
(@ 1o [T aF- T dTel = o1 TSR 130
FUNGOES AUXIIIAIES. ... e 131
Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de ficheiros externos...........ocooovieiieccee 132
Transmisséo de dados para/de um suporte de dados eXTeIrNO...........oooviiiiiiiiiiiiiiiiiiceee e 139
O T I O T I T = OSSPSR 141
APArelN0S USB NO TNC .. oottt e e ettt e e 142

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



4 Programacao: ajudas @ Programaca0...........ccccuerrrrriirrsissssrrrrsssssssssssrrees s ssssssseess s ssnnnnreees 145

L g S [ ==Y 1 o 4 = - 1o PP 146
APIICAGAO. ... e 146
Comentério durante a iNntrodUGa0 dO PrOgraMIa........cciiiiieiiiiieee e 146
[INSErir COMENTANIO MEAIS TN ittt e et e e e e e e e e e 146
ComeNntario NO ProOPrio DIOCO. .. ....ueiiii e 146
FUNGOES @0 €ditar O COMEBNTAIIO. ... . e et 147

4.2 Apresentacao dos programas NC................ocooiiiiiiiiiiiiiiirie e e e snr e s nne e e s s snn e e e e e nnees 148
REAICE AE SINTAXE. ..o e 148
Barra de desSIOCaMENTO. ... ...eiiei e 148

4.3 EStrutUrar PrOgIamMas......c.coccieeiieiiiieesisnnseeeeeersssssasassassssssseeeessssasassssasssssssssessssssesssssssnsnssssseessssssansssnnnn 149
Definicao, possibilidade de apliCAGAD. .........uviiiiiiiii e 149
Visualizar a janela de estruturagado/mudar de janela ativada..............cooooie e 149
Acrescentar bloco de estruturacao na janela do Programa..........c.coooiiiiiiiiiiiiiiiee e 149
Selecionar blocos Na janela de ESTrUTUIACEOD. ... ....iiiiiuiiiii it 149

N S N 1 1] F- T o - 150
[OfoTnaF=TaTo [0 TNt 150

4.5 Calculadora de dados de COILE...........cccceeeiiiiirrerieiiere e s s essnre e s e s ssnr e e s s s nre e e s ssssnneesssssnneeessesnnnnessensnnnenas 153
APLICAGAO. ... oo 1563

4.6 Grafico de ProgramacCa0..........ccceursurersirerssrersseessssessssessasnesssssessassnesssssesssssesssnnessassessansessassessannensnnes 156
Desenvolvimento com ou sem grafico de programacdo............eoveivriiieiiiiiiee e 156
Criar o grafico de programagao para 0 programa eXiSTENTE........coeeeiiiiiiiiiiieeee e 157
Mostrar e ocultar NUMET0S de DIOCO.........iiiiiiiiii e 158
APBGAEN O GEATICO. . ettt e 158
Mostrar INhas de GrelNa...........oiiii e 158
AVaaTol[F=TorTo R oIV R ¢=To U or-TolNe (W] nat: JET=Tolor= Lo Juu SRR 159

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 25



Indice
4.7
4.8
26

12T T Yo 1= L0 L= o 160
Yo TS { £= T =T 0 £ TSP UR PSPPSRI 160
ADIIE @ JANEIA B BITOS. ..ot 160
FEChAr @ JANEIA 08 BITOS. ..o 160
Mensagens de erro detalnadas............oooiiiiiiiii e 161
Softkey INTERNE INFO ...t 161
JY oF- 1o T LG = 0 (o1 TP UT PRSPPI 162
PrOtOCOI0 A8 BITOS. . oi ittt ettt e e et e e et e e e ettt e e e 162
ProtOCOI0 A8 TECIAS. .. . iiiiii ittt ettt 163
TEXTO A INSTITUGOES. ... eee ettt e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e e 164
Memorizar ficheiros de asSiStENCIA TECNICA. .. ....uuiiiii it 164
Chamar o sistema de ajuda TNCQUIAE.........cooiiii e, 164
Sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCGUIde..........ccccerriiiiririisiceen e 165
APIICAGAO. ... e 165
Trabalhar COM O TNCGUIAE. ......evieeeeeieee e 166
Fazer o download dos ficheiros de ajuda @tUaiS..........uviiiiiiiiiiiiiiiiii et 170

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



5 Programacao: ferramentas............ccciiiiiiiiiiii - 173

5.1 Introducées relativas a ferramenta..............cccoviiiiiiiin e —————— 174
AVBNGO Fooei e 174
Velocidade S do MaNAIil ... 175

5.2 Dados de ferramenta...........cccooiiiiieiiiciiiees e n e e s nn e e e e nnn e e e e e nn e e e e e nnne s 176
Condicao para a correGao da feITAMENTA.........coiuuiii i 176
Numero de ferramenta, NomMe de ferramenta..........ooi i 176
Comprimento de fEITAMENTA L. ....uuiiiiiiiiii e 176
Raio de ferramenta R . ... e 176
Valores delta para COMPriMENTOS € FAI0S......uuuviiiiiiiiee e 177
Introduzir dados de ferramenta N0 PrOgramMIa.......ccouuuiieieeeeeeee e, 177
Introduzir dados de ferramenta Na tabeIa.............oiiiiiiiii i 178
Importar tabelas de ferrameENntas..........cooiiiiiiii e 186
Tabela de posicoes para trocador de ferrameEntas...........eevveiii i 187
Chamar dados de fEIAMENTA.........uuiiiiiiiiie e 190
TroCa AE TEITAMIEBNTA. .. oo e 192
Teste operacional da ferrameEnta..........oooiiii e 194
Gestao de ferramentas (OPGAO H#I3).....oiiiuuiiiiiiiiii e 197

5.3 Correcao de ferramenta............ccoooiiiiiiiiiiis it ne s n e n e n e nn e nane 205
FakdgoTe UTex= Yo T 205
Corregao do comprimento da ferramMENTa........o.uuiiiiiiiii e 205
Correcao do raio da feITAMENTA.........coiiiiii e 206

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 27



Indice
6 Programacao: programar CONTOIMOS. .........uiiiuuerrireiiiissssssssrres s sssssssssssss s s s s ssssssssessssssssssnnnnes 209
6.1 Movimentos da ferramenta...........ccccoocciieiiiiirieer e e e e s e s e snn e e e e s e nn e e e e e nnnn e e e e e nnne s 210
FUNGOES A8 traJBTOMIA. .. . ii i i it e e 210
Programacéao livre de contornN0Ss FKo .. ... e e 210
FUNGOES AUXIIIAIES IVl ettt e e e e aaa e e 210
Subprogramas e repeticoes parciais de UM PrOGramMIa.........ceiiureieeeeiiiiee e 211
Programacdo com par8mMetroS Q...........iieiii e 211
6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetoria...........ccccceviiiiiiiiiii 212
Programar o movimento da ferramenta para uma magquiNagem.........coeoiiiiiiiiiiiiiieeee e 212
6.3 Aproximacao e saida de CONtOINO...........cccceiiiiiiiiie i 216
Ponto de partida € PONtO FINAL.........vieii e 216
Resumo: tipos de trajetdria para a aproximagao e saida do CoONtorNO.............covivviiiiiiiiicieee e 218
Posicoes importantes na aproXimagao € Salda...............oviiiiiiiiiii e 219
Aproximacao numa reta com unido tangencial: APPR L. 221
Aproximagao numa reta perpendicularmente ao primeiro ponto de contorno: APPR LN..................... 221
Aproximacao numa trajetoria circular com unido tangente: APPR CT ..., 222
Aproximacao segundo uma trajetdria circular tangente ao contorno e segmento de reta:
APPR LG oot 223
Safda segundo uma reta tangente: DEP LT . ... 224
Saida numa reta perpendicularmente ao Ultimo ponto do contorno: DEP LN................ccccoiiiiiinn. 224
Saida numa trajetéria circular com unido tangente: DEP CT. ... 225
Aproximacao segundo uma trajectéria circular tangente ao contorno e segmento de recta:
D =] = I O L O OO PP PP PSP R UPPPPPRUPPPPPN: 225
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas.............ccccceeiiiiiiiiicccisiissnseer e s nsnnenes 226
Resumo das fungGoes de trajeltOria.........c.uueiieiiie e 226
1= - T USSR PP 227
Inserir chanfre entre dUas FETAS.......... i i 228
Arredondamento de esquinas RND...........ooiiiiiiiiiii e 229
Ponto central do CIFCUIO CC.. oo 230
Trajetoria circular C em torno do ponto central do circulo CC.........oooiiiiiiiii e 231
Trajetoria circular CR com raio determinado........ccvvveviiiiiiieeeee e 232
Trajetoria circular CT com UNIBO taNGENCIAL..........iiiiiiie e 234
Exemplo: Movimento linear € chanfre 6m CarteSianas. ........cooviiiiiiiiiiiiei e 235
Exemplo: movimento circular €M CarteSIanas.........ccoiiiiuiiiiiiiiie e 236
Exemplo: circulo completo em CarteSIanas. .......cooeieeeiieee e 237
28 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



R SUIMIO. et 238
Origem de coordenadas polares: POIO CC... ..o, 239
ROt P et 239
Trajetoria circular CP em torno do pPolo CC.. . 240
Trajetoria circular CTP com Uni@o tangencCial........cc.uveeeiiiii e, 240
L =T 1o SOOI PRP 241
Exemplo: movimento lINEar €M POIAIES........ooiiiiii i 243
EXEMIPIO: NEBIICE. ... oo 244
6.6 Movimentos de trajetdria — Programacao livre de contornos FK.............cccccoiiiiiiiienicccceeen e, 245
PrINCIDIOS DASICOS. ... 245
Gréafico da programacao FK..... ... 247
ADBIIr 0 IBlOgO FK . et 248
Polo para programac@o FKo..... ..o 248
Programac@o lIVre 0 TELAS........coi it 249
Programacao livre de trajetlrias CirCUIBIES. .. ..cooii it 250
Possibilidades de INtrOQUGAO.........ouuuuiiiiii e 251
PONTOS AUXIIBIES. ..o ettt ettt ettt 254
RETEIENCIAS TEIATIVAS. .. ee ettt e e 255
Exemplo: Programac8@o T FK ... e 257
Exemplo: Programac8@o 2 FKo ... e 258
Exemplo: Programacao 3 K ... 259

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 29



Indice

7 Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD..............cccceriiiniiinnni e 261
71 Divisao do ecra CAD-Viewer e Conversor de DXF.............cccciiiiiiiiieinnssiee e s s e e sssnne e 262
Divisdo do ecrd CAD-Viewer ou Conversor de DXF..........coooiiiiiiiiiiiieeeee e 262
7 0 N 0 V1T 263
JY o] o= To%- 1o PSP TPPURT PR 263
7.3 Conversor de DXF (OPGA0 #42).........c.cceiiiieieeaieeieaeieeieeeaeesaeeaaeesaneaseeseseasseesaseaseesaneesnesansesaneanns 264
JAY o] [To%= o= o T 264
Trabalhar Com 0 CONVEISOT DX ... .t e e 265
A FICNEITOS DX ... et 265
AJUSTES DASICOS. ... e 266
AJUSTAI CAMAAAS. ...ttt 268
Determinar PONTO e FEFEIENCIA.........viiii it 269
Selecionar € gUArdar CONTOMNO. ... ...oiii e 271
Selecionar e guardar posicOes de MAGUINAGEM. ...t 275

30 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



8 Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa..........ccccceviiiiinnnnenennnnnnns 281

8.1 Caracterizar subprogramas e repeticoes parciais de um programa.........ccccceceeeeersssserersssssneeersans 282
=T o =1 PR UU SRS T 282
t IR ST T oY o1 oY [ T T T PSPPI 283
U aTei o] aF=] o g T=T 0} (o TSP PPPPRURRR 283
INdicagOes SOBIe @ PrograMAGAD. ... ..uuuuiiiiiiii ettt e e e e e e e e 283
Programar UM SUBPIOGIAMA. . ....uuieeiieeeeee e 284
Chamar UM SUDDIOGIAMA. .. .ciiiiii ettt e e et e e ettt e e e e ettt e e e e et e e e e et eeeeenees 284
8.3 Programar uma repeticao de programa parcial.............cccociimiiiiiiiii 285
=] o 1= PP SPPPRRTPP 285
Ul aTef o] aF=T o g T=1 a1 (o TSP PPPRURTR 285
INdicagOes SOBIe @ PrOgraMAGAD. ... ..uuueiiiiiiii ettt e et et e e e e e e e e 285
Programar uma repeticao de um programa parcial.................oooiiieiiiiiiiee e 286
Chamar uma repeticdo de um programa ParCial...........cccccooeiiiiiiiee e 286
8.4 Um programa qualquer como subprograma.............cccccumiiiiiiiiiiiiiiiccceere e 287
RESUMO dAS SOTLKEYS......oiiiiiieii e 287
U aTefTe] aF=T o T=1 o (o TP PPPUURR 288
INdiCagOes SODIE @ PrOgraMAGAD. ... uuueiiiiie ettt ettt e e e et e e ettt e e e e e e e e e e e 288
Chamar um programa qualquer COMO SUDPIOGIAMIA..........ccieiiiiiiiiiiiii et e e 289
£ N 011410 F= T4 =T 3 o 291
B ole N e L= LTl al aF=Ta aT=Ta) 1o 1O PEPURURRR 291
Profundidade de aninhamEnto.........oooiiiiii e 291
Subprograma dentro de Um SUDPIOGIaMIA........ooiiiiiiiieie e, 292
Repetir repeticoes parciaiS de UM PrOGIAMNA. . ... ..coii ettt e e e ettt e e e e e e e e e e aaaaaaaas 293
REPELICA0 O SUDPIOGIAMIA. ... e iiiiie ittt e e et e e e e e e e e e 294
- JC I =G4 T o] CoT-e [ o] g Yo | T4 F= - [ 295
Exemplo: fresar um contorno em Varias aproXimMaGOES.......uuuviiiiiuuiieeieiiiiiee et 295
EXEMPIO: GrupOS A8 TUIOS. ... 296
Exemplo: grupo de furos com Varias ferramentas..........ccoooiiiiiiiieiiiie e 298

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 31



Indice

9 Programacao: parametros Q..........cccccciiiiiiiiiiniirre e e s nnnreeaean 301
9.1 Principio € resumo das fUNCOES..........ccceiriuiriiiiiiiiie i nr e 302
INAICaGOES PAra @ PrOGIrAMI@GCAD. ......eeieie ittt ettt e e e e e ettt e e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e ettt aaeeee s 304
Chamar funcoes de pardmMetroS Q. .......eeeiiiiiiii e 305

9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em vez de valores NUMEKICOS...........ccvvueeiriueeiniee s sinesssee e 306
APIICAGAO. ... oo e 306

9.3 Descrever contornos por fungoes MatemaAtiCas...........cccereriiiiiiiiiiniiie e 307
FY o] o= To%- 1o J S PEUR SRR 307
=T [ g o T PSR PSOU PP PPPPPPPPRN 307
Programar tipos de CAICUIO DASICOS. ........oiiiii e 308

9.4 FUNGOES ANQUIAIES.......cciiiiiiiiieiiie e e e e n e a e an e 309
D INMIGOES .o 309
Programar fuUNGOES @NQUIATES...........coiiiiiiie e 309

e T 0 1 [T 1| T 1] XSSPt 310
APIICAGAO. .. oo e 310

9.6 Funcoes se/entao com parametros Q...........cccoviiiiiiiiinie i 311
AADIICAGAOD . e 311
YLt T T a ole] ale [Tol o] aF-TE- T P P P TP ROPUPPRRRN 311
Abreviaturas € coNCEItOS UtIHZAAOS. ..........oiiiiii i 311
Programar fUNGOES SE/ENTAO..........uueiiiieeeeeeee e 312

9.7 Controlar e modificar parametros Q............ccccceiiiiiiieriiiisiees e ssnre e e e ssne e s s e snr e e e s e s snne e e s e e nnees 313
PrOCEAIMENTO. ... 313

9.8 FUNGOes auXiliares..........ccciiuiiiiiiii i 315
=T [0 g o TP PP U ST OO P PSP PPPPPPPPPN 315

FN 14: ERRO — Emitir mensagens de EITO.......coouuiiiiiiiiiieeee e 316
FN16: F-PRINT — Emitir textos e valores de parametros Q formatados...........ccoocvvvviviiiiiiiiiiiiice 320

FN 18: SYSREAD — Ler dados dO SISTEMA......cciuiiiiiiiiiiii ittt 324

FN 19: PLC — Transmitir valores ao PLC........ocoiiiiiiii e 335

FN 20: WAIT FOR = Sincronizar NC € PLC.. ... 335

FN 29: PLC — Transmitir valores @0 PLC........ooiiiiiiiiiii i 336

FIN BT EXP O R e 336

32 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



9.9 Acessos a tabelas com inStrug0es SQL.............cccoiieiiiiiiiiniie i 337

FakdgeTe [UTe= o T 337
(O o g P I A=A TST- 17 1o TP TP 338
Programar INdiCAGOES SQL......cciiuiiiiiiiiiiii oo 340
RESUMO dAS SOTLKEYS. ...t 340
SQOL BIN Dttt ettt 341
R O Il = G L PSSP PRR R PPRRRPPR 342
SO FET CH ettt 344
SQOL UPDATE. .. ettt ettt 345
O I 1N S PSSR PPRUPPR 345
SQL COMMIT ettt ettt e et aee e 346
SQL ROLLBACK . ettt ettt 346
9.10 Introduzir formulas diretamente............cccoiiiiiiiiiiii i —————— 347
[INTFOAUZIT @ TOMMUIG. ..o ettt e et e e e 347
R =Te] k= o ie (ST o= o1V Lo TR 349
e CTnaT o] (o3 [T oY foTo [U 17 o Ju PSP RSUT PR 350
L I I S T 1 = 4o K T T 351
Funcoes do processamento de STrNGS......cooiiiiiiiiiee e 351
JN il oVl g ot I Ta = o IS 1 £ a e TSR 352
Encadear Par@metros STING ... .. i i e 352
Converter valores NUMEricos NUM PAramMEtro STHNG.......vvvieeiiiiiiei e 353
Copiar string parcial a partir de um pardmetro StriNG..........ooooi i, 354
Converter pardmetro String NUM Valor NUMETICO. .. .....iiiiiiiiie ittt 355
Verificar UM Par@mEtro STIING .. ..oo oot 356
Emitir o comprimento de um par@metro StHNG.......oooioiiiiiiiii e 357
Comparar a SEQUENCIA AlfADBTICA. .........viiiiiiiiiie e 358
Ler par@mMeEtroS A MAGUING. ......coiii it e et e e e 359

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 33



Indice
9.12
9.13
34

Parametros Q previamente OCUPAUOS..........ccccueeiiieiieeeeieiiree s e essnre e s s e ssnre e s s ssnne e e s e ssnne e s s e snnnenssennnnees 362
Valores do PLC: de Q100 @ Q107 ittt ettt 362
Raio atual da ferramenta: QT08... ... i it et 362
Eixo da ferramenta: QT109.. ... ..ot 362
Estado do mandril: QTT0. ... i 363
Abastecimento de refrigerante: Q11T ... ... e, 363
fator de SODrePOSICEAO: Q112 . i i et 363
Indicagdes de cotas No Programa: Q113 ... oo 363
Comprimento da ferramenta: Q114 ... ... e 363
Coordenadas depois da apalpacdo durante a eXeCUGE0 dO Programa..........eeeeeeurreeeeeiiurieeeeeiiiieeeeeeennss 364
Desvio do valor real em caso de medicao automatica da ferramenta com o apalpador TT 130............ 364

Inclinagéo do plano de magquinagem com angulos da peca de trabalho: coordenadas para eixos rotativos

CalCUIAAAs PEIO TINC .. it 364
Resultados de medicédo de ciclos de apalpacao (ver o Manual do utilizador Programacéo de

o] (o] 1) IR PR SRR PTRRTSUPP 365
Exemplos de Programacao.............ccciiuuuuumiiiieiiiiiiaeeecinnrer e e e e e e e e s s e s s nne e re e e e e e ea e e e e e nnnnnraeeeeeeaaaan 367
EXEIMNIPIO: BlPSE. . e 367
Exemplo: cilindro cONcavo com freSa ©STEMCA.......oiuuuiiiiiiiiii e 369
Exemplo: esfera convexa Com fresa CONICA.........oooiiiiiiiiiii e 371

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



10 Programacao: funcoes auXiliares............cccvreiiiiiniiiininsi e 373
10.1 Introduzir as funcoes auxiliares IM @ STOP...........cccocciiiiiiiiiiin 374
PrINCIDIOS DASICOS. ... i 374

10.2 Funcoes auxiliares:para controlo da execucao do programa, do mandril e do agente

=Y 1 T [ -1 = PRSPPI 375
LR T= U o T T OSSPSR ORI 375
10.3 Funcoes auxiliares para indicacoes de coordenadas...........cc.ccoueriiiiiiiiniiii e 376
Programar coordenadas referentes a maquina: MOT/MO2. ... 376

Aproximar a posicdes no sistema de coordenadas nao inclinado com o plano de maquinagem inclinado:

VT30, ettt ettt 378
10.4 Funcoes auxiliares para o tipo de trajetoria............cccceeeiiieiiiii i 379
Maquinar pequenos desniveis de contorn0: MO7.... ... 379
Maquinar completamente esquinas abertas do contorno: M9O8...........ccevviiiiiiiiiiiii 380
Fator de avanco para movimentos de afundamento: MT103.........ccoiiiiiiiiiii e, 381
Avanco em milimetros/rotagao do mandril: MT136........ooiiiiiiiiiii e 382
Velocidade de avanco em arcos de circulo: MTOS/MTIO/MITT oo 383
Caélculo prévio do contorno com correcéao de raio (LOOK AHEAD): M120.........ccoeiiiiiiiiiiieeeee 384
Sobrepor posicionamentos do volante durante a execugdo dum programa: MT118.........ccccceeeviiiiiien. 386
Retracdo do contorno na direcdo do eixo da ferramenta: MT40.........cccciiiiiiiiiiiiie e 388
Suprimir a supervisao do apalpador: MTAT ... ... e 390
Apagar rotaGao DASICA: IMTAB. . et 390
Em caso de paragem do NC, levantar a ferramenta automaticamente do contorno: M148................. 391
Arredondar ESOUINGS: M1 7 ... e 392

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 35



Indice

11 Programacao: fungoes @SPEeCIais.........cccuruririiuriiiisiiniie i 393
11.1 Resumo das fuNGOES @SPECIAIS. ... .curiiiurririuiriiiie i n s an e nne e 394
Menu principal das funcoes especiais SPEC FCT ...t 394
Menu de iNAICACOES AO PIrOGIAMIA. ... ... 395
Menu de fungdes para maquinagens de contorn0 € de PONTOS......cuviiieiiiiiiieeiiiiie e 396
Menu Definir diversas fungoes em textO Claro.........oooiiiiiiiiiii e 397

11.2 Supervisao dinamica de colisao (OPGAO H#40)............ccccerrrieriiieririrersiee s e e ssee e sreesseeesseesanneesas 398
U] aTor= 1o TR 398
Representacdo grafica dos COrpos de COlISA0. .. .uuuuuiiiiiiiiiiie it 399
Supervisao de colisao no modo de funcionamento Manual.............cccoeeieiiiiiiiiiiii e 401
Supervisdo de colisdo nos modos de funcionamento de execucdo do programa...........ccceeeeeeeeeennnnnee. 401
Ativar e desativar a SUPErviSA0 A€ CONISA0. .. .cciiiiiiiiiiiiiii e 403

11.3 Regulacado adaptativa do avango AFC (Opgao #45)...........ccocceiieeriinneiniesinnsse e s 405
ADIICAGAO. ... 405
Definir ajustes DASICOS AFC ... .. e 407
Executar COrte de MEMOIIZAGAOD. ... .uuuiiiiiii et 409
ALIVAI/AESATIVAT AFC .. oo 413
FIChEIro de PrOtOCOI0. ... o i e 414
Supervisionar rotura de ferramenta/desgaste de ferramenta............cccooooiiiiiiiiii 415
Supervisionar a carga do MaNAIil........oooiiiii e 416

11.4 Supressao de Vibragoes Ativa ACC (OpPGaA0 #145).........ccoeriiieriiiiieeiiieeee e 417
APIICAGAO. ... oo 417
ALIVAI/AESATIVAr @ ACC ... e e e 418

11.5 Maquinagem com €ixos paralelos U, V @ W...........cooriiiiiiiiiennesere e sseee e s s ssere e s snnne s ssmnnen s 419
R S UM e e 419
FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY ...t 420
FUNCTION PARAXCOMP IMOVE ... ..ottt 420
Desativar FUNCTION PARAXCOMP ... ..ot 421
FUNCTION PARAXMODE . ... it 422
Desativar FUNCTION PARAXMODE.. .. ..o 423
Exemplo de fUraGdo COM EIXO WV ....iuiiiiiiiiiii e 424

11.6 Funcoes dos fIChEIr0S. ..ot 425
ADIICAGAO. ...t 425
Definir as 0peragies dO fICNEITO. ... ..uiiii e 425

36 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



11.7 Definir transformacoes de coordenadas.............cccoeireiiiiiieiniie i 426

=TSN [ g o TSP 426
TRANS DATUM AXI S e 426
TRANS DATUM TABLE. ..., 427
TRANS DATUM RESET ... e 428
11.8 Elaborar ficheiros de teXto..........ccc i s e r e e e e e e s se e e mnnnnen e e e e e eeesennnnnnnn 429
PN o] o= To%- 1o OUU R OSSP P PP PPPRU 429
Abrir @ sair de fIChEIr0 A TEXT0. . ..o i 429
AT 1EXEOS . oo 430
Apagar e voltar a inserir carateres, palavras € lINhas..........cccccoiiiiiiiiiii e 430
Processar DIOCOS B tEXTO. .. .uuuee e 431
Procurar partes de 1EXEO0.......ooi i 432
11.9 Tabelas de definiCA0 lIVIe.........c.occiiiiiiiii e 433
PrINCIDIOS DASICOS. ... 433
Criar tabelas de defiNICE0O [IVIE. ... ..o 433
Modificar 0 formato da tabela..........oooiii e 434
Alternar entre vista de tabela € de fOrmMUIAIO.........oooiiiiiiiii e 435
FN 26: TABOPEN — Abrir tabela de definiGa0 lIVIe.........oooiiiiiccce e 436
FN 27: TABWRITE — Descrever tabela de definiC80 lIVIe..........ooooiiiiiiiiccccceeeee e 437
FN 28: TABREAD — Ler tabela de definiGa0o lIVre......c.uuuiiiiiiiiiiiei e 438
11.10 Tempo de espera FUNCTION FEED DWELL...............cccceiiiiiiiiieiicceiee s s s e e e s ssne e s s ssne e s sesnne e e s 439
Programar 0 tE€MPO A& ESPEIA......cccii i 439
Restaurar 0 tEMPO A ESPEIA....ccoi i 440

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 37



Indice
12 Programacao: Maquinagem com eixos MuUltiplos.........ccccccoiiniiiiniiinere e 441

12.1 FuncOes para a maquinagem com €ix0s MUItIPlOS............cccciiiiiiiiiiiiinccce e 442

12.2 A funcao PLANE: inclinacao do plano de maquinagem (Opcao #8)............ccccevrverrrseersseesssnnennnns 443
T ahdgeTe (U or=To F PSSRSO PPPPPPPRR 443
R S UM e 445
Definir @ fUNGAO PLANE ... ..o e 446
VISUANZACAO A8 POSICAO. ..ttt e e oottt e e e e e e et aa e s 446
RePOr @ TUNGAO PLANE ... ..ot 447
Definir o plano de maquinagem através de angulo sélido: PLANE SPATIAL.............ccooevviiiiic 448
Definir o plano de maquinagem através do angulo de projecdo PLANE PROJECTED.............ooooeeo.n. 450
Definir o plano de maquinagem através de angulo Euler: PLANE EULER...............ccooiiiiiiiiin. 451
Definir o plano de maquinagem por meio de dois vetores: PLANE VECTOR..............ccccoiiiiii 453
Definir o plano de maquinagem através de trés pontos: PLANE POINTS.........ccooiiii 455
Definir o plano de maquinagem através de um Unico angulo sélido incremental:
PLANE REL AT IV E ettt ettt et e et e e as 457
Plano de maquinagem através do angulo de eixo PLANE AXIAL. ... 458
Determinar o comportamento de POSICIONAMENTO. ... ..uuiiiiiiiiiiiiie et 460
Inclinar plano de maquinagem Sem iX0S rOTAtIVOS.........uuviiiiiii i 465

12.3 Fresagem inclinada no plano inclinado (Opgao #9)..........ccceccuerieseniiiirisseessssee s ssse e s e s e sssnnen e 466
UM G0, . e 466
Fresagem inclinada por meio de deslocagao incremental dum eixo rotativo.................cccooeeeeeiinnnnnn. 466
Fresagem inclinada por meio de VEtOreS NOMMNAIS..........uviiiiiiiiiii e 467

12.4 Funcoes auxiliares para €iX0s rotativos..........ccceeiiiiiiiiiiiiiii 468
Avanco em mm/min em eixos rotativos A, B, C: M116 (Opgao #8)........cccouvvvviiiiiiiiiiiiiiieee 468
Deslocar 0s eixos rotativos na trajetéria otimizada: M126..............ooiiiiiiiiiiiiiiiicee e 469
Reduzir a visualizacdo do eixo rotativo para um valor inferior a 360°% M94..............oooeeiiiiiiiiiiiee 470
Conservar a posicdo da extremidade da ferramenta ao posicionar eixos basculantes (TCPM): M128
(OPGEO HO) ... it 471
Selecdo de eix0s basculantes: IMT38......ccoiiiiiiiiiii e 474
Consideragao da cinematica da maquina em posicoes REAL/NOMINAL no fim do bloco: M144
(OPGEO H9) ... i 475

38 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



U aTor: o T 476
Definir FUNCTION TCPM . ..ottt ettt et e e eeee s 476
AtuaGao do aVanGO PrOGraMIAT0. .. ... . i ittt e e e e e ettt e e e e e e e e e e et e e e e e e e e 477
Interpretacao das coordenadas programadas dos €iX0S rotativoS........ocoeeiiiiiiiiiii 477
Modo de interpolacao entre a posicao de partida € a posicao de destino..............c.eevvviviviiiiiieeeeennn. 479
ANUIAr FUNCTION TCPM ..ottt et e et et e et e et e e nea e 480
12.6 Correcao de ferramenta tridimensional (Opgao #9)..........ccceviiiiiiiiiine e 481
FaNdgoTe [UTex= Yo T 481
Definicdo de um vetor NOTMANZAT0. .. ....ooueiiiiiiieie e 482
Formas de ferramenta permitidas...........oooiiiiiiiiiiii e 483
Utilizar outras ferramentas: valores Aela.........c.ooiiiiiiiiii e 483
CorreGa0 3D SEM TCPM .. ..ottt 483
Face Milling: correcdo 3D COM TCPIM . ...oiiiiii e 484
Peripheral Milling: correcao de raio 3D com TCPM e correcao de raio (RL/RR).....ovvvvviiiiiiin 485

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 39



PN o] o= To%: 1o o U OO R T OUU OO PPURSRRSROPPIOt 488
Selecionar tabela de PalBLES. .........eiii i 490
Sair do fIChBIr0 A8 PAIBTES ... e 490

Executar ficheiro de paletes

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



14 Programacao: maquinagem de torneamento............ccccceeiiiiniiinninnn s 493

14.1 Maquinagem de torneamento em fresadoras (Opcao #50)..........cceeveerreserrsieesssseesssseessssessssnensns 494
TahigeTe [V or- o F TP PO OURU PP PP PPPRI 494
14.2 Funcoes basicas (OPCA0 #50).........coccceriirrriaieriirersaseerssseeesssseesssseesssneesssseessssnesssssesssnsessassessansesssnens 495
Comutacdo modo de fresagem / modo de tOrNEaMENTO.........uiiiiiiiiiiiieieiiie e 495
Representacao grafica da maquinagem de torneamento. ... 497
PrOgramar @S TOTAGOES. ...t 498
Y1l el lo FoTo oI e (SR 1Y =T o oo H OO UPURRR 499
14.3 Funcoes de desequilibrio (OPga0 #50)............ccceerieiiiiiiieeieeeiee e e sie e e s ee e e e sne e e e s ene e emneenes 500
Desequilibrio em modo de tOrNEaMENTO. ........oiiiiiiie e, 500
Ciclo Medir desSeqUIIIDIIO. ... ... e, 502
14.4 Ferramentas no modo de torneamento (OPga0 #50)..........cccerririiereieriieeiee e e e sse e e e eeeenes 503
Chamada A& fEIMAMIENTA. .. ..ottt e et e e e 503
Correcdo da ferramenta NO PrOGraMI@. . ......oooieii i 504
DAdOS B fEITAMEBNTA. ... uiiii et 505
Correcao do raio da 18mina CRL........o.ieie e 511
14.5 Funcoes do programa Torneamento (OPcao #50)..........ccceeecerriieerrssrrrssseessssresssseesssneessssnesssneessssnens 512
RECESSOS € ENTAINES. ... o 512
Seguimento do bloco TURNDATA BLANK ... 518
Maguinagem de torneamento alinhada..............uuueuiiiiiiiiie e 519

TNC 640 | Manual do Utilizador Dialogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 41



Indice

15 Funcionamento manual € aJUSte...........ccccciiiiiiiiiinin e 521
L0t B T T 0 T =] [ - T Y 522
[ ToT- Lo 1o OO OO UPRRRRRPRRPPN 522
[D7CT] e T SRR 524

15.2 Deslocacao dos €iX0S da MAQUINA.........coccueeiiiiiiiiiri i se s an e nnane e nan 525
AAVIS 0. e 525
Deslocar 0 eixo com as teclas de dir@GA0 EXTEINAS. ........urureieeee e 525
POSICIONAMENTO POI INCTEMENTOS. .. ettt et e e e e e e e e e 525
Deslocagao com volantes €letrONICOS. ... ...oii ittt 526

15.3 Velocidade do mandril S, Avanco F e Fungao Auxiliar IVl............ccccciiiiiiiniiiic e 536
ADIICAGAO. ... 536
[NEFOAUZIT VAIOTES. ... e e 536
Modificar a velocidade do mandril € 0 @VANGO...........cooiiiiiiie e 537
NNV I T aali €= ot o R e (o J= 17 Lo o] TR 537

15.4 Conceito de seguranca opcional (Seguranca Funcional FS)..........c..ccccviimiiiiiiniienscees s e 538
GENEIAITAAES. ... e 538
DefiNICOES B CONCEITOS. ... et 539
VErifiCar POSIGOES GE BIXOS. . ..uiiiiiiiiiiii ettt et e et e e et e e e ettt e e e ettt e e e 540
Ativar liMitaCa0 O GVANGO. ... .uueeiiiiiiiiie et 541
Visualizagoes de €Stad0 ATiCIONAIS. . ... .uuureee et e e et 542

15.5 Gestao de pontos de referéncia com a tabela de preset..........cccccveeeiieiiccicieen e 543
AAVIS 0. e 543
Memorizar pontos de referéncia na tabela de Preset... ..., 544
Ativar 0 PONTO de TETEIENCIA. ... ...iiiiiiiii e 550

15.6 Memorizacao do ponto de referéncia sem apalpador 3D.........ccccceceecieerieiieier e e 551
F Yo TSRS PPPPRUTRPPPP 551
=] oo - [o= Lo T PSSR URUUSPPPPP 551
Definir ponto de referéncia com fresa de haste. ..o 551
Utilizar as funcdes de apalpacdo com sensores mecanicos ou medidores........ccccvvvvviviieeieeieeeieeen, 552

42

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



15.7 Utilizacao de um apalpador 3D......... ... e e ssms e e e e e e e e e 553

R SUIMIO. et 553
Funcoes em CiCloS de ApPalPACA0. .. ...ccoii i 555
Selecionar CICIO de APAIPAGAD. ........couuiii i 557
Registar os valores de medigao provenientes dos ciclos de apalpagao.........ccccvvvvvieiiieiiiiiiiiiiiiieee, 558
Escrever resultados de medicdo dos ciclos de apalpacao numa tabela de ponto zero........................ 559
Escrever resultados de medicao dos ciclos de apalpacdo numa tabela de preset..................ccco 560
15.8 Calibrar apalpador 3D....... ..ot e e e e e e e e s e s e s nnnr e eeeeeeeeasae e nnnnneeeeeeeeeeanannnnnn 561
Lok i goTe [UTex=To T 561
Calibrar 0 COMPIIMENTO BLIVO.....iiiiiiiiiiie ettt e et e et 562
Calibrar o raio atuante e compensar o desvio central do apalpador............ccoooiiiii e 563
Visualizar 0S valores Caliorados. .........ii i 567
15.9 Compensar a posicao inclinada da peca de trabalho com apalpador 3D............ccccceveeceerreccnenn. 568
TahigeTo [V or- o F PSPPI 568
Determinar rotaCAO DASICA. ... .....veieeee ettt 569
Guardar a rotacdo basica na tabela de PreSet.........viiiiiiiiiiiiii e 569
Compensar a posicéo inclinada da pecga de trabalho por meio de uma rotagdo da mesa.................... 569
VisUAlizar @ rOTAGA0 DASICA.......oe i 570
ANUIAE @ TOTAGA0 DASICA. ... .o 570
Determinar @ rotaGao DASICA 3D ... ..uuuiiiiiiii i 570
15.10Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D.............ccccceeiiiiiiienencee e 572
LT U o ol T OSSPSR SR 572
Memorizacdo do ponto de referéncia NUM €IX0 QUAIGUET .........oouvviiiiiiiiiii e 572
Esquina como ponto de rEfErENCIA. ..........oiiiiii i 573
Ponto central do circulo como ponto de referéncia..........ccoveveiiiiiiiii e 574
Eixo central como ponto de refErENCia..........coiiiuiiiiiii e 576
Medir pecas de trabalho com apalpador 3D .........uuviiiiiiiiiieeie e 577
15.11Inclinar plano de maquinagem(OPCA0 #8)........cccceecieiiiierinieiissrr e s e e s ssne e s e e snne s s ssn e s s sneesnnneess 580
Aplicacdo, Modo de ProCEAIMENTO. . ... i i it 580
Passar os pontos de referéncia em eix0s basCuUlaNtes............oooiiiiiiiiiiicccee e 582
Visualizagao de posicoes num sistema iNCliNad0.........couuviiiiiii e 582
Limitagdes ao inclinar 0 plano de MaguUIN@gEM......oooi it 582
Ativacdo da INCIINAGAO MANUAL........uuiiiiiiiiei e 583
Memorizar a direcéo do eixo de ferramenta ativa como direcdo de maquinagem ativa:..................... 584
Memorizagéo do ponto de referéncia num sistema INCIINAO. .........coiiiiiiiiiiiie e 585

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 43



Utilizar posicionamento com introdUGa0 ManUal...............oiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 588

Guardar ou apagar programas a partir do SIMDI........cccoiiiiiiiii e 591

44 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



17 Teste do programa e execucao dO Programa..........cccccuerrrrriiiirsssssssrreesssssssssssssse s ssssssnssseesns 593

L/ B 1 - 1T PP 594
APIICAGAO. ... oo 594
Definir a velocidade do teste dO PrOgramMa..........cooiie it 595
R S UMD VISTS . it i ittt e e ettt e e e e e et aaaa e 596
REPIESENTACAOD BD ... i 596
AV o= I [N o o= PSPPSR PPPRR 600
Representacao €M 3 PIANOS. ......uuuee i 600
Repetir @ SIMUIACEO GIaTICA. .. ..ii it 601
MOSTIAT EITAMIENTA. ... i i 601
Determinar 0 tempo d€ MAaGQUINAGEIM.....ccoiiiiiiiiiii e 602

172 Representacao do bloco no espaco de trabalho............cccccviiiiiiiinini 603
APLICAGAO. ... oo 603

173 Funcoes para a visualizagao dO Programa...........cccceeriiiiieeeeissseeeseessnee e e s ssmre e s s s sme e e s e s mn e e e s e smnnees 604
R S UM e 604

L7/ T 1= =T o [ T o1 0T | =T 1T TN 605
ADIICAGAO. ...t 605

175 EXECUGAO O PrOGIaAMA......cociiiiiiiiiiiiiiiunnnetreieeesassasaaasssssasaeeesesassaaaa s sssnseseeeeessassaaaasnnnnnaeaeeenssanssnnnsn 608
APLICAGAO. ... oo 608
Executar programa de MagUINGGEMN .. ...uue oot 609
[NTEITOMPET @ MAGUINAGEMN . ..o ittt e e e e oo ettt et e e e e e e e e e ettt e aaeaaaaeeaeennes 610
Deslocar os eixos da maquina durante uma iNTEIMUDPGAO. .. .....vviiiiiiie et 611
Prosseguir com a execucdo do programa apds Uma iNterrUPCAO. ........cceeeeieeiiiiiiiieieeeee e 612
Retirar apOS COMME A8 COIMENTE. . .. i ittt a e e 613
Entrada no programa conforme necessario (processo a partir de bloCo)...........ooooviiiiiiii, 616
RF-Tol (o> dlaat-[or- [oR= Lo e o] 0} (o] £ o TR 618

176 Arranque automatico dO Programa..........cccceieeiieeerisssreerssssreeesessssreeessssnreesssssnneeesssssnneessessnneeessannns 619
APIICAGAO. ... oo 619

L7 ST 11 Tl ] [ o 620
FY o] o= To%- Lo TSP SRR 620
INETOAUZIT O SINAI L e e e, 620
APAGAT O SINAL L,/ e, 620

TNC 640 | Manual do Utilizador Dialogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 45



46

17.8 Paragem opcional da execucao dO Programa..........ccccceereeeiiiiiiiiiiisinnnrerreeee s s e s sessssnssneeeeeeeessassssanen

JAY o] [To%=Tor= o TP

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



18 FUNGOES IMIOD.........c it a e e s e e e e e e e ae s ne e s 623

L= T T T T T /0 0 624
Selecionar TUNCOES MOD ......c..uiiiiiio e, 624
Y ol [} et = [V (=T T PSPPSR 624
SaIr das FUNGOES IMOD .. . .o e 624
Resumo das fUNGOES IMOD........uiiiiiiiie e 625
18.2 Definigoes do grafiCo...........ociiiiiieiiiiiii e 626
18.3 Definic0es da MAGUINA.........cccoiiiiuieiiie e ssr e e s ae e s sae e s s e e s seane s s sne s s nane e s asne e e s annennnnns 627
AACESSO EXTEIMIO. .. ittt ettt e oot e e et e e oottt e e e et e e oo bt e et e e e e e e e e e et aeaa e 627
[Introduzir 0s lIMitesS de dESIOCAGAOD. .. ... ii ittt 629
Ficheiro de aplicag@o da ferramEnta.........ooooiiiiiiiii e 630
SEIECIONAN CINEIMATICA. .. et e ittt ettt e ettt e e ettt e e e et e e e e 631
18.4 Definig0es dO SISTEMA..........ceiiiiiiiiiiiiiie i san e ann s 632
AJUSTAr @ NOMA O SISTEMA. . .ueiiiiiiiiiii e 632
18.5 Selecionar a visualizac@o de POSICA0..........cccevciuiiiiiiiiiiiir i 633
FY o] o= Yo% Lo J PP SO 633
18.6 Sistema de MEdICAO.........ccuriiieiiiiie i ae e san e s e e s s ne e e ne e s enn e eene e s s nn e e s nne e nan 634
JAY o] [To%= Lot o TP 634
18.7 Visualizar os tempos de funcionamento..........ccccocccceeiiiiiiiieneeseiee e e e e e 634
APIICAGAO. ..o e e 634
18.8 NUMEroS de SOFtWAFE.........oiciiieiiiiiiei e e s sr e s s n e e s s e smne e e s s snn e e e s e nnnn e e s ennnns 635
FY o] o= Yo% Lo J PP SO 635
R T o Yo [T Yo o [ o P 635
JAY o] [To%= Lot [o TS 635

TNC 640 | Manual do Utilizador Dialogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 47



Indice
18.10 Ajustar interfaces de dados...........cccuiiiiieiiiiiiiiiiie e e e e s e s sse e e s s s snne e s aessnnneesaesnneenaenannneennnnnn 636
Interfaces seriais NO TNC B40......cciiiiiiiiiii e e e 636
ADICAGAO. ... 636
AJUSTAr @ INTEMACE RS-232. .. i 636
Ajustar TAXA DE BAUD (DAUARELE)........ooiiiiiiiiiii e 636
Ajustar protoColo (PrOTOCON).......oiiiiiiiie e 637
Ajustar bits de dados (AataBitS).......cooiiiiiiiii e 637
Verificar Paridade (PAIITY) ... ....i i 637
Ajustar bits de paragem (StOPBILS).......coooiiiiii e 637
Ajustar handshake (FIOWCONTION).......ouviiiiiiii e 638
Sistema de ficheiros para operacao de ficheiros (fileSysStem).........cooviiiiiiiiiiiiiii e, 638
Block Check Character (bCCAVOIACTICNAN)......ouiiiiiiii e 638
Estado da liNha RTS (MESLOW).....ueiiiiiiiiii ettt e e e e 638
Definir o comportamento apoés a recegao de ETX (NOEOTtATtErEtX).....vvvviiiiiiiiiiiiii 639
Configuracbes da transmissao de dados com o software de PC TNCserver..............ccccoevvvvvvinincnn. 639
Selecionar o modo de funcionamento num aparelho externo (fileSystem)............ccccooevviiiicc . 640
Software para a transfer@ncia de dadosS........uviiiiiiiiiei e 641
18.11INterface ELREINEL..........oooi ettt e e e e e s e s e e e e s e ne e e e e e ane e e e e e nne e e e e e anne e e e e nnnnes 643
FakdgoTe [UTer=To T 643
POsSIbIIAAdES e lIACGA0. ... .ci i 643
CoNTIGUIAr TINC ...t 643
L T 1 T 649
AP ICAGEO . ..o 649
18.13Configurar o volante sem fios HR 550 FS.............cccooiiiiiiiiiiii e 652
ADIICAGAO. ...t 652
Atribuir o volante a uma determinada base de encaixe de volante..........cccccviiiiiiiiiiii 652
AJUSTAr 0 CANAI B TAAIO. .. .uuiiiiiiiiii e 653
AJUSTAr @ POENCIA B EIMUSSA0...uuuuiieii it 653
Y - U (o7 PP RS UT PP 654
18.14Carregar configuragao da MAQUING........ccceiiuiiiiiiriiiie e e s e s nse s s e e s anne s 655
JAY o] [To%=Tot= o T 655
48

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



1O TADEIAS © FOSUIMIOS. .. .cuuiiieuiiireiiresirressierassrrsssresssssssssressssessssssssssesssssssssssssssessssssssssesssssssssssssssensnsnen 657

19.1 Parametros do utilizador especificos da Maquina........cc..cccceieriiiiiiniicire e 658
APIICAGAO. ... oo 658
19.2 Ocupacao dos conectores e cabos de ligacao para interfaces de dados............cccceeecerriceeriiiennnns 670
Interface V.24/RS-232-C aparelhos HEIDENHAIN.......ccooiiiii e 670
ApPAreln0S A OUIIAS MNAICAS......ccoiiiiiiiii et e e et e e e e e e e e 672
Interface Ethernet casquilno RJAB. ... ..o e 673
19.3 INfOrMAaca0o TECNICA..........ccuieiiiiiiire i 674
19.4 Tabelas de reSUMIO. ........ccoiiiiiee e rir e e e e e e s sn e e s s e mn e e e e s senr e e s e e nnne e e s seemn e e e s ennnnneessennneeessnnnes 682
LOFTo] (o1l [ a g F-To (VT aF=To [T o o O OO P P SURPPPP SRR 682
FUNGOES AUXIIIAIES. ..ottt e e ettt e e e e e e e e e e 684
19.5 Funcoes do TNC 640 e do iTNC 530 €m COMPAraGa0.........cccereeemrrerrssarerrreaasnreessassneeesssssnseessassnnes 686
Comparagao: dadOS TECNICOS. ... uuuiii ittt ie ettt e e et e e et e e e 636
Comparagao: interfaces de da0OS.........cooiiiiii i 6386
(Ofolnalo: 1= 1or= (o M- To1-Y-TTo | o T TR 687
Comparagao: SOftWAre de PC........ooiiiiiiii e 687
Comparacao: fungdes especificas da MAGUING..........ccoiiiiiiiiii e, 688
Comparacao: FUNGOES dO UtIliZador. ... 688
(ol na] o= T=Tor= [ Mol o] (o1 U 696
Comparagao: FUNGOES AUXIHAIES. ... ...uiiiiiiiii e 699
Comparacéao: ciclos de apalpacado nos modos de funcionamento manual e volante eletrénico............ 701
Comparacéo: ciclos de apalpacao para o controlo automético da peca de trabalho............................. 702
Comparacao: Diferengas Na ProgramaGao...........eeeiiiuurieeeeiiiie et e et e et e et e et e e e e e 703
Comparacao: diferengas no teste do programa, funcionalidade..............ccocoiiiiiiii 708
Comparacéao: diferencas no teste do programa, CoOMaNdO............coiiiiiiiiiiiiiiie e, 708
Comparacéo: diferencas no modo manual, funcionalidade...............ccccooeiiiiiii 709
Comparacéao: diferencas no modo manual, COMAaNAO.........cu.viiiiiiiiiii e 710
Comparacéao: diferengas na exXecucao, COMANTO. ... ....uuiiiiiiei e 711
(0o apToT: =Tor= Lo BT TSP O P PP PP PTRPPPPOR 712
Comparacao: diferengas no funcionamento MDI.............oooiiiiiiiiiii e 716
Comparacéao: diferengas No posto de ProgramaCao...........cceeeiieeiiiiiiiiiee e, 717

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 49









Primeiros passos com o TNC 640
1.1 Resumo

1.1 Resumo

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

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

Programar a primeira parte

Testar graficamente a primeira parte

Ajustar ferramentas

Ajustar a peca de trabalho

Executar o primeiro programa

1.2 Ligar a maquina

Eliminar a interrupcao de corrente e aproximar a
pontos de referéncia

@Moda de operacac manual
7 Modo do oporacao manual

e EJTeste de programa

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 14:11

+0.000
+2.000
+0.000
+0.000

A ligacao e a aproximacao dos pontos de referéncia
sao funcdes que dependem da maquina. Consulte o e s
3B manual da sua maquina!
> Ligar a tensao de alimentacao do TNC e da maquina: O TNC faz
arrancar o sistema operativo. Este processo pode durar alguns
minutos. Em seguida, o TNC mostra o didlogo de interrupcao de
corrente no cabecalho do ecra.
» Premir a tecla CE: o TNC compila o programa PLC & =2 B s

nnnnnn

@ > Ligar a tensao de comando: o TNC verifica =

o funcionamento do circuito de paragem de
emergéncia e muda para o modo Passar por ponto
de referéncia

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

|

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

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

B Aproximar a pontos de referéncia: ver "Ligagao", Pagina 522
®  Modos de funcionamento: ver "Programacao’, Pagina 76
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1.3 Programar a primeira parte

Selecionar o modo de funcionamento correto

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

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

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
® Modos de funcionamento: ver "Programacao’, Pagina 76

Os elementos de comando mais importantes do
TNC
Tecla Funcoes para o dialogo

EnT Confirmar a introdugéo e ativar a pergunta do
dialogo seguinte

Programar a primeira parte

| Saltar pergunta do didlogo

END Finalizar didlogo antes de tempo

DEL Interromper o dialogo, rejeitar introducdes

Softkeys no ecra com as quais se selecionam
funcdes dependendo do estado de
funcionamento ativo

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Criar e modificar programas: ver "Editar programa",
Pagina 112

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

Pagina 2
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Primeiros passos com o TNC 640

1.3

Programar a primeira parte

Abrir um novo programa / Gestao de ficheiros

PGM >
MGT

>
>
ENT >
>
MM

Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestao
de ficheiros. A gestao de ficheiros do TNC tem
uma estrutura semelhante a gestao de ficheiros
num PC com o Windows Explorer. Através da
gestao de ficheiros, sdo administrados os dados
na memoria interna do TNC

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 .H

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

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

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

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
m Gestdo de ficheiros: ver "Trabalhar com a gestao de ficheiros",

Pagina 120

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

Pagina 103
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Programar a primeira parte 1.3

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 TNC inicia automaticamente a definicdo do bloco e pede

os dados de bloco necessarios:

» Plano de maquinagem no grafico: XY?: introduzir o eixo do
mandril ativo. Z estéd definido por defeito, aceitar com a tecla
ENT

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

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

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

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

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

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

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

Informac¢oes pormenorizadas sobre este tema
® Definir o bloco: Pagina 107
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Primeiros passos com o TNC 640
1.3 Programar a primeira parte

Estrutura dos programas

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

erros.

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

1 Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta

2 Retirar a ferramenta

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

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

Chegada ao contorno

Maquinar contornos

Safda do contorno

Retirar ferramenta, terminar o programa
Informag¢oes pormenorizadas sobre este tema

0 N O o

B Programacao de contornos: ver "Programar o movimento da
ferramenta para uma maquinagem', Pagina 212

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta

Retirar a ferramenta

Definir posicdes de maquinagem

Definir ciclo de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar mandril/agente refrigerante

Retirar ferramenta, terminar o programa

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos

o Ok W N -

Estrutura de programa para
programacao de contornos

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

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

4 L Z+250 RO FMAX

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

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... X... Y... RL F500

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

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

Estrutura de programas para

programacao de ciclos

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

4 L Z+250 RO FMAX

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

6 CYCL DEF...

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

9 END PGM BSBCYC MM
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Programar um contorno simples

O contorno representado na figura 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 funcao,
introduza todos os dados pedidos pelo TNC no cabegalho do ecra.

TOOL 4
CALL
L 4
/"

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

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

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

Confirmar Avanco F=? com a tecla ENT: deslocar
em marcha rapida (FMAX)

Introduzir a funcdo auxiliar M? e confirmar com a
tecla END: o TNC memoriza o bloco de deslocacéo
introduzido

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

p. ex., -20

Prima a tecla de eixo Y cor de laranja € introduza

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

Corr. raio: RL/RR/Sem corr.? Confirmar com a
tecla ENT: N&o ativar nenhuma correcao de raio

Confirmar Avanc¢o F=? com a tecla ENT: deslocar
em marcha rapida (FMAX)

Confirmar a fungao auxiliar M? com a tecla END: o
TNC memoriza o bloco de deslocagao introduzido

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

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

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

Funcao auxiliar M? Ligar o mandril e o0 agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END: o TNC memoriza o bloco de deslocagao
introduzido

Aproximar ao contorno: prima a tecla APPR/DEP: o

TNC ilumina uma barra de softkeys com fungdes
de aproximacao e afastamento

95

Programar a primeira parte 1.3
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Primeiros passos com o TNC 640
1.3 Programar a primeira parte

APPR CT » Selecionar a funcdo de aproximacdo APPR CT:

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

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

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

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

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

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

N

a tecla END

» Aproximar ao ponto do contorno 2: introduzir a
coordenada X 95 e memorizar as introdugdes com
a tecla END

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

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

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

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

aper » Saida do contorno

DEP T » Selecionar a funcdo de afastamento DEP CT

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

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

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

» Funcao auxiliar M? Desligar o agente refrigerante,
p. ex., M9, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocacéo introduzido
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» Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor

de laranja e introduza o valor da posicéo a ser
aproximada, p. ex. 250. Confirmar com a tecla ENT

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

» Confirmar Avanc¢o F=? com a tecla ENT: deslocar
em marcha rapida (FMAX)

» FUNCAO AUXILIAR M? Introduzir M2 para terminar
o programa, confirmar com a tecla END: o TNC
memoriza o bloco de deslocacéo introduzido

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Exemplo completo com blocos NC: ver "Exemplo: Movimento
linear e chanfre em cartesianas', Pagina 235

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

Pagina 103

Aproximacao a contornos/saida de contornos: ver " Aproximagao
e saida de contorno’, Pagina 216

Programar contornos: ver "Resumo das funcoes de trajetéria’,
Pagina 226

Modos de avanco programaveis: ver "Introducdes de avangos
possiveis", Pagina 110

Correcéo do raio da ferramenta: ver "Correcao do raio da
ferramenta ", Pagina 206

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

execucado do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 375
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Primeiros passos com o TNC 640
1.3 Programar a primeira parte

Criar programa de ciclos

Os furos representados na figura a direita (profundidade 20 mm) vi

devem ser feitos com um ciclo de perfuracao standard. A definicao

de bloco ja foi criada. 100

T00L » Chamar ferramenta: introduza os dados da 90 &5} ©

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

Lo » 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

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

) 10 oD oD
» Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT: N M
- . — —
deslocacao em marcha rapida (FMAX) X
. T
» Funcao auxiliar M?, confirmar com a tecla END: o 10 20 80 90100
TNC memoriza o bloco de deslocagao introduzido
» Abrir o menu de ciclos
DEF Ilouo de operacaoc m. !t’x.-ffﬂ!‘.ar g[S
im0 » Mostrar os ciclos de perfuracao ol e
0SeAD0 ek N
z00 » Selecionar o ciclo de perfuracédo standard 200: o 7 {2 7 -
%2 TNC abre o dialogo de defini¢do de ciclo. Introduza e s :
passo a passo os parametros pedidos pelo TNC, B e b owen |
confirmar cada introducdo com a tecla ENT. O TNC 16 D 143 et oo 2 3 4{ I
mostra adicionalmente no ecré do lado direito um - il e
grafico em que é representado o correspondente '
parametro de ciclo. L=
» Abrir o menu de fungdes especiais
HAOLINACAD » Mostrar as fungdes para maquinagem de pontos
PONTO
CONTORNO
aTremn » Selecionar definicao do padrdo
DEF
PONTO » Selecionar introducdo de ponto: introduza as
e coordenadas dos 4 pontos, confirmar de cada vez

com a tecla ENT. Apds a introducéao do quarto
ponto, memorizar o bloco com a tecla END

» Mostrar o menu para definicdo da chamada de
ciclo
oveLE » Executar o ciclo de perfuragao no padrao definido:
CALL
EAT » Avanco F=?: confirmar com a tecla ENT:

deslocacao em marcha rapida (FMAX)

» Funcdo auxiliar M? Ligar o mandril e o0 agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END: o TNC memoriza o bloco de deslocacéao
introduzido
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Introduzir 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

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

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

» Funcao auxiliar M? Introduzir M2 para terminar

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

&

m
x
o
3
=
5
o
®
=
o
e
o
(7]
=2
(7]

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

= Criar novo programa: ver "Abrir e introduzir programas"”,
Pagina 103

® Programacao de ciclos: consultar o Manual do Utilizador Ciclos




Primeiros passos com o TNC 640
1.4 Testar a primeira parte graficamente

1.4 Testar a primeira parte graficamente

Selecionar o modo de funcionamento correto

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

ETeste de programa =l
2 Toate de programs

> Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o modo de funcionamento Teste de
programa

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

F 5.2 PROF-10
F 5.3 INGR10 F333
015

® Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de e

21 L 742 o Funx

funcionamento", Pagina 75
m Testar programas: ver "Teste do programa", Pagina 605

sssss

Selecionar a tabela de ferramentas para o teste do
programa

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

programa.
» Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestédo de
ficheiros
sELecer. » Pressionar a softkey SELECIONAR TIPO: o TNC
@E mostra um menu de softkeys para selecdo do tipo

de ficheiro a mostrar

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

» Deslocar o cursor para a esquerda sobre 0s

diretorios

P.DEFEITO

» 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

» Premir a tecla END: abandonar a gestao de
ficheiros

- NN
v

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Gestdo de ferramentas: ver "Introduzir dados de ferramenta na
tabela", Pagina 178

m Testar programas: ver "Teste do programa", Pagina 605
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Testar a primeira parte graficamente

Selecionar o programa que se deseja testar

» Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestdo de
ficheiros
ULTIMo » Premir a softkey FICHEIROS MAIS RECENTES: o

ARQUIVO

TNC abre uma janela sobreposta com os ficheiros
selecionados mais recentemente

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

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

®  Selecionar programa: ver "Trabalhar com a gestao de ficheiros",
Pagina 120

Selecionar a divisao do ecra e a visualizacao

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

» Premir a softkey PROGRAMA + GRAFICO: o TNC
araFzcos mostra o programa na metade do lado esquerdo
do ecra e o bloco na metade do lado direito
ouTRas » Selecionar a softkey OUTRAS OPGOES DE
vretas VISUALIZACAO
@ » Continuar a comutar a barra de softkeys e

selecionar a vista desejada por softkey

O TNC oferece as seguintes vistas:

Softkeys Funcao

vIsTAS Visualizagdo em volume
e

visTAs Visualizacado em volume e percursos da ferramenta

L IEE

vistes Percursos da ferramenta
® = |

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
. Funcodes do gréafico: ver "Gréficos ", P4gina 594

® Executar teste do programa: ver "Teste do programa’,
Pagina 605
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Primeiros passos com o TNC 640

1.4

Testar a primeira parte graficamente

Iniciar o teste do programa

RESET
+
STRART

STOP

START

» Premir a softkey REPOR + INICIAR o TNC simula
0 programa ativo até uma interrupgao programada
ou até ao final do programa

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

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

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

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Executar teste do programa: ver "Teste do programa’,
Pagina 605

® Funcoes do grafico: ver "Gréficos *, P4gina 594

®  Ajustar a velocidade de simulacéo: ver "Definir a velocidade do
teste do programa’, Pagina 595
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1.5 Ajustar ferramentas

Selecionar o modo de funcionamento correto

As ferramentas ajustam-se no modo de funcionamento
Funcionamento manual:

» Premir a tecla de modo de funcionamento:

o TNC muda para o modo de funcionamento
Funcionamento manual

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento", Pagina 75

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 medicao na maquina: depositar as ferramentas no trocador
de ferramentas, ver Pagina 67
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Primeiros passos com o TNC 640
1.5 Ajustar ferramentas

A tabela de ferramentas TOOL.T

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

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

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

FERRAN. > Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a
i tabela de ferramentas numa representagéo tabelar
T » Modificar tabela de ferramentas: Colocar a softkey
oFF  [on] EDITAR em ON

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

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

» Sair da tabela de ferramentas Premir a tecla END

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

® Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento", Pagina 75

® Trabalhar com a tabela de ferramentas: ver "Introduzir dados de
ferramenta na tabela", Pagina 178

Edtdicao tabela de ferramenta
1 Execucan continitp Edican Labela. ferr

THC: \ tableitood. t
T

[

rozo

1 PAGINA

120

'~ EJTeste de programa “ L

[Largura de toxto 32

PAGINA

L I

110
F1ias
-

P
Frins
=

EorTan
BEEl  on

PROCURAR.
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Ajustar ferramentas 1.5

A tabela de posicoes TOOL_PTCH

o EJTeste de programa  '*'°

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

3B maquina! b
L
u
=

Na tabela de posi¢cbes TOOL_PTCH (guardada em TNC:\table\) -
determinam-se as ferramentas que estao preparadas no carregador
de ferramentas. R
Para introduzir dados na tabela de posicées TOOL_PTCH, proceda tal e
da seguinte forma:

FeRRAN. » Mostrar tabela de ferramentas: o TNC mostra a
TABELA ~
i tabela de ferramentas numa representagao tabelar
aTxn » Mostrar tabela de posicdes: o TNC mostra a tabela
TABELA de posicdes numa representacao tabelar
» Modificar tabela de posicdes: Colocar a softkey
EDITAR em ON

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

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

» Sair da tabela de posicoes: Premir a tecla END

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

= Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento”, Pagina 75

® Trabalhar com a tabela de posicoes: ver "Tabela de posicdes para
trocador de ferramentas’, Pagina 187
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1.6 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 a tecla de modo de funcionamento:
o0 TNC muda para o0 modo de funcionamento
Funcionamento manual

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® O modo deModo de operacao manual: ver "Deslocacéo dos
eixos da maquina“, Pagina 525

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 né&o dispuser de nenhum apalpador 3D, entdo deve ajustar a

peca de trabalho de forma a que fique fixa paralelamente aos eixos

da méaquina.

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

m Definir pontos de referéncia com apalpador 3D: ver "Definicao
do ponto de referéncia com apalpador 3D ", Pagina 572

. Definir pontos de referéncia sem apalpador 3D: ver

"Memorizagao do ponto de referéncia sem apalpador 3D",
Pagina 551

68 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



Ajustar a peca de trabalho

Definicao do ponto de referéncia com apalpador 3D

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

FUNCOES » Selecionar as fungdes de apalpacao: na barra de
APALPADOR ~ . . .

A softkeys, o TNC mostra as funcdes disponiveis.
APALPADOR » Definir ponto de referéncia, p. ex., na esquina da
o peca de trabalho

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

Selecionar a direcdo de apalpagdo com a softkey

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

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

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

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

Selecionar a direcdo de apalpagdo com a softkey

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

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

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

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

FIXAR » Definir O: premir a softkey MEMORIZ.P.REF.

PONTO

RER » Abandonar o menu com a softkey FIM

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

m Definir pontos de referéncia: ver "Definicdo do ponto de
referéncia com apalpador 3D ", Pagina 572
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1.7 Executar o primeiro programa

1.7 Executar o primeiro programa

Selecionar o modo de funcionamento correto

Tanto pode executar programas no modo de funcionamento
Execucdo do programa bloco a bloco como no modo de
funcionamento Execucgao continua do programa:

» Premir a tecla de modo de funcionamento: o TNC
muda para o modo de funcionamento Execugao
do programa bloco a bloco, o TNC executa o
programa bloco a bloco. Deve confirmar cada
bloco com a tecla NC-Start

» Premir a tecla de modo de funcionamento:
0 TNC muda para o0 modo de funcionamento
Execucdo continua do programa, o TNC executa
o programa apo6s NC-Start até uma interrupgao de
programa ou até ao final

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

B Modos de funcionamento do TNC: ver "Modos de
funcionamento", Pagina 75

®  Executar programas: ver "Execucao do programa“, Pagina 608

Selecionar o programa que se deseja executar

» Premir a tecla PGM MGT: o TNC abre a gestédo de
ficheiros
uLTIMO » Pressionar a softkey ULTIMOS FICHEIROS: o TNC

ARAQUIVO

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

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

®  Gestao de ficheiros: ver "Trabalhar com a gestéo de ficheiros",
Pagina 120

Iniciar o programa

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

tl programa ativo

Informacoes pormenorizadas sobre este tema
® Executar programas: ver "Execucédo do programa“, Pagina 608

Egs;ecucao continua
7 Execucas continua

- progu113.K

THC: Anc
EXTERT]

T BLK FORM 0.1 2 X+0 Yo 2-20
2 BLK FORN 0.2 X+100 Ye100 Zeo

stooe ||
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Introducao
21 O TNC 640

2.1 O TNC 640

Os TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos destinados a
fabrica, com os quais se programam maquinagens de fresar e furar
convencionais diretamente na maquina, em didlogo de texto claro
de facil entendimento. Destinam-se a ser aplicados em fresadoras
e maquinas de furar, bem como em centros de maguinagem

de até 18 eixos. Além disso, também pode ajustarse de forma
programada a posicao angular do mandril.

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

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.

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

A elaboracéao de programas € particularmente simples em didlogo
de texto claro HEIDENHAIN, agradavel ao utilizador. Um gréfico

de programagéo apresenta um por um os passos de maqguinagem
durante a introducao do programa. Para além disso, a programacao
livre de contornos FK é util, se eventualmente nao houver nenhum
desenho adequado ao NC. A simulacao grafica da maquinagem

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

Adicionalmente, pode programar os TNCs também em linguagem
DIN/ISO.

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

Compatibilidade

Programas de maquinagem criados pelo utilizador em comandos
numéricos HEIDENHAIN (a partir do TNC 150 B), s6 podem ser
executados pelo TNC 640. Se os blocos NC contiverem elementos
invalidos, estes serdo identificados pelo TNC com uma mensagem
de erro ou como blocos ERROR ao abrir o ficheiro.

Para tal, tenha em atencao também a descrigao

E> pormenorizada das diferencas entre o iTNC 530 e o
TNC 640, ver "Fungdes do TNC 640 e do iTNC 530
em comparacao", Pagina 686.
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2.2 Ecra e consola

Ecra

O TNC é fornecido com um ecra plano TFT de 19 polegadas.

1

o 1A~ W

Linha superior

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

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

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

Softkeys

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

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

Teclas de comutacéo de softkeys

Determinacao da divisao do ecra

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

Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

Teclas de comutacdo de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

Determinar a divisao do ecra

O utilizador seleciona a divisédo do ecra: assim, o TNC pode, p.ex.,
no modo de funcionamento Programacao, visualizar o programa
na janela esquerda, enquanto a janela direita apresenta ao mesmo
tempo um grafico de programacao. 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 TNC pode mostrar depende do modo de funcionamento
selecionado.

Determinar a divisao do ecra:
o » Premir a tecla de comutacéo do ecra: a barra de

softkeys mostra as divisdes do ecra possiveis, ver
"Modos de funcionamento”

GRAFICOS

PROGRAMA » Selecionar a divisdo do ecra com softkey

T
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Introducao
2.2 Ecrae consola

Consola
O TNC 640 é fornecido com uma consola integrada. A figura na e °
parte superior direita mostra os elementos de comando da consola: :.'-‘.ﬁ;:.iiiiii ==== =]
Lo . ~ EIMEHODHOMOEEDOED @aae 10
1 Teclado alfanumérico para introducao de texto, nomes de - SEIENDIDEDE @5 @aB
ficheiros e programagao DIN/ISO | et T ares oeew
2 ® (Gestao de ficheiros — ~— :;
= Calculadora O sas? . EESEE saem 61
= Funcdo MOD @ EE== =oaE== gl
= Funcado AJUDA 4 3 :
une | ) O unnsssssssns "00 9@
Modos de funcionamento de programacao F R EEOEEONEIE

. T @ EEEEEsnmoEEE @ @ ()
Modos de funcionamento da maquina ® @

Abertura de didlogos de programacao

Teclas de navegacgao e instrugao de salto GOTO
Introducao numérica e selecdo de eixos
Touchpad

Botdes do rato

10 Ligacdo USB

As funcoes das diferentes teclas estao resumidas na primeira
pagina.

W 00 N O G A~ W

teclado standard da HEIDENHAIN. Consulte o
3B manual da sua maquina!

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

NC-STOP apresentam-se descritas no manual da

maquina.

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

Funcionamento manual e volante eletronico

O ajuste das maquinas realiza-se no modo de funcionamento

Modos de funcionamento

2.3

@Iﬂcdo de operacac manual
7 Modo de operacao manua 1

one] pnute de programa

Funcionamento manual. Neste modo de funcionamento, s
é possivel posicionar os eixos da maquina manual ou e T
progressivamente, memorizar pontos de referéncia e inclinar o +0.000 T :
H Z +2.000 T 4 o8
plano de maquinagem. s — -
. . +0.000 DL-PGM 40,0000 DR-PGH 40,0000 @7t
O modo de funcionamento Volante eletrénico suporta a i | I
- . , . » @ @y
deslocacao manual dos eixos da maqguina com um volante —_—
eletronico HR. o =
s ~ . . . &
Softkeys para a divisao do ecra (selecionar como ja descrito) g
o e
Softkey Janela o
0% Y[Nm] S1 14:11 @
Posicoes oo | e | eomoo || 810 [ corneo -
POSICAO Q swwdnio Fos. e | ree | ea o =
PoSICAO A esquerda: posicdes, a direita: visualizagao de
ESTADO estado
CINEMATIOR A esquerda: posicoes, a direita: corpos de
Poszcao colisdo
Posicionamento com introdu¢cao manual
Neste modo de funcionamento, programam-se movimentos e Tl ~Ben e
simples de deslocacéao, p.ex., para facear ou para pré-posicionar. —_— T —— N
. . T — e ewm o
Softkeys para divisao do ecra - —
Softkey Janela RS g
Programa s e ; L -
PGM Gl o
G actave Snai = altlz
PROGRANA A esquerda: programa, a direita: visualizacao de o E Ea
ESTADO estado = n“”"' o ——
N — & v ] +0.000 +0.000,
CINEMATICA A esquerda: programa, a direita: corpos de - e I—— d
PosICAO coliséo e e e =
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Introducao

2.3 Modos de funcionamento

Programacao

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

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela

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

Teste do programa

O TNC simula programas na totalidade ou parcialmente no modo
de funcionamento Teste de programa para, p.ex., detetar no
programa incompatibilidades geométricas, falta de indicagoes ou

qualquer erro de programacao. A simulacédo é apoiada graficamente

com diferentes vistas

Softkeys para divisao do ecra
Softkey Mudar

Programa
PGM
PROGRAMA A esquerda: programa, a direita: visualizacdo de
E5T+RDO estado
PROGRAA A esquerda: programa. A direita: gréfico
GRAFICOS
Iniciar
GRAFICO

lo_brarn v examnn ]

1 BLK FORN 0.1 2 X-100 ¥-50 25 =
2 BLK FORM 0.2 X050 Ye100 Ze0

2 TooL cauL & 2 s2000

4+ fuo: 035 =e200

s sTaRTING AnoLE

6 L xe0 Y50 F00

7L 28 Tl
5 APPR LCT %e0 Y-32 R2 RL F300 &
o L x5

10 FGT DR- COR-75 GOY-12

19 RLT ANe2T0
14 FCT Xs0 ¥-32 DR- R32 CCKD €CY+0
15 FSELECT?
16 DEP LCT K40 ¥-50 R2 FHAX

50 &

-

210
26 TooL CALL & 2 52500
27 L ze100 R0 Fuax w3
29 CYCL DEF 200 FURAR

DISTANCIA SEGURANCA
0201--20  LPROFUNDIOADE
G206=+150  :AVANCO INCREWENTO
202045 LINCREENTO 17 T

stanr
4550

neser |

smaar

°

BJeste de programa one
i Tosta de programs

THC: \ne_prog\113 K

T BUK FORM 0,1 2 X+0 Yo 2-20
2 BLK FORM 0.2 x+100 Ye100 Zeo
3 TooL caLL 4 z s2000

4 L ze10 mo runx w3

5 L xes0 veso Ro fuax

6 GYGL DEF 4.0 FRES. GAVIDADE

7 CYCL DEF 4.1 DISTZ

6 CYCL DEF 4.2 PROF-10

5 crcL orF 4.3 InR1o Fa33

39 GYGL OEF 3.2 PROF-& 3 3 00:02:07  F uAX.

views | ruaruen

Bl | o |

sTART
|

PASSO

T

Reser

stant

C
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Modos de funcionamento 2.3

Execucao continua de programa e execucao de
programa frase a frase

No modo de funcionamento Execucao continua, o TNC executa RErecusse contines
um programa até ao final do programa ou até uma interrupcao e
manual ou programada. Depois de uma interrupgéo, pode retomar- R
se a execucdo do programa. i
No modo de funcionamento Execucao passo a passo, cada bloco é R EEL S
iniciado individualmente com a tecla externa START. Com ciclos de e i £
padroes de pontos e CYCL CALL PAT, o comando para apés cada o o o
ponto. HEt
Softkeys para divisao do ecra i
4 [x ] ~+0.000[x | +0.000
Softkey Janela . Ll T
Modo: Nou | &0 Ta Bs 2000 F Omn/min ovr 1008 w5 @
- Programa e
PROGRAMA A esquerda: programa, a direita: visualizacao de
EST+RDO estado
Fe A esquerda: programa. A direita: grafico
GRAFICOS
Iniciar
GRAFICO
CINEMATICA A esquerda: programa, a direita: corpos de
POSIGAD colisdo
Corpo de colisdo
CINEMATICA
Softkey Janela
Tabela de paletes
PALETE
PROGRAMA A esquerda: programa. A direita: tabela de
PnL+ETE paletes
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita:
s visualizacao de estado
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: grafico
GRAFICO
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Introducao
2.4 \Visualizacoes de estado

24 Visualizacoes de estado

Visualizacao de estado geral

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

B Execucdo do Programa Bloco a Bloco e Execucdo Continua
do Crograma, desde que para a apresentacao nao tenha sido
selecionado exclusivamente GRAFICO e em caso de

B Posicionamento com introducdo manual.

Nos modos de Funcionamento manual e Volante eletrénico, a
visualizacao 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

@Execucao continua
cao cont inua

o BJTeste de programa

T TRANS. OPARA AFC

24 LaL 0
25 6D PN STATY WM

uuuuuuuuu

¢ +0.000.
+100.028 +0.000,
-8.254
s Bs 20

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

X|Y|Z

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

@

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

O eixo é blogueado

O eixo pode ser deslocado com o volante

Os eixos sao deslocados tendo em consideragéao
a rotacéo basica

Os eixos sao deslocados tendo em consideragéo
a rotagao basica 3D

Os eixos sao deslocados em plano de
maquinagem inclinado

I I

A funcdo M128 ou a opcao FUNCTION TCPM esta

P ativa

78
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Visualizacoes de estado

Simbolo Significado
Nenhum programa ativo
e
- Inicia-se o programa
!
— O programa parou
ol
% O programa foi interrompido
-y Modo de torneamento esta ativo
. A funcéo Supervisao Dinadmica de Colisdo DCM
N estd ativa (Opcao #40)
. A funcédo Regulacdo Adaptativa do Avanco AFC
% estd ativa (Opgao #45)
ACC A funcao Supresséo de Vibragdes Ativa ACC estd
habilitada (Opgao #145)
CTC A funcédo CTC esté ativa (Opcao #141)
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Introducao
2.4 \Visualizacoes 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
Programacao.

Ligar a visualizacao de estado suplementar

» Chamar barra de softkeys para a divisao do ecra
PROGRANA » Selecionar a representacao no ecra com
estapo apresentagao de estado suplementar: o TNC

mostra o formulario de estado RESUMO na metade
do lado direito do ecra

Selecionar visualizacoes de estado suplementares

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

— » Selecionar diretamente através da softkey a

Pos. visualizacao de estado suplementar, por exemplo,
posicoes e coordenadas, ou

Y » Selecionar através das softkeys de comutacéo a

vista pretendida

Em seguida, séo descritas as visualizacoes de estado disponiveis,
que podem ser escolhidas diretamente através das softkeys ou das
softkeys de comutacéo.

Tenha em atencédo que algumas das informacoes de
estado descritas em seguida s6 estardo disponiveis

3B se tiver ativado a opcéo de software respetiva no
TNC.
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Resumo

Visualizacoes de estado

O formulério de estado Resumo mostra o TNC apds ligagao,

desde que 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

ESTRADO
SUMARIO

Significado

Visualizacao de posicéao

Informacodes da ferramenta

Funcoes M ativas

Transformacodes de coordenadas ativas

Subprograma ativo

Repeticdo de parte de um programa ativa

Programa chamado com PGM CALL

Tempo de maquinagem atual

Nome do programa principal ativo

Informacoes gerais sobre o programa (Separador PGM)

Softkey
Nao é
possivel

uma escolha
direta

Significado
Nome do programa principal ativo

Ponto central do circulo CC (polo)

Contador para tempo de espera

Tempo de maquinagem, se o programa
foi simulado na totalidade no modo de
funcionamento Teste do programa

Tempo de maquinagem atual em %

Hora atual

Programas chamados
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ngecucao continua
7 Execucas continua

rogvstat 1

THG: \nc_p
EITNIND

17 e
19U D01 B FMA
19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 cver OEF 11,1 i 09005
22 CALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY

o

25 END PO STATY W

[ S0 |
& v | +100.028
-8.254
Modo: NOM w0 s Bs 2500

Rasumo [PGM LBL GYG M POS TOOL T TRMKS. OPARK AFG
| neen x

PGM CALL THG: fnc_proa STAT i
PG actavo stat

animin__Jovr oo sl

“0.100 A w0000
¢ seem =

® 00:00:00

+0.000
+0.000

orumco |

NANUAL |

LisTA —
aniver |

nglecucao continua
2 Execucas continua

\stat K

S STATL

17 L8L 15
1L TX-0.1 RO FUAY

19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 cvcL DEF 1.1 ScL 0,505

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 Lot o

25 En0 PGH STATT W

o 1
vou 2
o
5
=" ad[F
o) L]
e
= i g
el B o
o 10 T
&80
1o
5 @
A @ o
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Repeticao de programa parcial/subprogramas (Separador LBL)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Significado

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

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

Informacoes sobre os ciclos standard (Separador CYC)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha

direta

Significado

Ciclo de maquinagem ativo

82

Valores ativos do ciclo 32 Tolerancia

EE_xlecucao continua
7 Execucao continua

Tho:1nc progistat.n
ESTTSTI
ey
19U Tx0.1 no FuAK
19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCAL
20 eveL orr 111 sct o.s00s
22 caLL LaL 15 REps
23 pLawE nEseT STy
25t o sTaT i Repeticoes
Wt W, R
@< [ Eeoasa] - | +0.000
73 [V} +100. 028 Gl +0.000.
-8.254
Moo ow__| %o s Bs 20 Fommimin__Jovit0s_Ju sl
| LIstA ||
-t > | | |
wnun g 5

o
s

EC|

=
]

proay:
I STATL

17 18L 15
1L D01 RO PR
19 CYCL DEF 11,0 FACTOR ESCALA
20 CYcL OEF 11,1 Se1 03995

22 GALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY
24 Lot 0

25 £ PG STATI W

B0 (TR +0.000
73 v | +100.028 [ +0.000,
-8.254
odo:_ 0|0 s B s Fomminin_Jove ot Jusil
 P— L1sTA
T o . i

| s
| vremno
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Funcoes auxiliares M ativas (Separador M)

Softkey
Nao é
possivel

a escolha
direta

Significado

Lista das funcdes M ativadas com significado
determinado

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

Posicoes e coordenadas (Separador POS)

Softkey

ESTRADO
POS.

Significado

Tipo de visualizagao, p. ex., posicao real

Visualizacoes de estado

2.4

ﬁExlecucao continua
+ Execucac continua

THG: \nc_prog\stat.n

B STATLH

17 e
10U D01 RB FA

19 CYCL DEF 1.0 FACTOR ESCALA
20 cver OEF 11,1 sei 09005

22 CALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY

25 N0 PO STATY W

% vl 8 e

L 5
I a5
SE
||9s_f_| £

B 0048 +0.000.
7 [V} +100. 028 [ +0.000, ——
-8.254 |
odo:_now__| %0 s Bs 2500 ¢ ommimin__Jove to0x sl .
opEnaCAD LISTA s1op
s Lo || e |

EExecucao continua
2 Exacucan continua

THC: Ve prog\stat K

I STATL

17 18L 15
1L D01 RO FAX

19 CYCL DEF 11,0 FACTOR ESCALA
20 CYcL OEF 11,1 Se1 03995

22 GALL LBL 15 REPS
29 PLANE RESET STAY

Angulo de inclinacdo para o plano de
maquinagem

24 Lot 0
25 D PG STATI W

Angulo da rotacao béasica

Cinematica ativa
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Informacoes sobre as ferramentas (Separador TOOL)

Softkey Significado [REzezisse comrimn
E—— Visualizagao da ferramenta ativa: i
FERRAN. o ) e T e
® Visualizacao T. nUmero € nome da o
ferramenta - o — ::::. = g —
= Visualizagdo RT: numero e nome duma g | 3
ferramenta gémea i
(-]
Eixo da ferramenta i o
o 1] BEE o
Comprimento e raios da ferramenta m = ‘m —
. [ +100.028 [§ +0.000;
Medidas excedentes (valores Delta) da tabela L) ettty S50 S M TR
de ferramentas (TAB) e da TOOL CALL (PGM) s i -
Tempo util, tempo util maximo (TIME 1) e
tempo Util méximo em TOOL CALL (TIME 2)
Visualizagao da ferramenta programada e da
ferramenta gémea
Medicao de ferramenta (Separador TT)
[REzecucas continua weBTeste de programa '
O TNC mostra o separador TT apenas quando esta e e ——— T
funcao estéa ativa na méaquina. S —
i3 o e 1, e [ —
:v.s END PGM STATT MM |;L{l'_ﬂ
A —
Softkey Significado S
- . : . e
Néo ¢ Numero da ferramenta que vai ser medida —
possivel P 3 & W
a escolha 5 I —r
direta - el s

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

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

84

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

lodo: WM | %0 s B 2500  bmminin

opERACAO
NANUAL

stor
5 ER0
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Calculos das coordenadas (Separador TRANS)

Softkey

ESTRADO
COORD .
TRANSF .

Significado

Nome da tabela de pontos zero ativa

NuUmero de ponto zero ativo (#), comentario a
partir da linha ativa do ponto zero ativo (DOC) a
partir do ciclo 7

Deslocagao do ponto zero ativo (Ciclo 7); o
TNC indica uma deslocacdo do ponto zero
ativo de até 8 eixos

Eixos refletidos (ciclo 8)

Rotacéo basica ativa

Angulo de rotacao ativo (Ciclo 10)

Fator/es de escala ativo(s) (Ciclos 11/26); o
TNC indica um fator de escala ativo de até 6
eixos.

Ponto central da extensao céntrica

Consultar o Manual do Utilizador Ciclos, Ciclos de conversao de
coordenadas.

Visualizar parametros Q (separador QPARA)

Softkey

ESTRDO
PRARAM. Q

Significado

Visualizacao dos valores atuais dos parémetros
Q definidos

=

Visualizacao das cadeias de carateres dos
parametros String definidos

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

A indicacdo no separador QPARA contém
sempre oito casas decimais. O resultado de

Q1 = COS 89.999 é mostrado pelo comando,
por exemplo, como 0.00001745. Valores muito
altos ou 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

2.4 \Visualizacoes de estado

Regulacao adaptativa do avanco AFC (Separador AFC, Opc¢ao
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O TNC mostra o separador AFC apenas quando esta
funcéo estéa ativa na maquina.
Softkey Significado
Nao é Ferramenta ativa (nUmero e nome)
possivel
a escolha
direta
Numero de corte
Fator atual do potenciémetro de avanco em %
Carga atual do mandril em %
Carga de referéncia do mandril
Rotacdes atuais do mandril
Desvio atual da velocidade
Tempo de maquinagem atual
Diagrama de linhas em que é mostrada a
carga atual do mandril e o valor comandado do
override do avango do TNC
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Gestor de janela

25 Gestor de janela

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

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

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

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

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

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

O TNC ilumina uma estrela na parte superior
E> esquerda do ecra se uma aplicacdo do gestor de
janelas ou o préprio gestor de janelas tiverem
causado um erro. Neste caso, mude para o gestor
de janelas e elimine o problema ou consulte,
eventualmente, o0 manual da maquina.
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Introducao
2.5 Gestor de janela

Barra de tarefas

Através da barra de tarefas, é possivel escolher vérias areas de

trabalho com o rato. O TNC disponibiliza as seguintes areas de

trabalho:

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

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

= Area de trabalho 3: Aplicacées do fabricante da maquina
(disponiveis opcionalmente)

Além disso, através da barra de tarefas podem escolherse também
outras aplicacdes iniciadas paralelamente ao TNC (p. ex., alternar
para o visualizador de ficheiros PDF ou o0 TNCguide).

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 fungoes:

®  About HeROS: Informacdes sobre o sistema operativo do TNC

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

B Web Browser: Para iniciar o Mozilla Firefox

® Remote Desktop Manager (Opcéo #133): visualizacdo e controlo
remoto de computadores externos

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

m Settings: Configuracédo de varias definicoes
= Date/Time: Ajustes da data e hora
® Firewall: Definicdes da firewall ver "Firewall", Pagina 649
® Language: Definicdo do idioma dos didlogos do sistema.

Ao arrancar, o TNC sobrescreve estas definicbes com a
definicao de idioma do parametro de maquina CfgLanguage

= Network: Definicoes de rede do comando
® Screensaver: Definicoes da protegao de ecra

m SELinux: Definicdes do software de seguranca para
sistemas operativos baseados em Linux

® Shares: Definigcbes para unidades de dados em rede
externas

® VNC: Definigao para softwares externos que acedem ao
computador, p. ex., para trabalhos de manutencéao (Virtual
Network Computing)

= WindowManagerConfig: Utilizacdo reservada a técnicos
especializados autorizados para ajuste do gestor de janelas

® Tools: Acessivel apenas a utilizadores autorizados. As aplicagdes
disponiveis em Tools podem ser iniciadas diretamente,
selecionando o tipo de ficheiro correspondente na gestdo de
ficheiros do TNC (ver "Gestao de ficheiros: principios basicos’,
Pagina 117)

nanual operation BYTable editing

ZhG. 1A

ccccccccccc

;;;;;

nnnnn

88 TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



Remote Desktop Manager (Opcao #133)

2.6 Remote Desktop Manager

(Opcao #133)

Introducao

Com o Remote Desktop Manager, tem a possibilidade de visualizar
no ecra do TNC CPU externas conectadas por Ethernet e de as
comandar através do TNC. Além disso, é possivel iniciar programas
especificamente em HeROS ou visualizar paginas web de um
servidor externo.

Estao disponiveis as seguintes possibilidades de ligacao:

Windows Terminal Server (RDP): representa o desktop de um
computador Windows remoto no comando

Windows Terminal Server (RemoteFX): representa o desktop
de um computador Windows remoto no comando

VNC: ligagdo a um computador externo (p. ex., IPC
HEIDENHAIN). Representa o desktop de um computador
Windows ou Unix remoto no comando.

Switch-off/restart of a computer: utilizagao reservada a
técnicos especializados autorizados

World Wide Web: utilizacdo reservada a técnicos especializados
autorizados

SSH: utilizacdo reservada a técnicos especializados autorizados
XDMCP: utilizagao reservada a técnicos especializados
autorizados

User-defined connection: utilizacdo reservada a técnicos
especializados autorizados

ligacdo entre HeROS 5 e o IPC 6341. A HEIDENHAIN
nao assegura o funcionamento de todas as outras
combinacgdes ou ligacdes a aparelhos externos.

E> A HEIDENHAIN garante o funcionamento de uma
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Introducao
2.6 Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Configurar a ligacao — Windows Terminal Service

Configurar um computador externo

Para uma ligacdo com o Windows Terminal Service,
nao 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:

» Depois de premir o botéo Iniciar do Windows, selecione a opg¢ao
de menu Comando do sistema através da barra de tarefas.

Selecione a opcdo de menu Sistema
Selecione a opgdo de menu Definicoes do sistema avancadas
Selecione o separador Remote

Na area Suporte remoto, ative a opcao Permitir ligacao de
suporte remoto com este computador

vV VvyYvyy

> Na area Desktop remoto, ative a funcao Permitir ligacoes de
computadores nos quais é executada uma versao qualquer
de Desktop remoto

> Aceite as definicoes com o botao do ecrd OK
Configurar o TNC

Dependendo do sistema operativo do
seu computador externo e do protocolo

utilizado dessa forma, escolha entre
Windows Terminal Service (RDP) ou
Windows Terminal Service (RemoteFX).

Configure o TNC da seguinte forma:

» Depois de premir o botdo verde HEIDENHAIN, selecione a
opgao de menu Remote Desktop Manager através da barra de
tarefas.

» Prima o botdo do ecra Nova ligagdo na janela
Remote Desktop Manager

» Selecione a opgdo de menu Windows Terminal Service (RDP)
ou Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Defina as necessarias informacodes da ligacdo na janela
Editar ligacao
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Remote Desktop Manager (Opcao #133) 2.6
Definicao Significado Introducao
Nome da ligacao Nome da ligagdo no Remote Desktop Manager Obrigatéria
Reinicio apos o fim da Comportamento em caso de ligagao terminada Obrigatoria
ligacdo B Reiniciar sempre
® Nunca reiniciar
® Sempre apds erro
® Perguntar apods erro
Inicio automatico ao iniciar  Estabelecimento automatico da ligacdo ao iniciar o comando Obrigatéria
sessao
Adicionar a Favoritos icone da ligacdo na barra de ferramentas: Obrigatéria
B Duplo cliqgue com o botdo esquerdo do rato: o comando
estabelece a ligacao
® (Clique simples com o botao esquerdo do rato: o comando
alterna para o desktop da ligagao
® Cligue simples com o botéo direito do rato: o comando mostra o
menu da ligagéao
Deslocar para o ambiente NuUmero do desktop para a ligacado, sendo que os desktops 0 e 1 Obrigatéria
de trabalho (workspace) estédo reservados para o software NC
seguinte
Ativar USB de Permitir o acesso ao dispositivo USB de armazenamento em massa  Obrigatéria
armazenamento em massa conectado
Computador Nome de host ou enderecgo IP do computador externo Obrigatéria
Nome de utilizador Nome do utilizador Obrigatoria
Palavra-passe Palavra-passe do utilizador Obrigatéria
Dominio Windows Dominio do computador externo Obrigatéria
Modo de ecra completo Tamanho da janela da ligagao Obrigatéria
ou Tamanho de janela
definido pelo utilizador
Introducdes na area Opgoes Utilizagdo reservada a técnicos especializados autorizados Opcional
avancadas
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Introducao
2.6

Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Configurar a ligacao - VNC

Configurar um computador externo

=

externo.

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

Instale e configure o servidor VNC, por exemplo, o
TightVNC Server, antes da configuracao do TNC.

Configurar o TNC

Configure o TNC da seguinte forma:

» Selecione a opcdo de menu Remote Desktop Manager através

da barra de tarefas

» Prima o botdo do ecrd Nova ligagdo na janela

Remote Desktop Manager

» Selecione a opcdo de menu VNC
Defina as necessdrias informacodes da ligacdo na janela

Editar ligacao

Ajuste Significado Introducao
Nome da ligacao Nome da ligacao no Remote Desktop Manager Obrigatoria
Reinicio apos o fim da Comportamento em caso de ligacao terminada Obrigatéria
ligacdo B Reiniciar sempre
= Nunca reiniciar
B Sempre apos erro
B Perguntar apds erro
Inicio automatico ao iniciar  Estabelecimento automatico da ligacao ao iniciar o comando Obrigatoria
sessao
Adicionar a Favoritos icone da ligacdo na barra de ferramentas: Obrigatéria
= Duplo cligue com o botao esquerdo do rato: o comando
estabelece a ligacao
® Clique simples com o botao esquerdo do rato: o comando
alterna para o desktop da ligacao
B Cligue simples com o botao direito do rato: 0 comando mostra o
menu da ligagéo
Deslocar para o ambiente Numero do desktop para a ligacéo, sendo que os desktops 0 e 1 Obrigatéria
de trabalho (workspace) estéo reservados para o software NC
seguinte
Ativar USB de Permitir o acesso ao dispositivo USB de armazenamento em massa  Obrigatoria
armazenamento em massa conectado
Computador Nome de host ou endereco IP do computador externo Obrigatoria
Palavra-passe Palavra-passe para ligacdo ao servidor VNC Obrigatéria
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Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Ajuste Significado

Modo de ecra completo Tamanho da janela da ligagao
ou Tamanho de janela
definido pelo utilizador

2.6

Introducao

Obrigatéria

Permitir outras ligagoes Permitir o acesso ao servidor VNC também a outras ligagoes VNC
(share)

Obrigatéria

Apenas visualizacao No modo de visualizagao, o0 computador externo nao pode ser
(viewonly) operado

Obrigatéria

Introducdes na area Opgdes 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 visualizacgao.

Com o botao DIADUR direito no teclado, é possivel mudar para o
Desktop 3 e regressar a area de trabalho do TNC. Mas também
se pode mudar para o desktop correspondente através da barra de
tarefas.

Se o desktop da ligacdo externa ou do computador externo estiver
ativo, todas as introducdes através do rato e do teclado sao para ai
transmitidas.

Todas as ligacdes sao terminadas automaticamente quando

o sistema operativo HeROS 5 é encerrado. Contudo, tenha
em mente que, neste caso, apenas a ligacao é terminada: o
computador externo ou o sistema externo nao sao encerrados
automaticamente.
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Introducao
2.7 Software de seguranca SELinux

2.7 Software de seguranca SELinux

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

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

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

E> A instalacdo do SELinux do TNC esta preparada

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

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

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

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

= E possivel anular a selecao de suportes de dados USB

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

= |niciar uma atualizacao de software: uma atualizacao de
software da HEIDENHAIN pode substituir ou modificar
ficheiros de sistema.

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

Por principio, a HEIDENHAIN recomenda a ativacao
do SELinux, dado que este oferece uma protecéo
adicional contra ataques do exterior.
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Acessorios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN 2.8

2.8 Acessorios: apalpadores 3D e
volantes eletronicos da HEIDENHAIN

Apalpadores 3D

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

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

5 Medir e testar ferramentas

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no manual
do utilizador Programacao de ciclos. Consulte a
HEIDENHAIN se necessitar deste manual. ID:
892905-xx

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

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

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

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

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

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

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

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

de protecéo elevado fazem com que o TT 140 seja insensivel ao
refrigerante e as aparas. O sinal de conexdo é emitido com um
sensor 6tico sem contacto, que se caracteriza pela sua elevada
seguranga.
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2.8 Acessorios: apalpadores 3D e volantes eletronicos da HEIDENHAIN

Volantes eletronicos HR

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

e HR 150, a HEIDENHAIN disponibiliza também o volante portatil
HR 410.
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Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros

3.1 Principios basicos

3.1 Principios basicos

Transdutores de posicao e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina, encontram-se transdutores de posicao que
registam as posicoes da mesa da maquina ou da ferramenta. Em
eixos lineares, 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, com o qual o TNC calcula a
posicao real exata do eixo da maquina.

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

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

Sistema de referéncia

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

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

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

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

X (2Y)

z
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Principios basicos 3.1

Sistema de referéncia em fresadoras

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

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

O TNC 640 pode comandar opcionalmente até 18 eixos. Para além
dos eixos principais X, Y e Z, existem também os eixos auxiliares
paralelos U, V e W. Os eixos rotativos sado designados por A, B e
C. A figura em baixo a direita mostra a correspondéncia dos eixos
auxiliares com os eixos principais.

Designacao dos eixos em fresadoras

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

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

Eixo da Eixo principal Eixo secundario
ferramenta

X Y z

Y z

z X Y
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Coordenadas polares

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

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

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

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

>
X

30

Determinacao de polo e eixo de referéncia angular

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

Coordenadas polares (plano) Eixo de referéncia angular

X/Y +X
Y/z Y
Z/X +Z
i
X
100
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Posicoes absolutas e incrementais da peca de
trabalho

Posicoes absolutas da peca de trabalho

Quando as coordenadas de uma posicdo se referem ao ponto

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

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

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

Posicoes incrementais da peca de trabalho

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

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

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

Coordenadas absolutas do furo 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

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

As coordenadas incrementais referem-se sempre a Ultima posicao
programada da ferramenta.
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3.1 Principios basicos

Selecionar ponto de referéncia

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

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

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

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

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

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

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

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

Exemplo

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

3.2 Abrir e introduzir programas

Estrutura de um programa NC em texto claro
HEIDENHAIN

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

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

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

Os blocos seguintes contém informacgodes sobre:

O bloco

Chamadas de ferramenta

Aproximagao a uma posicao de seguranca
Avancos e rotacoes

= Movimentos de trajetéria, ciclos e outras fungoes

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

A HEIDENHAIN recomenda que faca, por norma,
' uma aproximacao a uma posicao de seguranca apo6s
[ a chamada da ferramenta, a partir da qual o TNC
pode fazer o posicionamento para maguinagem sem
colisao!
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3.2 Abrir e introduzir programas

Definir o bloco: BLK FORM

Logo a sequir a ter aberto um programa, defina uma peca

de trabalho sem ter sido maquinada. Para definir o bloco
posteriormente, prima a tecla SPEC FCT, a softkey PREDEFIN
PROGRAMA e, em seguida, a softkey BLK FORM. O TNC precisa
desta definicao para as simulagdes gréaficas.

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

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

Softkey Funcao
; Definir um bloco retangular

Definir um bloco cilindrico

(9

‘§ D_efllmr_ um bloco de rotagao
B simétrica com uma forma qualquer

Bloco retangular

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

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

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

Exemplo: Visualizacdao de BLK FORM no programa NC

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

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

3 END PGM NOVO MM Fim do programa, nome, unidade de medicao
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Abrir e introduzir programas 3.2

Bloco cilindrico

O bloco cilindrico determina-se através das dimensodes do cilindro:
B Eixo de rotacdo X, YouZ

® R: raio do cilindro (com sinal positivo)

® |: comprimento do cilindro (com sinal positivo)

m DIST: Deslocacédo ao longo do eixo de rotacdo

® RI: Raio interno para cilindro oco

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

Exemplo: Visualizacao de BLK FORM CYLINDER no programa

NC
0 BEGIN PGM NOVO MM Inicio do programa, nome, unidade de medigao
1 BLK FORM CILINDRO Z R50 L105 DIST+5 RI10 Eixo do mandril, raio, comprimento, distancia, raio interno
2 END PGM NOVO MM Fim do programa, nome, unidade de medicao

Bloco de rotacao simétrica com uma forma qualquer

O contorno do bloco de rotagdo simétrica € definido num
subprograma. Para isso, utilize X, Y ou Z como eixo de rotacao.

Na definicéo de bloco indica-se a descri¢do de contorno: A
= DIM_D, DIM_R: Didmetro ou raio do bloco de rotagdo simétrica
® | BL: Subprograma com a descrigao de contorno = X

A descricdo de contorno pode conter valores negativos no eixo de
rotacao, mas apenas valores positivos no eixo principal. O contorno
deve ser fechado, ou seja, 0 inicio do contorno corresponde ao fim
do contorno.

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

Qs.

7\
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3.2 Abrir e introduzir programas

Exemplo: Visualizagcao de BLK FORM ROTATION no programa
NC

-—
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Abrir novo programa de maquinagem

)

Os programas de maquinagem sdo sempre introduzidos no modo [Rl¥ioso de

de funcionamento Programacao. Exemplo para a abertura de um e — it
programa:
> » Selecionar o modo de funcionamento
Programacao
» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM »
MGT

Selecione o diretoério onde pretende memorizar 0 novo programa:
NOME DE FICHEIRO = NOVO.H
ENT > Introduzir o novo nome do programa e confirmar

com a tecla ENT

» Selecionar a unidade métrica: premir a tecla MMou
POLEG.. O TNC muda a janela do programa, e
abre o didlogo para a definicao do BLK-FORM
(bloco)

» Selecionar um bloco retangular: premir a softkey
de forma de bloco retangular

MM

PLANO DE MAQUINAGEM NO GRAFICO: XY
» Introduzir o eixo do mandril, p. ex., Z
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DEFINIGAO DO BLOCO: MIiNIMO

» Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MIN e confirmar respetivamente com a
tecla ENT

ENT

DEFINIGAO DO BLOCO: MAXIMO

» Introduzir sucgssivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MAX e confirmar respetivamente com
a tecla ENT

ENT

Exemplo: visualizacao do BLK-Form no programa NC

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

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

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

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

interrompa o didlogo em Plano de maquinagem no
grafico: XY com a tecla DEL!

E> Se néo quiser programar qualquer definicao de bloco,
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Programar movimentos da ferramenta em dialogo
em texto claro

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

Exemplo duma substituicao de posicao
» Abrir o bloco

COORDENADAS ?

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

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

EnT » Introduzir "Sem correc¢do de raio" e passar a
pergunta seguinte com a tecla ENT

AVANGCO F=? / F MAX = ENT

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

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

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

Introducoes de avancos possiveis

Softkey Funcoes para a determinacao do avanco

Deslocar em marcha rapida, atuante bloco

a bloco. Excegao: se definido antes de um
bloco APPR, entdo FMAX atua também na
aproximacao ao ponto auxiliar (ver "Posicoes
importantes na aproximagcao e saida",
Pagina 219)

Deslocagao com avanco calculado
automaticamente a partir do bloco TOOL CALL

F MAX

F AUTO

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

Definir o avancgo por rotacao (unidade de
medida mm/R ou poleg./R). Atengao: nos
programas em polegadas, FU ndo pode ser
combinado com M136

FU

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

Fz

Tecla Funcoes para o dialogo

] Saltar pergunta do didlogo
Finalizar didlogo antes de tempo
Interromper e apagar dialogo
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Aceitar posicoes reais

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

® programar blocos de deslocacao

B programar ciclos

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

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

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

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

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

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

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

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

Editar programa

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

funcionamento da méaquina do TNC

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

Softkey/ Funcao

2
e
o
”

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

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

Saltar de bloco para bloco

Selecionar palavras isoladas num bloco

EOo0Q8BR

aoro Selecionar determinado bloco: premir a tecla
GOTO, introduzir o niumero do bloco pretendido
e confirmar com a tecla ENT. Ou: premir a tecla
GOTO, introduzir o passo do nimero de bloco
e a quantidade de linhas introduzidas premindo
a softkey saltar N LINHAS para cima ou para
baixo
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Softkey/ Funcao

Tecla

= Colocar em zero o valor de uma palavra
selecionada

B Apagar o valor errado
B Apagar mensagem de erro apagéavel

) Apagar palavra selecionada
B Apagar bloco selecionado
B Apagar ciclos e partes de programa
oLTIvm Inserir o ultimo bloco que foi editado ou
FRASE NC
INTROD. apagado

Inserir blocos numa posicao qualquer

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

Modificar e inserir palavras

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

» Finalizar a modificacdo: premir a tecla FIM

Quando inserir uma palavra, ative as teclas de setas (para a direita
Ou para a esquerda) até aparecer o dialogo pretendido, e introduza
o valor pretendido.

Procurar palavras iguais em blocos diferentes
Para esta fungéo, colocar a softkey DESENH AUTOM em LIGAR.

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

» Selecionar um bloco com as teclas de setas

A marcagao esta no bloco agora selecionado, sobre a mesma
palavra, tal como no outro bloco anteriormente selecionado.

longos, o TNC apresenta um simbolo da visualizagao
da progresséao. Pode ainda interromper a procura
premindo uma softkey.

E> Se tiver iniciado a procura em programas muito
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3.

2 Abrir e introduzir programas

Marcar, copiar, cortar e inserir programas parciais

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

Softkey Funcao

ooy Ligar a fungdo de marcagao
BLOCO

G Desligar a fungao de marcagao
MARCAR
Cor- Cortar o bloco marcado
TAR

BLOCO

Theentn Inserir o bloco existente na memodria
BLOCO

—— Copiar o bloco marcado

BLOCO

Para copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:

>
>

v

114

Selecionar a barra de softkeys com as funcdes de marcacao

Selecionar o primeiro bloco do programa parcial que se
pretende copiar

Marcar o primeiro bloco: premir a softkey MARCAR BLOCO.
O TNC realca o bloco com um cursor e ilumina a softkey
INTERROMPER MARCACAO

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

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

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

copiado, selecione o programa respetivo através da
Gestao de Ficheiros, e marque ai o bloco depois do
qual o deseja inserir.

E> Para inserir noutro programa o programa parcial

Inserir um programa parcial memorizado: premir a softkey
INSERIR BLOCO

Terminar a funcdo de marcacao: premir a softkey INTERROMPER
MARCACAO

Ilodo de operacao m. anlogramax
# Programar

7
8 APPR LCT %+12 Y+5 RS RL F250
5 L veso

PRocURAR

nnnnnn
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A funcao de procura do TNC

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

Procurar quaisquer textos

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

» Introduzir o texto a pesquisar, p. ex., TOOL

I

PROCURAR

0 searn pou 14 un
BLK FORN 0.1 2 %+0 ¥+0 2-20
BLK FORN 0.2 Xe100 Ya100 Ze0

LU z-6 R0 Faoo

1
2
2
s
6 L 2oz o Funx
7
o

0
APPR LGT K12 Y5 RS AL F250

» Iniciar processo de procura: O TNC salta para o R
PROCURAR . p : w0 s PALAYRA ACTUA
bloco seguinte, onde esta memorizado o texto e s
procurado RN ek £
» Repetir processo de pesquisa: O TNC salta para i
PROCURAR . s . »
0 bloco seguinte, onde esta memorizado o texto
procurado
» Terminar a funcéo de pesquisa —— s
FIM AT ——— —— — — e

ACTUAL

scusL | comano
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3.2 Abrir e introduzir programas

Procurar/substituir quaisquer textos

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

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

» Selecionar o bloco onde estd memorizada a palavra que se
procura

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

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

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

PROCURAR

PROCURRR

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

» Terminar a funcéo de pesquisa

SUBSTIT.

FIM
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3.3 Gestao de ficheiros: principios
basicos

Ficheiros

Ficheiros no TNC Tipo

Programas

no formato HEIDENHAIN H

no formato DIN/ISO A

Programas compativeis

Programas de unidades HEIDENHAIN .HU
Programas de contornos HEIDENHAIN .HC
Tabelas para

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

Ferramentas de tornear

Textos como

Ficheiros ASCII A

Ficheiros de protocolo IXT

Ficheiros de ajuda .CHM

Dados CAD como

ficheiros ASCI| .DXF
AGES
.STEP

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

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

Com o TNC, pode gerir quase todos os ficheiros. O espaco de
memodria disponibilizado é de, no minimo, 21 GByte.

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

guardar programas NC. Este facto pode afetar

consideravelmente o espaco de memoria disponivel.
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3.3 Gestao de ficheiros: principios basicos

Nomes de ficheiros

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

Nome ficheiro Tipo de ficheiro
PROG20 H

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

Os nomes dos ficheiros no TNC estao sujeitos a norma seguinte:
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Versao 1003.1,
Edicao de 2004 (Norma Posix). Assim sendo, os nomes dos
ficheiros podem conter os seguintes carateres:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

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

O comprimento maximo dos nomes dos ficheiros

E> permitido deve ser de forma a que o comprimento
maximo permitido do caminho nao exceda os 255
carateres, ver "Caminhos", Pagina 120.
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Visualizar ficheiros criados externamente no TNC

No TNC estao instaladas algumas ferramentas adicionais com
as quais é possivel visualizar os ficheiros referidos nas tabelas
seguintes e, em parte, também processa-los.

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

Mais informacdes sobre a visualizacdo e o processamento dos
tipos de ficheiros listados: ver Pagina 132

Copia de seguranca de dados

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

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

Além disso, é necesséria uma base de dados onde sejam
guardados todos os dados especificos da maquina (programa PLC,
pardmetros de maquina, etc.) Se necessario, consulte o fabricante
da maquina.

Caso deseje fazer uma cépia de segurancga de todos
E> os ficheiros que se encontram na memoria interna,

isso leva varias horas. Aconselhamos que o processo

de salvaguarda de dados seja feito durante a noite.

Apague, de tempos a tempos, os ficheiros que ja
nao sao necessarios, para que o TNC tenha sempre
espaco livre suficiente para os ficheiros de sistema
(p. ex., tabela de ferramentas).

Em caso de discos rigidos, consoante as condicoes
E> de operacao (p. ex., carga de vibragoes), apos

um periodo de 3 a 5 anos, had que contar com um

elevado indice de falhas. A HEIDENHAIN recomenda,

por isso, mandar verificar o disco duro apés 3a b

anos.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Diretorios

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

Caminhos

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

O comprimento maximo permitido do caminho,

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

Exemplo

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

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

B=]TNCA

AUFTR1
—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—{] A35K941
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Resumo: funcoes da gestao de ferramentas

Softkey Funcao Pagina
coPIAR Copiar um s6 ficheiro 124
ot
SELECCT. Visualizar um determinado 123
TIPO tlpo de ficheiro
NovO Juntar um novo ficheiro 124
FICHEIRO
ULTIMO Visualizar os ultimos 10 127
A ficheiros selecionados
APAGAR Apagar ficheiro 128
Marcar ficheiro 129
TAG
on Mudar o nome a um ficheiro 130
PROTEGER Proteger ficheiro contra 131
& apagar e modificar
DESPROT- Anular a protecao do ficheiro 131
TRRELA Importar tabela de 197
TR ferramentas
Gerir unidades de dados em 141
RE0E rede
e Escolher editor 131
EDITOR
Classificar ficheiros segundo 130
cASSETEE caracteristicas
COPIA DIR Copiar diretério 127
=]
mm Apagar diretério com todos 0s
= TuDo subdiretérios
I Atualizar diretério
!D:%RUORE
RENOMEAR Mudar o nome do diretorio
(nec]= [xvz]

NOVO
DIRECTORIO

Criar novo diretorio
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Chamar a gestao de ficheiros

PGM
MGT

» Premir a tecla PGM MGT: o TNC mostra a janela

para a gestao de ficheiros (a figura apresenta a
definicdo béasica. Se o TNC mostrar uma outra
diviséo do ecra, prima a softkey JANELA)

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

A janela larga a direita mostra todos os ficheiros que estao
guardados no diretério selecionado. Para cada ficheiro, sao
apresentadas varias informacgdes que estao explicadas no quadro

em baixo.
Visualizacao

Nome do ficheiro

Significado

Nome do ficheiro (max. 25 carateres) e
tipo de ficheiro

do de operacac m.. apwglamar
2 progxamar

onc|

us  Data  Teapo

10122013 13:18:57
10-12-2013 13:18:82
07-01-2014 14:11:05

+10-12-2013 13:18:52

10-12-2013 13:18:52

. 10122013 1318282
. 10122013 13:18:52

10-12-2013 13:18:57
10-12-2013 13.18:52

* 10-12-2013 15:18:52

10-12-2013 13:18:52

+1317-2013 13257
+10-12-2013 1318252
L 10122013 15:16:52

65t ) 1916 Gbyto livie

PAGINA pacia | seLeceso seLEcer JELA ULt

e e ] =

+10-12-2013 13:18:52

10122013 13:18:57

16122013 14:00:14

10-12-2013 13:18:52
10-12-2013 13.18:5

+10-12-2013 1318552
+ 10-12-2013 1318252

10-12-2013 13:18:52
10-12-2013 13:18:8
07-01-2014 14:19:24
10-12-2013 13:18:52

©07-01-2014 1410:25
+10-12-2013 13:18:51

10-12-2013 13:18:84
10-12-2013 13:18:84

[

Byte Tamanho do ficheiro em bytes

Estado Natureza do ficheiro:

E O programa esté selecionado no modo de
funcionamento Programacao

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

M O programa estéa selecionado num modo
de funcionamento de execucgao do
programa

+ O programa possui ficheiros dependentes

com a extensao de ficheiro DEP ndo
mostrados, p. ex., ao utilizar o teste
operacional da ferramenta

O ficheiro esta protegido contra Apagar e
Alterar

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

Data

Data em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

Tempo

=

Hora em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

Para visualizar os ficheiros dependentes, defina o
parametro de maquina CfgPgmMgt/dependentFiles

para MANUAL.
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Selecionar unidades de dados, diretorios e ficheiros
» Chamar a Gestao de ferramentas

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

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

» Move o cursor para cima e para baixo numa janela

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

PAGINA

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

sELEccAo » Selecionar base de dados: premir a softkey
iy SELECIONAR ou
ENT » Premir a tecla ENT

2.° passo: selecionar diretério

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

3.° passo: selecionar o ficheiro

SEE%I. » Premir a softkey SELECIONAR TIPO

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

H

HOSTRAR » Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey
MOSTRAR TODOS, ou

» Marcar o ficheiro na janela da direita

seLeogro » Premir a softkey SELECCIONAR ou
EnT » Premir a tecla ENT

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

Criar novo diretorio

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

Nouo » Premir a softkey NOVO DIRET.
» Introduzir o nome do diretério
ENT » Premir a tecla ENT

DIRETORIO \CRIAR NOVO?
» Confirmar com a softkey OK, ou

OK

» interromper com a softkey CANCELAR

INTERRUP .

Criar novo ficheiro

» Selecionar na janela esquerda o diretério em que pretende criar
o novo ficheiro

» Posicionar o cursor na janela da direita

Novo » Premir a softkey Novo Ficheiro
FICHEIRO . ) . _
» Introduzir o nome do ficheiro com extenséo de
ficheiro
enT » Premir a tecla ENT

Copiar um so ficheiro

» Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

] » Premir a softkey COPIAR: Selecionar a funcao de
necitxv copia. O TNC abre uma janela sobreposta

COPIAR

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

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

OK

O TNC apresenta a visualizacado da progressao, caso
tenha iniciado o processo de copia com a tecla ENT
ou a softkey OK.
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Copiar os ficheiros para um outro diretério

» Selecionar a divisdo do ecra com janelas do mesmo tamanho

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

Janela direita:

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

Janela esquerda:

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

» Visualizar as fungdes para marcacao dos ficheiros

o » Deslocar o cursor para o ficheiro que pretende
ARGUTUO copiar, e depois marcar. Se desejar, marque mais
ficheiros da mesma maneira

coPTAR » Copiar os ficheiros marcados para o diretério de

" destino

Outras funcdes de marcacgao: ver "Marcar ficheiros", Pagina 129.

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

Sobrescrever ficheiros

Se copiar ficheiros para um diretério onde ja se encontram

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

sobrescritos no diretério de destino:

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

» Nao sobrescrever nenhum ficheiro: premir a softkey CANCELAR,
ou

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

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

Copiar tabelas

Importar linhas para uma tabela

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

® A tabela de destino tem que & existir.

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

O tipo de ficheiro das tabelas tem de ser idéntico

Com a funcdo SUBSTITUIR CAMPOS, as linhas sdo
substituidas na tabela de destino. Crie uma copia de

[ seguranca da tabela original, a fim de evitar a perda
de dados.

Exemplo

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

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

» Copie a tabela criada externamente com o gestor de ficheiros
do TNC para a tabela TOOL.T existente: o TNC pergunta se a
tabela de ferramentas TOOL.T existente deve ser substituida:

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

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

Extrair linhas de uma tabela

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

» Abra a tabela a partir da qual deseja copiar linhas

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

Prima a softkey MARCAR

Se necessério, marque outras linhas

Prima a softkey GUARDAR COMO

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

vV v.vyYwvyy
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Copiar diretorio

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

» Prima a softkey COPIAR: o TNC realca a janela de selecdo do
diretério de destino

> Selecionar o diretério de destino e confirmar com a tecla ENT ou

a softkey OK: o TNC copia o diretério selecionado, incluindo os
subdiretérios, no diretério de destino selecionado

Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

o » Chamar a Gestao de ferramentas o LEm S
uLTING > Visualizar os ultimos 10 ficheiros selecionados: : sy L
ARQUIVO . RREN] 1258 21112014 02:14:50
(55" Premir a softkey FICHEIROS MAIS RECENTES Al e T

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

» Move o cursor para cima e para baixo numa janela S 5 411475

132K 21112014 02:14:50

11-2014 02:14:50
11-2014 02114550
11-2014 021450

753K 214112014 02:14:50
1083 21-11-2014 02:14:50
512 3.1 ans 21-11-2014 02:14:50
START.H 250 21-11-2014 02:14:50
TAZANU, 2451 21-11-2014 02:14:50
1971 21-11-2014 02:14:50
229 21-11-2014 02:14:50

5) 19.35 Goyte Livie
cosrun
oK APAGAR || THTERRUP

AR
AcTUAL

» Selecionar ficheiro: Premir a softkey OK, ou

» Premir a tecla ENT

Com a softkey COPIAR VALOR ACTUAL, pode copiar
o caminho de um ficheiro marcado. Pode reutilizar o
caminho copiado mais tarde, p. ex., numa chamada

de programa, com a ajuda da tecla PGM CALL.
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3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Apagar ficheiro

' Atencao, possivel perda de dados!

° Nao é possivel anular o apagamento de ficheiros!

» Desloque o cursor para o ficheiro que pretende apagar

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

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

Apagar diretorio

' Atencao, possivel perda de dados!

° Nao é possivel anular o apagamento de ficheiros!

» Desloque o cursor para o diretério que pretende apagar

85 Lrwpar » Seleccionar a fungao de apagar: Premir a softkey

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

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

128
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Marcar ficheiros

Softkey

TAG
ARQUIVO

Funcado de marcacao

Marcar um sé ficheiro

TAG
TODOS
ARQAUIVOS

Marcar todos os ficheiros dum diretoério

UNTAG
ARQUIVO

Anular a marcagao para um soé ficheiro

UNTRG
TODOS
ARQUIVOS

Anular a marcagao para todos os ficheiros

COPIA TAG

0=

Copiar todos os ficheiros marcados

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

» Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TRG

TRG
ARAQUIVO

TRG
RARAUIVO

COPIAR
y 0N
=)

APRGAR

>

Visualizar as funcdes de marcacéo: premir a
softkey MARCAR

Marcar o ficheiro: premir a softkey MARCAR
FICHEIRO

Deslocar o cursor para outro ficheiro. S6 funciona
com as softkeys, ndo navegue com a teclas de
setal

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

Copiar ficheiros marcados: Premir a softkey
COPIAR, ou

Apagar os ficheiros marcados: soltar a softkey
ativa e, seguidamente, premir a softkey APAGAR
para apagar os ficheiros marcados
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Mudar o nome do ficheiro
» Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o nome
ReNorERR » Selecionar a fungdo para mudanga de nome

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

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

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

» Escolher a softkey com os critérios de
representacdo correspondentes

CLASSIFIC
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Funcoes auxiliares

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

. » Selecionar Fungdes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES MAIS FUNCOES
PROTEGER > Ativar protecado de ficheiro: premir a softkey
& PROTEGER; o ficheiro recebe o simbolo de
ﬂ protecao
DESPROT. » Anular a protecao do ficheiro: premir a softkey
DESPROT.

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

deseja abrir

. » Selecionar Fungdes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES MAIS FUNCOES
T » Escolha do editor com o qual se pretende abrir
EDITOR o ficheiro escolhido: premir a softkey SELECC.

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

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

. » Selecionar Fungdes Auxiliares: premir a softkey
FUNCOES MAIS FUNCOES

» Comutacao de barra de softkeys
» Procurar um dispositivo USB

.l

» Para remover o aparelho USB: desloque o cursor
na arvore de diretérios para o aparelho USB

» Remover o dispositivo USB

o

Mais informacdes: ver "Aparelhos USB no TNC", Pagina 142.
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Ferramentas adicionais para a gestao de tipos de
ficheiros externos

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

Tipos de ficheiro Descricao
Ficheiros PDF (pdf) Pagina 133
Tabelas Excel (xls, csv) Pagina 134
Ficheiros da Internet (htm, html) Pagina 135
Ficheiros ZIP (zip) Pagina 136
Ficheiros de texto (ficheiros ASCII, Pégina 137
p. ex., txt, ini)

Ficheiros de video Pagina 137
Ficheiros graficos (bmp, gif, jpg, png) Pagina 138

Se transferir os ficheiros do PC para o comando

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

132
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Visualizar ficheiros PDF
Para abrir ficheiros PDF diretamente no TNC, proceda da seguinte

forma: t1 € 8iml a8 wva Qs :
Pom » Chamar a Gestao de ferramentas e i S gl neases OpraorCamfor
» Selecionar o diretério onde estd guardado o 3
ficheiro PDF

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

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

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

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

Nno ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respetiva funcao do botdo no ecra. Encontrara mais
informacdes acerca da utilizagcédo do Visualizador de
documentos em Ajuda.

E> Com a combinagao de teclas ALT+TAB, pode voltar 4

Para fechar o Visualizador de documentos, proceda da seguinte

forma:

» Selecionar a opcao de menu Ficheiro com o rato

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

de ficheiros
Caso nao utilize o rato, feche o Visualizador de documentos da
seguinte forma:
> » Premir a tecla de comutacéo de softkeys: O

Visualizador de documentos abre o menu
desdobravel Ficheiro

» Selecionar a opgao de menu Fechar e confirmar
com a tecla ENT: o TNC regressa a gestéo de
ficheiros

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 133



Programacao: principios basicos, gestao de ficheiros
3.4 Trabalhar com a gestao de ficheiros

Visualizar e processar ficheiros Excel

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

» Chamar a Gestao de ferramentas

» Selecionar o diretério onde esta guardado o
ficheiro Excel

Deslogue o cursor para o ficheiro Excel

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

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

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

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

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

Para fechar o Gnumeric, proceda da seguinte forma:

» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

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

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

seguinte forma:

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

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

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

» Chamar a Gestédo de ferramentas
Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro da Internet

» Desloque o cursor para o ficheiro da Internet

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

ENT

Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar —
em qualquer altura para a area TNC e deixar o ficheiro
PDF aberto. Em alternativa, também pode clicar

com o rato no simbolo correspondente na barra de

tarefas, para regressar a area TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

Nno ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respetiva funcao do botdo no ecra. Encontrara mais
informacdes acerca da utilizacédo do Mozilla Firefox
em Ajuda.

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

» Selecionar a opcdo de menu Quit: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
Caso nao utilize o rato, feche o Mozilla Firefox da seguinte forma:

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

> Selecionar a opcdo de menu Quit e confirmar com
a tecla ENT: o TNC regressa a gestao de ficheiros
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Trabalhar com ficheiros ZIP
Para abrir ficheiros ZIP com a extenséo de ficheiro zip diretamente

no TNC, proceda da seguinte forma: B etsa B0 4|
» Chamar a Gestédo de ferramentas o | TR T T 1
» Selecionar o diretério onde estéd guardado o e e S L e e ci ,

ficheiro de arquivo T A

| Frsw

Deslogue o cursor para o ficheiro de arquivo

LB o

» Premir a tecla ENT: O TNC abre o ficheiro de

ENT )

arquivo com a ferramenta adicional Xarchiver 5 e

| bsotitn

numa aplicacdo propria P

| avptsh

‘o5 a0 @ 16May0L 1350

ooy 201 @ 16MayoL 1350

T X 18sepas 1339

w 2 169 @ 16MayoL 1350

s 2 dex 16May01 1350

w 3 23 @ 16MayoL 1350

s 2w @ 27apo1 1036

oo s X 13me7 1306

mos0 37 dex 3099 0840

i ¢ SN B N G e B

sppizh

ANKERH ase 30 @ 16MayoL 1350

o
P
o
P
P
P
20w 3w X 16Map01 1350
P
P
P
P
P
P
P
P
&
.

Com a combinacéo de teclas ALT+TAB, pode voltar = SRS SEREEEEEEEEE é
em qualquer altura para a area TNC e deixar o ficheiro
de arquivo aberto. Em alternativa, também pode

clicar com o rato no simbolo correspondente na barra

de tarefas, para regressar a drea TNC.

Se colocar o ponteiro do rato sobre um botédo

Nno ecra, vera uma breve sugestao acerca da
respetiva funcao do botdo no ecra. Encontrara mais
informacodes acerca da utilizagdo do Xarchiver em
Ajuda.

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

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

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

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

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

» Selecionar a opgao de menu Terminar e confirmar

com a tecla ENT: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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Visualizar ou processar ficheiros de texto
Para abrir e processar ficheiros de texto (ficheiros ASCII, p.ex., com

a extensao de ficheiro txt), utilize o processador de texto interno. g
Para isso, proceda da seguinte forma: s
o » Chamar a Gestédo de ferramentas

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

» Desloque o cursor para o ficheiro de texto

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

ENT

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

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

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

Para abrir o Leafpad, proceda da seguinte forma:

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

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

Para fechar o Leafpad, proceda da seguinte forma:

» Selecionar a opcdo de menu Ficheiro com o rato

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

Visualizar ficheiros de video

Esta funcéo deve ser ativada e ajustada pelo
fabricante da méaquina.

<> Consulte o manual da sua maquinal

Para abrir ficheiros de video diretamente no TNC, proceda da
seguinte forma:

» Chamar a Gestao de ferramentas

» Selecionar o diretério onde estd guardado o
ficheiro de video

Desloque o cursor para o ficheiro de video

Prima a tecla ENT: o TNC abre o ficheiro de video
numa aplicacao propria

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

Datel_Bearbeten_prsict Gehezu e

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

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

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

Encontrard mais informagodes acerca da utilizagdo do
ristretto em Ajuda.

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

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

» Selecionar a opgao de menu Terminar e confirmar

com a tecla ENT: o TNC regressa a gestao de
ficheiros
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Transmissao de dados para/de um suporte de dados
externo

de dados externo, é necessario ajustar a interface
de dados (ver "Ajustar interfaces de dados",

Pégina 636).

Se transmitir dados através da interface serial,
poderao surgir problemas dependendo do software
de transmissao de dados utilizado, problemas esses
que podera anular através de uma nova execucao da
transmissao.

E> Antes de poder transferir dados para um suporte

» Chamar a Gestao de ferramentas
JANELA » Selecionar a divisdo de ecra para a transmissao de
dados: premir a softkey JANELA.

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

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

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

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

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

transmitir.

MOSTRA
ARVORE

VISUAL .
FICHEROS

COPIAR

S S
e

>

Seleccionar outra base de dgdos ou directério:
Premir a softkey MOSTRAR ARVORE

Selecione o diretoério desejado com as teclas de
seta

Selecionar o ficheiro pretendido: premir a softkey
MOSTRAR FICHEIROS

Selecione o ficheiro desejado com as teclas de
seta

Transmitir um dnico ficheiro: premir a softkey
COPIAR

» Confirmar com a softkey OK ou com a tecla ENT. O TNC ilumina
uma janela de estado que informa sobre a evolucdo do processo

de copia, ou
JANELR »
140

Finalizar a transmissao de ficheiros: premir a
softkey JANELA. O TNC volta a mostrar a janela
standard para a gestéo de ficheiros
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O TNC na rede

Para ligar a placa Ethernet a sua rede, ver "Interface
Ethernet ", Pagina 643.

O TNC regista mensagens de erro durante
a operacao de rede ver "Interface Ethernet ",
Pagina 643.

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

Ligar e desligar a unidade de dados em rede

» Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT e, se necessario, selecionar com a softkey
JANELA a divisdo do ecra, de forma a ficar como
na figura em cima a direita

> Selecionar as definicoes de rede: premir a softkey
REDE (segunda barra de softkeys).

REDE

> Gerir redes: premir a softkey
DEFINIR LIGAGCOES DE REDE. O TNC mostra numa
janela possiveis unidades de dados em rede a
que se pode aceder. Com as softkeys a seguir
descritas, determinam-se as ligagoes para cada
base de dados

3.4

Ilnnunl operation Brrogramming

©20111122THC620_tanal
Qa

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

a coluna Mount quando a ligacao se encontra

ativa.

Finalizar a ligagdo em rede Separar
Estabelecer automaticamente a ligacao Auto

em rede ao ligar o TNC. O TNC marca a

coluna Auto, quando a ligacao é realizada

automaticamente

Estabelecer uma nova ligagdo em rede Adicionar
Eliminar a ligacao em rede existente Eliminar
Copiar a ligagdo em rede Copiar
Editar a ligagdo em rede Maquinagem
Apagar janela de estado Esvaziar
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Aparelhos USB no TNC

' Atencao, possivel perda de dados!

Utilize a interface USB unicamente para transmitir e
® fazer copias de seguranga, ndo para editar e executar
programas.

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

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

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

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

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

Caso receba uma mensagem de erro ao conectar

E> um suporte de dados USB, verifique a definicao
no software de seguranca SELinux. ("Software de
seguranca SELinux", Pagina 94)

O TNC emite a mensagem de erro USB: o TNC nao
suporta o dispositivo quando é ligado um hub USB.
Neste caso, basta confirmar a mensagem com a
tecla CE.

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

Na gestédo de ficheiros, vera os aparelhos USB como unidades
de dados independentes no diretério, para que possa usar as
correspondentes funcdes de gestédo de ficheiros descritas nos
paragrafos anteriores.

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

-
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Remover o dispositivo USB

Para retirar um aparelho USB, proceda da seguinte forma:

PGM » Selecionar Gestao de Ficheiros: premir a tecla PGM
MGT

» Selecionar a janela da esquerda com a tecla de
seta

» Selecionar o aparelho USB a retirar com uma tecla
de seta

» Continuar a comutar a barra de softkeys

e » Selecionar funcoes auxiliares

Continuar a comutar a barra de softkeys

» Selecionar a funcao para retirar aparelhos USB: o
TNC retira o aparelho USB da arvore de diretérios
e indica que O dispositivo USB ja pode ser
removido.

» Remover o dispositivo USB

Terminar a Gestdo de ferramentas

%}E

I
oz
]

A 4

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

» Selecionar funcoes para voltar a ligar aparelhos

= USB
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Programacao: ajudas a programacao
4.1 Inserir comentarios

4.1 Inserir comentarios

Aplicacao

Podera introduzir comentarios num programa de maquinagem, para LT =
explicar passos do programa ou efetuar indicagoes. s ;

o seGrn pon xin
| - Ay coumentll

2
2 Buc FORM 0.2 X-30 vedn zeo &
s
i

ne2

GYGL OEF 200 FURAR

Dependendo do pardmetro de méquina lineBreak,
E> o TNC mostra os comentérios que ndo possam ser
visualizados integralmente no ecra em varias linhas
Ou aparece 0 carater >> no ecra. :

o TooL caLL & 2 sa0en Fozze
z

O ultimo carater num bloco de comentério ndo pode e ans

12 CYCL DEF 14.1 LABEL CONTORNOT /2

ser um til (~). - : ;

As vérias possibilidades de inserir um comentério sao referidas

aba|XO 15 CYCL DEF 22 CTN FRESAR g T
) et i

uLTue woven
o e

" | CoEmm
- = | Reesoer

Comentario durante a introducao do programa

» Introduzir os dados para um bloco do programa. Seguidamente,
premir ; (ponto e virgula) no teclado alfanumérico - o TNC exibe
a pergunta Comentario?

» Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END

Inserir comentario mais tarde

» Selecionar o bloco no qual se pretende inserir o comentario

» Com a tecla de seta para a direita, selecionar a Ultima palavra no
bloco e depois premir ; (ponto e virgula) no teclado alfanumérico
- 0 TNC exibe a pergunta Comentario?

» Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END

Comentario no proprio bloco

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

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

» Introduzir o comentario e finalizar o bloco com a tecla END
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Funcoes ao editar o comentario

Softkey Funcao
INICIO Saltar no inicio do comentario
H«
FIn Saltar no fim do comentério
=
ULTIMA Saltar no inicio de uma palavra. As palavras tem
PALAVRA
e que ser separadas por um espaco
HouER Saltar no fim de uma palavra. As palavras tem
PALAVRA
que ser separadas por um espaco
Alternar entre o modo Inserir e 0 modo
REESCREU. Sobrescrever

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015

Inserir comentarios

4.1

147



Programacao: ajudas a programacao
4.2 Apresentacao dos programas NC

4.2 Apresentacao dos programas NC

Realce de sintaxe

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

| T

compreender melhor os programas. Aé
Realce a cor de elementos de sintaxe :
Utilizacao Cor . :
Cor padrao Preto ¢ 4
Representacdo de comentarios Verde w ’ i
Representacao de valores numéricos Azul ;
Numero de bloco Lilas " i

15 CYCL DEF 22 CTN FRESAR e e

et 1 uLTINA
|| ewnvea |

" | CoEmm
- = | Reesoer

woven
AL

Barra de deslocamento

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

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

Definicao, possibilidade de aplicacao

O TNC da-Ihe a possibilidade de comentar os programas

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

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

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

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

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

Visualizar a janela de estruturacao/mudar de janela
ativada

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

= » Mudar de janela ativa: Premir a softkey MUDAR DE
== JANELA

Acrescentar bloco de estruturacao na janela do
programa

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

» Premir a tecla SPEC FCT
AJUDAS » Premir a softkey AJUDAS DE PROGRAMACAO
PROGRAMCAO
» Premir a softkey INSERIR ESTRUTURACAO ou a
sEccAo tecla * num dos teclados ASCII externos

Introduzir o texto de estruturacéo

» Se necessario, modificar com softkey a
profundidade de estruturagao

Selecionar blocos na janela de estruturacao

Se na janela de estruturacao se saltar de bloco para bloco, o TNC
acompanha a apresentacéao do bloco na janela do programa. Assim,
é possivel saltar partes extensas do programa com poucos passos.
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44 A calculadora

44 A calculadora

Comando

O TNC dispoe de uma calculadora com as fungdes matematicas

mais importantes.

» Com a tecla CALC realcar a calculadora ou voltar a fechéa-la : :;ENEgéé”?":If;;;”v:'_}" s

» Selecionar fungdes de célculo: Selecionar o comando abreviado R —
mediante softkey ou introduzi-lo com um teclado alfanumérico e T
externo. iy

Funcao de calculo

TENPO ESP £ BATXO

«

Comando
rapido (softkey)

o

:

;

7

)

——

R W [ )
O

anc|[s1n [cos [ Tan
wry | jsonv [ 1w [ o1 [0

ostEn | conFzAwan aurtnG
| waom | Cwaon | wvaiemo
AL | eaeuuaron

FIM

Somar + G
Subtar -
Multiplicar * -
Dividir /

Célculo entre parénteses ()

Arco-co-seno ARC

Seno SIN

Co-seno COS

Tangente TAN

potenciar valores XAY

Tirar a raiz quadrada SQRT

Fungao de inversao 1/x

Pl (3.14159265359) P

Valor para adicionar a memoria intermédia M+

Armazenar valor em memoria intermédia MS

Chamar memoéria intermédia MR

Apagar a memoria intermédia MC

Logaritmo natural LN

Logaritmo LOG

Funcao exponencial eNX

Verificar sinal SGN

Construir valor absoluto ABS
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Funcao de calculo Comando
rapido (softkey)

cortar posicoes depois de virgula INT

cortar posicoes depois de virgula FRAC

Valor de médulo MOD

Escolher vista Vista

Apagar valor CE

Unidade de medicao MM ou INCH

Representar o valor angular em radianos RAD

(padrao: valor angular em graus)

Selecionar o tipo de representagao do valor DEC (decimal)

numérico ou HEX
(hexadecimal)

Aceitar no programa o valor calculado

» Com as teclas de setas, selecionar a palavra onde deve ser

aceite o valor calculado

» Com a tecla CALC realgar a calculadora e executar o célculo

pretendido

» Premir a tecla "Aceitar posicado real" ou a softkey CONFIRMAR
VALOR: o TNC aceita o valor no campo de introducao ativo e

fecha a calculadora

Também pode aceitar valores de um programa na

E> calculadora. Se pressionar a softkey IR BUSCAR
VALOR ATUAL ou a tecla GOTO, o TNC aplica o valor
do campo de introducéo ativo na calculadora.

A calculadora continua ativa mesmo depois de se
mudar de modo de funcionamento. Prima a softkey

END para fechar a calculadora.
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4.4 A calculadora

Funcoes na calculadora

Softkey Funcao

Aplicar o valor da respetiva posicdo de eixo
como valor nominal ou valor de referéncia na

VAL .EIXO0

calculadora
omTER Aplicar o valor numérico do campo de
VALOR . ~ .
ATUAL introducéo ativo na calculadora
CONFIRMAR Aplicar o valor numérico da calculadora no

VALOR

campo de introducao ativo

copAR Copiar o valor numérico da calculadora
VALOR
ACTUAL
INSERIR Inserir o valor numérico copiado na calculadora
VALOR
COPIRDO
COMPUTADOR Abrir a calculadora de dados de corte
DE DRDOS
DE CORTE
i Posicionar a calculadora no centro

Também pode deslocar a calculadora com as teclas
de seta do teclado. Pode, igualmente, posicionar a
calculadora com o rato, caso tenha algum ligado.
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Calculadora de dados de corte 4.5

4.5 Calculadora de dados de corte

Aplicacao

Com a calculadora de dados de corte, pode calcular a velocidade

Praca reczna q Programowanie

do mandril e 0 avango para um processo de maqguinagem. Em Vol s —
seguida, os valores calculados podem ser aplicados no programa AT —
NC, num didlogo de avanco ou velocidade aberto. Egﬁ xigzzm" ol mn s ‘
e s M e
O célculo dos dados de corte ndo pode ser e il [ :
A executado com a calculadora de dados de corte no l P
modo de torneamento, dado que as indicacdes de . me—"  ®
avanco e de velocidade séo diferentes no modo de = J
torneamento e no modo de fresagem. Em geral, o
no torneamento os avancos sdo definidos em mm
por rotacdo (mm/R) (M136), mas a calculadora de ‘ e Bl

dados de corte calcula sempre os avancos apenas
em mm por minuto (mm/min). Além disso, o raio na
calculadora de dados de corte refere-se a ferramenta,
enguanto que na maquinagem de torneamento é
necessario o didametro da peca de trabalho.

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

B se abre a calculadora (tecla CALC)

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

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

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

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

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

Janela para o calculo da velocidade:

Letra identificativa Significado

R: Raio da ferramenta (mm)

VC: Velocidade de corte (m/min)
S= Resultado para a velocidade do

mandril (rpm)
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4.5 Calculadora de dados de corte

Janela para o calculo do avanco:

Letra identificativa Significado

S: Velocidade do mandril (rpm)

Z Numero de dentes na ferramenta (n)
FZ. Avanco por dente (mm/dente)

FU: Avanco por rotagao (mm/rpm)

F= Resultado para o avango (mm/min)

Também pode calcular 0 avanco no bloco TOOL
E> CALL, e aplica-lo automaticamente nos blocos
de deslocacao e ciclos seguintes. Para isso, ao
introduzir o avanco em blocos de deslocagao ou
ciclos, selecione a softkey F AUTO. O TNC utiliza
entao o avanco definido no bloco TOOL CALL, . Caso
seja necessario modificar o avango posteriormente,
basta ajustar o valor do avancgo no bloco TOOL
CALL, .

Funcoes na calculadora de dados de corte:

Softkey Funcao
5 s Aplicar a velocidade do formulério da
U/MIN
= calculadora de dados de corte num campo de
dialogo aberto
- F Aplicar o avanco do formulario da calculadora
MM/MIN .,
o= de dados de corte num campo de didlogo
aberto
% wo Aplicar a velocidade de corte do formuléario da
M/MIN
= calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto
& 2 Aplicar o avango por dente do formulério da
MM/ZAHN
e calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto
® ru Aplicar o avanco por rotacdo do formulario da
MM/U
g calculadora de dados de corte num campo de
didlogo aberto
AssUMIR Aplicar o raio da ferramenta no formulario da
RAIO
FERRAMENTA calculadora de dados de corte
0 Aplicar a velocidade do campo de didlogo
ASSUMIR , =
ROTACOES aberto no formulario da calculadora de dados
de corte
" Aplicar o avanco do campo de didlogo aberto
ASSUMIR ;o
avanco no formulério da calculadora de dados de corte
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Calculadora de dados de corte 4.5

Softkey Funcao
@ Aplicar o avanco por rotagado do campo de
e didlogo aberto no formulario da calculadora de
dados de corte
) Aplicar o avanco por dente do campo de
ASSUMIR ., , s
AvANCO didlogo aberto no formulério da calculadora de
dados de corte
OBTER Aplicar o valor de um campo de didlogo aberto
VALOR P
ATUAL no formulério da calculadora de dados de corte
T Alternar para a calculadora
DORA
‘ Deslocar a calculadora de dados de corte na
direcado da seta
Posicionar a calculadora de dados de corte no
+ centro
Utilizar valores em polegadas na calculadora de
LHEH dados de corte
Fechar a calculadora de dados de corte
FIM
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4.6 Grafico de programacao

4.6 Grafico de programacao

Desenvolvimento com ou sem grafico de
programacao

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

[@Wvodo de operacao m.. BJprogramar =
S A Feoarana

» Para a divisao do ecra, mudar o programa para a esquerda e 0
grafico para a direita: premir a tecla de comutacao de ecra e a
softkey PROGRAMA + GRAFICOS

BRAFICO » Colocar a softkey GRAFICO AUTOMAT. em i
B o LIGADO. Enquanto se véo introduzindo as linhas

do programa, o TNC vai visualizando cada um dos
movimentos de trajetéria programados na janela
do gréfico, a direita

Se néo pretender visualizar o grafico, coloque a softkey GRAFICO I EC e nes
AUTOMAT. em DESLIGADO. e s e e H

Se DESENH AUTOM estiver LIGADO, ao criar do
grafico de barras em 2D, o comando ndo terd em
consideracéao:

B Repeticdes de programa parcial

= |nstrucdes de salto

B Funcdes M como, p. ex., M2 ou M30
® Chamadas de ciclo

Utilize o desenho automatico exclusivamente durante
a programagcao de contornos.
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Grafico de programacao 4.6

Criar o grafico de programacao para o programa
existente

» Com as teclas de setas, selecione o bloco até ao qual se deve
realizar o grafico, ou prima GOTO, e introduza diretamente o
numero de bloco pretendido

RESET » Criar o grafico: premir a softkey RESET + START

-
STRART

Outras funcgoes:

Softkey Funcao

RESET Criar um grafico de programacdo completo
START

START Criar um grafico de programacéao bloco a bloco
PASSO

=

Criar um grafico de programacédo completo ou
completar depois de RESET + START

START

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

STOP

Selecionar vista de cima

Selecionar vista de frente

Selecionar vista lateral

< (M|
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Mostrar e ocultar numeros de bloco

@ » Comutacéo de barra de softkeys
N BLOCO » Mostrar nimeros de bloco: colocar a softkey N°
s BLOCO MOSTRAR OCULTAR em MOSTRAR

» Ocultar nimeros de bloco: colocar a softkey N°
BLOCO MOSTRAR OCULTAR em OCULTAR

Apagar o grafico

@ » Comutacéo de barra de softkeys
o » Apagar o grafico: premir a softkey APAGAR
GRAFICO GRAF'CO

Mostrar linhas de grelha

@ » Comutacéo de barra de softkeys
% » Mostrar linhas de grelha: premir a softkey
orr Lo MOSTRAR LINHAS DE GRELHA
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Grafico de programacao 4.6

Ampliacao ou reducao duma seccao

E possivel determinar a vista de um gréfico.

upun de operacac m.. af'zlfgfsﬂnlar =]
» Comutar a barra de softkeys (segunda barra, ver figura) I
Assim, fica-se com as seguintes func¢oes a disposicao: B e el el 1
Softkey Funcao o
} Para deslocar a seccao, pressionar a B e o i
respetiva softkey

| =
_— Para reduzir a seccéo, prima a softkey I

LQ’E ‘ f - — ) it l-,»JE Eéi'
— Para aumentar a seccao, prima a softkey

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

original.

Poder4 alterar a representacdo o grafico também o com o rato.

Dispde-se das seguintes funcoes:

» Para deslocar o modelo representado: manter premido o botéao
intermédio do rato ou a roda do rato, e movimentar o mesmo.

Se pressionar simultaneamente a tecla Shift, podera deslocar o
modelo apenas na horizontal ou na vertical.

» Para ampliar uma determinada area: selecionar a drea com o
botdo esquerdo do rato pressionado. Quando soltar o botao
esquerdo do rato, o TNC amplia a vista.

» Para ampliar ou reduzir rapidamente uma area qualquer: girar a
roda do rato para a frente ou para tras.
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4.7 Mensagens de erro

Mostrar erro

O TNC mostra erros, entre outros, através de:
® introducodes erradas

® erros de légica no programa

= elementos de contorno nao executaveis

® aplicacdes irregulares do apalpador

Um erro surgido é mostrado na linha superior a vermelho. Para
isso, as mensagens de erro longas ou com varias linhas sao
apresentadas abreviadas. A janela de erros contém todas as
informacdes sobre os erros em espera.

Se, excecionalmente, surgir um "Erro no processamento de dados",
o TNC abre automaticamente a janela de erros. Nao é possivel
eliminar este tipo de erro. Encerre o sistema e reinicie o TNC.

A mensagem de erro surge na linha superior até ser apagada ou
até ser substituida por um erro de maior prioridade.

Uma mensagem de erro contendo o nimero de um bloco de
programa foi originada por este bloco ou por um anterior.

Abrir a janela de erros

» Prima a tecla ERR. O TNC abre a janela de erros e
mostra na totalidade todas as mensagens de erro
existentes.

Fechar a janela de erros
» Prima a softkey FIM ou

FIM

» prima a tecla ERR. O TNC fecha a janela de erros.
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Mensagens de erro 4.7

Mensagens de erro detalhadas

BTesto e
ar
& 7

O TNC mostra possibilidades para a origem dos erros e Em.,.m_mmu.
possibilidades para eliminar os erros: =
» Abrir a janela de erros

o » Informacdes sobre a causa do erro e respetiva
ADICIONAL eliminacéo: posicione o cursor sobre a mensagem
de erro e prima a softkey INFO ADICIONAL. O TNC
abre uma janela com informacodes sobre a origem
e eliminacao de erros

» Abandonar info: prima a softkey INFO ADICIONAL
de novo

wro | erewcroe | was | teoean avacan
aracan FIM
INTERNA || PROTOCOLO | FUNCOES JANELA To008

Softkey INTERNE INFO

A softkey INFO INTERNA fornece informacdes sobre as mensagens
de erro, que sao significativas exclusivamente em caso de
assisténcia técnica.

» Abrir a janela de erros.

— » Informacoes detalhadas sobre mensagens de erro:
INTERNA Posicione o cursor sobre a mensagem de erro e
prima a softkey INFO INTERNA. O TNC abre uma
janela com informagdes internas sobre os erros

» Sair dos detalhes: prima de novo a softkey INFO
INTERNA.
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Apagar erros

Apagar erros fora da janela de erros

» Apagar erros/instrucoes apresentados no
cabecalho: Premir a tecla CE

Em alguns modos de funcionamento (exemplo:
Editor), ndo podera utilizar a tecla CE para apagar os
erros, pois a mesma é utilizada para outras funcoes.

Apagar erros
» Abrir a janela de erros

» Apagar erros individualmente: posicione o cursor
sobre a mensagem de erro e prima a softkey

APAGAR

APAGAR.
eemn » Apagar todos os erros: prima a softkey APAGAR
Tonos TODOS.

Se a origem de um erro ndo puder ser resolvida,
0 erro nao pode ser apagado. Nesse caso, a
mensagem de erro mantém-se.

Protocolo de erros

O TNC memoriza erros surgidos e ocorréncias importantes (p.

ex. reinicio do sistema) num protocolo de erros. A capacidade

do protocolo de erros ¢ limitada. Quando o protocolo de erros
estiver cheio, o TNC utiliza um segundo ficheiro. Se este também
ficar cheio, o primeiro é apagado e escrito novamente, e por af
adiante. Se necessario, passe do FICHEIRO ATUAL para oFICHEIRO
ANTERIOR, para visualizar o histérico.

» Abrir a janela de erros.

S eeinon » Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO.
ROTOCOLO » Abrir o protocolo de erros: premir a softkey
ERRO PROTOCOLO DE ERROS.
T » Se necessario, ajustar o protocolo de erros
ANTERTOR anterior: premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR.
FrorEIRO > Se necessario, ajustar o protocolo de erros atual:
AcTUAL premir a softkey FICHEIRO ATUAL.

A entrada mais antiga do protocolo de erros situa-se no inicio, a
mais recente situa-se no fim do ficheiro.
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Protocolo de teclas

O TNC memoriza as teclas premidas e ocorréncias importantes

(p. ex., reinicio do sistema) num protocolo de teclas. A capacidade
do protocolo de teclas é limitada. Se o protocolo de teclas estiver
cheio, o TNC mudara para um segundo protocolo de teclas. Se este
também ficar cheio, o primeiro é apagado e escrito novamente,
etc. Se necessério, passe do FICHEIRO ATUAL para oFICHEIRO
ANTERIOR, para visualizar o histérico de introdugoes.

FICHEIROS
PROTOCOLO

PROTOCOLO
APALPACAOD

FICHEIRO
RNTERIOR

FICHEIRO
ACTUAL

» Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO

» Abrir o protocolo de teclas: premir a softkey
PROTOCOLO DE TECLAS.

» Se necessario, ajustar o protocolo de teclas
anterior: Premir a softkey FICHEIRO ANTERIOR

» Se necessario, ajustar o protocolo de teclas atual:
premir a softkey FICHEIRO ACTUAL

O TNC armazena cada tecla acionada, no processo de operacdo do
teclado, no protocolo de teclas. A entrada mais antiga situa-se no
inicio, a mais recente situa-se no fim do ficheiro.

Resumo das teclas e softkeys para visualizar o protocolo

Softkey/
Teclas

INICIO

Funcao

Salto para o inicio do protocolo de teclas

FIM

Salto para o fim do protocolo de teclas

FICHEIRO
ACTUAL

Protocolo de teclas atual

FICHEIRO
ANTERIOR

Protocolo de teclas anterior

Linha seguinte/anterior

Regressar ao menu principal
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Texto de instrucoes

Numa operacao errada, por exemplo, quando se aciona uma tecla
nao permitida ou quando se introduz um valor nao vélido, o TNC
avisa-o através de um texto de instrucdes (a verde) localizado na
linha superior dessa operacao errada. O TNC apaga o texto de
instrugdes na préxima entrada valida.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica

Se necessério, podera memorizar a "situacao atual do TNC", pondo-
a ao dispor do técnico de assisténcia para avaliacao da situacao.
Para tal, € memorizado um grupo de ficheiros de assisténcia
técnica (protocolos de erros e de teclas, bem como outros
ficheiros, que fornecem informacoes sobre a situacao atual da
maquina e a maquinagem).

Se executar diversas vezes a fungao "Memorizar ficheiros de
assisténcia técnica" com o mesmo nome, o grupo de ficheiros

de assisténcia anteriormente memorizados sao substituidos. Por
esta razao, utilize outro nome de ficheiro ao executar novamente a
funcao.

Memorizar ficheiros de assisténcia técnica

» Abrir a janela de erros.
e » Premir a softkey FICHEIROS DE PROTOCOLO.

PROTOCOLO

cUARDAR > Premir a softkey MEMORIZAR FICHEIROS DE
“aeRvrco ASSISTENCIA TECNICA: o TNC abre uma janela
sobreposta, onde pode introduzir um nome para o

ficheiro de assisténcia.

» Memorizar ficheiros de assisténcia técnica: Premir
a softkey OK.

OK

Chamar o sistema de ajuda TNCguide

Podera chamar o sistema de ajuda do TNC através de softkey. De
momento mantém-se 0s mesmos esclarecimentos de erros no
sistema de ajuda, que podera receber premindo a tecla HELP.

seu dispor um sistema de ajuda, o TNC realca a
B softkey suplementar FABRICANTE DA MAQUINA,
com a qual podera chamar este sistema de ajuda
independente. Al poderd encontrar mais informacoes
detalhadas sobre as mensagens de erro em espera.

? Se o fabricante da sua maquina puser também ao

HEIDENHAIN » Chamar a ajuda sobre mensagens de erro da
TNCguid
-3 HEIDENHAIN
FRERICANTE » Se disponivel, chamar ajuda sobre as mensagens
MAQUINA ey , .
i de erro especificas da maquina
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4.8 Sistema de ajuda sensivel ao
contexto TNCguide

Aplicacao

Antes de poder usar o TNCguide, tem de fazer

E> descarregar os ficheiros de ajuda do site da
HEIDENHAIN (ver "Fazer o download dos ficheiros de
ajuda atuais", Pagina 170).

O sistema de ajuda sensivel ao contexto TNCguide contém

a documentacéo do utilizador no formato HTML. A chamada

do TNCguide é realizada através da tecla HELP, onde o TNC
dependendo da situacdo mostra diretamente as informacoes
correspondentes (chamada sensivel ao contexto). Da mesma
forma, se estiver a editar um bloco NC e premir a tecla HELP por
norma chegaré ao ponto da documentacdo em que esta descrita a
funcao correspondente.

O TNC procura, por norma, iniciar o TNCguide no

E> idioma de dialogo que tem regulado no TNC. Se
os ficheiros destes idiomas de didlogo ainda nao
estiverem disponiveis no seu TNC, este abrira na
versao inglesa.

A seguinte documentacao de utilizador esta disponivel no
TNCguide:

® Didlogo em texto claro do Manual do Utilizador
(BHBKIlartext.chm)

= Manual do Utilizador DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Manual do Utilizador Programacao de Ciclos
(BHBtchprobe.chm)

® |ista de todas as mensagens de erro NC (errors.chm)

Esté ainda disponivel o ficheiro de livro main.chm, no qual é
apresentado o conjunto de todos os ficheiros CHM existentes.

ainda documentacao especifica da maquina no
TNCguide. Estes documentos sdo mostrados como

? Como opcéo, o fabricante da maquina pode inserir
livro separado no ficheiro main.chm.
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Trabalhar com o TNCguide
Chamar o TNCguide

Para iniciar o TNCguide, existem disponiveis vérias possibilidades:

» Premir a tecla HELP, se o TNC nao estiver a mostrar uma
mensagem de erro

» Clicando com o rato nas softkeys, se tiver clicado previamente
no simbolo de ajuda inserido na parte inferior direita do ecra

» Abrir um ficheiro de ajuda através da gestédo de ficheiros
(ficheiro CHM). O TNC pode abrir qualquer ficheiro CHM,
mesmo que este ndo esteja armazenado na memodria interna do
TNC

Quando existem uma ou mais mensagens de erro, o
TNC realca diretamente a ajuda sobre mensagens de

erro. Para poder iniciar o TNCguide tera de confirmar
primeiro todas as mensagens de erro.

Em caso de chamada ao sistema de ajuda no posto
de programacao, o TNC abre o browser padrao
definido internamente.

Para muitas softkeys existe disponivel uma chamada sensivel ao
contexto, através da qual pode aceder diretamente a descricéo
da funcéo das vérias softkeys. Esta funcionalidade esta disponivel
apenas através da utilizacao do rato. Proceda da seguinte forma:

» Selecionar a barra de softkeys onde a softkey pretendida é
apresentada

» Com o rato, clicar no simbolo de ajuda que o TNC mostra
diretamente a direita por cima da barra de softkeys: o cursor do
rato transforma-se em ponto de interrogacao

» Clicar com o ponto de interrogacédo sobre a softkey cuja funcao
deseja esclarecer: o TNC abre o TNCguide. Se nédo existir
uma entrada para a softkey que selecionou, o TNC abre o
ficheiro de livro main.chm, a partir do qual terad de procurar o
esclarecimento desejado por procura em todo o texto ou por
navegagao manual

Também quando esteja a editar um bloco NC, esta a disposicao
uma chamada sensivel ao contexto:

» Selecionar um bloco NC qualquer
» Marcar a palavra desejada

» Premir a tecla HELP: o TNC inicia o sistema de ajuda e mostra
a descricdo da funcéo ativa (nao aplicavel a fungdes auxiliares
ou ciclos que tenham sido integrados pelo fabricante da sua
maquina)
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Navegar no TNCguide

A forma mais facil é navegar no TNCguide com o rato. No lado
esquerdo pode ver-se o diretério. Se clicar sobre o triangulo
apresentado a direita, pode ver o capitulo localizado por baixo, ou
clicando diretamente sobre a respetiva entrada pode ver a pagina
correspondente. A operacao é idéntica a utilizada para o Explorador
do Windows.

Os pontos de texto com ligacao (referéncias cruzadas) séo
mostrados em azul e com sublinhado. Clicando sobre uma ligacao
abrir-se-a a pagina respetiva.

E claro que podera também operar o TNCguide utilizando as teclas
e as softkeys. A tabela seguinte contém um resumo das respetivas
teclas de funcéo.

Softkey Funcao

m O diretério a esquerda esté ativo: selecionar
0 registo situado abaixo ou acima

= Ajanela de texto a direita estéa ativa:
deslocar a pagina para baixo ou para
cima, se o texto ou os graficos nao forem
mostrados na totalidade

..

O diretério a esquerda esté ativo: Abrir o
diretorio.

o
|

B A janela de texto a direita esta ativa: sem
fungao

O diretério a esquerda esté ativo: fechar o
diretério

® A janela de texto a direita esta ativa: sem
funcéo

0
|

ENT m O diretério a esquerda estd ativo: mostrar
a pagina selecionada através da tecla do
cursor

B A janela de texto a direita esta ativa: se o

cursor estiver sobre um link, salta para a
pagina com ligacao

= O diretdrio & esquerda esta ativo: alternar
separadores entre visualizacdo do diretério
de conteudo, a visualizacdo do diretério de
palavras-chave e a fungao de procura em
todo o texto e comutar no lado direito do
ecré

B A janela de texto a direita estéa ativa: salto
de volta para a janela esquerda

m QO diretério a esquerda esté ativo: selecionar
o registo situado abaixo ou acima

A janela de texto a direita esté ativa: saltar
para o link seguinte

B O
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Softkey Funcao
RETROGEDER Selecionar a pagina mostrada em ultimo lugar
=
AuANCAR Passar para a pagina seguinte, se tiver utilizado
= vérias vezes a funcao "selecionar a pagina
mostrada em ultimo lugar"
PRGTNA Passar para a pagina anterior
PRGINA Passar para a pagina seguinte
DIREGTERIO Mostrar/apagar diretérios

= E

JANELA

Mudar entre apresentacao de imagem total
e apresentacao reduzida. Na apresentacao
reduzida vera apenas uma parte da superficie

do TNC
T O foco & mudado internamente para a
TNGGUIDE aplicacdo TNC, para que possa utilizar o

comando quando o TNCguide esté aberto. Se
a apresentagao em imagem total estiver ativa,
o TNC reduz automaticamente o tamanho da
janela antes da mudanca da focagem

LT Terminar o TNCguide

TNCGUIDE

Diretério de palavras-chave

As palavras-chave mais importantes sao apresentadas no diretério
de palavras-chave (separador Indice) e podem ser escolhidas
diretamente clicando com o rato ou selecionando com as teclas de
seta.

A péagina a esquerda esta ativa.

» Selecionar o indice

> Ativar o campo de introducdo palavra-passe

» Para introduzir a palavra procurada, o TNC
sincroniza o diretério de palavra-chave referente ao
texto introduzido, para que possa encontrar mais
rapidamente a palavra-chave na lista apresentada, :
ou =

vomusRTs | sezte

=

SEITE ‘TheSUTDE.

veRLAssEN

TeauzoE
seEnoEn

Sisl=

» Realcar a palavra-chave pretendida através da tecla
de seta

» Visualizar informacdes sobre a palavra-chave
selecionada com a tecla ENT
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Procura em todo o texto

No separador Procurar podera pesquisar todo o TNCguide
relativamente a uma palavra especifica.

A péagina a esquerda esta ativa.
» Selecionar o separador Procurar
» Ativar o campo de introdugao Procurar:

» Introduzir a palavra a procurar, confirmar com
a tecla ENT: o TNC lista todas as posicoes
encontradas que contenham esta palavra

» Realcar a seguir a posicao pretendida através da
tecla de seta

» Mostrar a posicao de descoberta selecionada com
a tecla ENT

A procura em todo o texto podera ser sempre
realizada apenas com uma palavra.

Se ativar a funcéo Procurar apenas em titulos
(através da tecla do rato ou por selecao e
confirmando, em seguida, com a tecla de espaco),
o TNC nao pesquisa no texto completo mas apenas
em todos os titulos.

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 169



Programacao: ajudas a programacao

4.8

Fazer o download dos ficheiros de ajuda atuais

Os ficheiros de ajuda correspondentes ao seu software
TNC poderéo ser encontrados no site da HEIDENHAIN
www.heidenhain.de em:

» Documentacao e informacéo

» Documentacao destinada ao utilizador
» TNCguide
» Selecionar o idioma desejado
» Comandos TNC
> Série, p. ex., TNC 600
» Numero de software NC desejado, p. ex.,TNC 640 (34059x-04)
» Selecionar o idioma desejado na tabela Ajuda online
(TNCguide)
» Descarregar e descompactar o ficheiro ZIP
» Transmitir os ficheiros CHM descompactados para o TNC no
diretério TNC:\tncguide\de ou transmitidos para o respetivo
diretorio de idioma (ver também a tabela seguinte)
E> Se transmitir os ficheiros CHM com o TNCremo para
o TNC, deverd introduzir na opcdo de menu Extras
> Configuracdo > Modo > Transmissdao em formato
binario a extensdo .CHM.
170
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Idioma Diretorio TNC
Alemao TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Espanhol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv

Dinamarqués

TNC:\tncguide\da

Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Russo TNC:\tncguide\ru

Chinés (simplificado)

TNC:\tncguide\zh

Chinés (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Esloveno TNC:\tncguide\sl
Noruegués TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Romeno TNC:\tncguide\ro
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5.1 Introducoes relativas a ferramenta

Avanco F

O avanco F ¢ a velocidade com que a ferramenta se desloca na sua
trajetéria. O avango maximo pode ser diferente para cada maquina,
e esta determinado por pardametros da maquina.

Introducao

E possivel introduzir 0 avanco no bloco TOOL CALL, bloco
(chamada da ferramenta) e em cada bloco de posicionamento (ver
"Elaboracéo de blocos de programa com as teclas de movimentos
de trajetoria’, Pagina 214). Nos programas em mm, o0 avango

F devera ser indicado na unidade mm/min, nos programas em
polegadas, devido a resolucdo, em 1/10 poleg./min. Em alternativa,
com a ajuda das softkeys correspondentes, pode definir o avango
em milimetros por rotagcao (mm/R) FU ou em milimetros por dente
(mm/dente) FZ.

Marcha rapida

Para a marcha répida, introduzaF MAX. Para introduzir F MAX na
pergunta de didlogo Avanc¢o F=?, prima a tecla ENT ou a softkey
FMAX.

também pode programar o valor numeérico respetivo,

p.ex., F30000. Esta marcha répida, contrariamente a

FMAX, nédo atua somente bloco a bloco, mas também
até se programar um novo avanco.

E> Para deslocar a sua maquina em marcha rapida,

Tempo de atuacao

O avanco programado com um valor numérico é vélido até ao bloco
em que se programe um novo avango. F MAX so é valido para o
bloco em que foi programado. Apds o bloco com F MAX aplica-se
novamente o Ultimo avanco programado com valor numérico.

Alteracao durante a execucao do programa

Durante a execugao do programa, pode-se modificar o avango com
0 potencidmetro de avanco F para esse avanco.
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Velocidade S do mandril

A velocidade do mandril S é introduzida em rotacdes por minuto
(rpm) num bloco TOOL CALL (chamada da ferramenta). Em
alternativa, é possivel também definir uma velocidade de corte Vc
em metros por minuto (m/min).

Programar uma modificacao

No programa de maquinagem, pode-se modificar a velocidade do
mandril com um bloco TOOL CALL, no qual se introduz unicamente
a nova velocidade:

» Programar chamada de ferramenta: premir a tecla
TOOL CALL

» Passar a pergunta do didlogo Namero de
Ferramenta? com a tecla NO ENT

» Ignorar a pergunta do didlogo Eixo de mandril
paralelo Y/Y/Z? com a tecla NO ENT

» No didlogo Velocidade S do mandril= ? introduz-
se a nova velocidade do mandril e confirma-

se com a tecla END, ou através da softkey VC
comutar para a introducéo de velocidade de corte

Modificacao durante a execucao do programa

Durante a execucédo do programa, é possivel modificar a velocidade
do mandril com o potenciémetro de rotacdes S para a velocidade
do mandril.
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5.2 Dados de ferramenta

Condicao para a correcao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajetéria /

sao programadas tal como a pecga de trabalho esta cotada no
desenho. Para o TNC poder calcular a trajetéria do ponto central da
ferramenta, isto é, para poder realizar uma correcao da ferramenta,
tem de se introduzir o comprimento e o raio de cada ferramenta
utilizada.

Tanto é possivel introduzir os dados da ferramenta com a fungao
TOOL DEF diretamente no programa, como em separado nas
tabelas de ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em
tabelas, dispde de outras informacoes especificas da ferramenta.
O TNC tem em conta todas as informacbes introduzidas quando se
executa o programa de maquinagem.

Numero de ferramenta, nome de ferramenta

Cada ferramenta € caracterizada com um numero de 0 a 32767.
Ao trabalhar com tabelas de ferramenta, também é possivel
indicar nomes de ferramentas. Os nomes das ferramentas podem
consistir, no maximo, de 32 carateres.

Carateres permitidos: #$ % & ,-.0123456789
@QABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWX
YZ_
Carateres proibidos: <espago> ! “ " () * +:;<=>7?
[/1N abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{|}~

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

Comprimento de ferramenta L

Deve-se introduzir o comprimento L da ferramenta, em principio,
como comprimento absoluto referente ao ponto de referéncia da
ferramenta. O TNC necessita obrigatoriamente do comprimento
total da ferramenta para diversas fungées em combinacdo com a
maguinagem de eixos multiplos.

Raio de ferramenta R
O raio R da ferramenta ¢ introduzido diretamente.

i

8

12

z A

V4 o
\/
[R]
X
J [ ]
L3
L1 B
L2
-
X
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Valores delta para comprimentos e raios
Os valores delta indicam desvios do comprimento e do raio das
ferramentas.

Um valor delta positivo corresponde a uma medida excedente (DL,
DR, DR2>0). Numa maquinagem com medida excedente, introduza
este valor excedente na programacao por meio de uma chamada
da ferramenta TOOL CALL.

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

Os valores delta sao introduzidos como valores numéricos, sendo
também possivel admitir num bloco TOOL CALL um parédmetro Q
como valor.

Campo de introdugao: os valores delta podem ter no méximo
+ 99,999 mm.

Os valores delta da tabela de ferramentas
influenciam a representacao grafica da simulagao de
ablacéo.

Os valores delta do bloco TOOL CALL influenciam a
visualizagao de posicao em funcao do parametro de
méaquina progToolCallDL.

Introduzir dados de ferramenta no programa

O fabricante da maquina define o alcance funcional
da funcdo TOOL DEF. Consulte o manual da sua

3B maquina!

O numero, o comprimento e o raio para uma determinada
ferramenta sao determinados uma Unica vez no programa de
maguinagem num bloco TOOL DEF:

» Selecionar a definicdo de ferramenta: premir a tecla TOOL DEF

» Numero da ferramenta: identificar claramente
uma ferramenta com o nimero da ferramenta

» Comprimento da ferramenta: Valor de corregéo
para o comprimento

» Raio da ferramenta: Valor da correcéo para o raio

Durante o diadlogo, o valor para 0 comprimento e
0 raio pode ser inserido diretamente na caixa de

didlogo: premir a softkey de eixo pretendida.

Exemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Introduzir dados de ferramenta na tabela

Numa tabela de ferramentas, pode definir até 32767 ferramentas
e guardar os respetivos dados. Consulte também as fungoes

de edicdo apresentadas mais adiante neste capitulo: Para poder
introduzir mais dados de correcao para uma ferramenta (indicar
numero de ferramenta), acrescente uma linha e aumente os
numeros da ferramenta através de um ponto e um nimero de 1
até 9 (p. ex., T 5.2).

Devem-se utilizar as tabelas de ferramentas nos seguintes casos:

m Se quiser aplicar as ferramentas indicadas, como p. ex., brocas
escalonadas com diversas correcoes de comprimento

® Se a sua maguina estiver equipada com um permutador de
ferramentas automatico

m  Se quiser desbastar com o ciclo de maquinagem 22 (consultar o
Manual do Utilizador Programacao de Ciclos, ciclo DESBASTE)

® Se quiser trabalhar com os ciclos de maquinagem 251 a 254

(consultar o Manual do Utilizador Programacao de Ciclos, ciclos
251 a 254)

Se criar ou gerir mais tabelas de ferramentas, o
nome do ficheiro tem de comecar por uma letra.

Nas tabelas, pode selecionar entre uma vista de lista
ou uma vista de formulario com a tecla de divisdo do
ecra.

Também pode alterar a vista da tabela de
ferramentas quando abre a tabela de ferramentas.
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Tabela de ferramentas: dados da ferramenta padrao

Abrev. Introducoes Dialogo
T Numero com que se chama a ferramenta no programa -
(p. ex., b, indica: 5.2)
NOME Nome com que a ferramenta é chamada no programa Nome da ferramenta?
(méaximo 32 carateres, apenas letras maiusculas, sem
€espacos)
L Valor de correcao para o comprimento L da ferramenta Comprimento da ferramenta?
R Valor de corregao para o raio R da ferramenta Raio da ferramenta?
R2 Raio R2 da ferramenta para fresa toroidal (sé para Raio 2 da ferramenta?
correcao do raio tridimensional ou representacéo grafica
da maquinagem com fresa esférica)
DL Valor Delta do comprimento L da ferramenta Medida excedente do
comprimento da ferramenta?
DR Valor Delta do raio R da ferramenta Medida excedente do raio da
ferramenta ?
DR2 Valor Delta do raio R2 da ferramenta Medida excedente Raio 2 da
ferramenta?
ANGLE Méximo angulo de afundamento da ferramenta em Angulo maximo de
movimento pendular de afundamento para ciclos 22 e afundamento?
208
TL Definir o bloqueio da ferramenta Ferramenta bloqueada?
(TL: de Tool Locked = em inglés, ferramenta bloqueada) Sim = ENT / Nao = NO ENT
RT Numero de uma ferramenta gémea - se existente -como  Ferramenta gémea ?
ferramenta de substituicdo (RT: de Replacement Tool
= em inglés, ferramenta de substituicao); ver também
TIME2
Um campo em branco ou a introducao 0 significam que
nao ha ferramenta gémea definida.
TIME1 Maximo tempo de vida da ferramenta em minutos. Esta Maximo tempo de vida?
fungao depende da méquina e encontra-se descrita no
manual da maquina
TIME2 Tempo de vida maximo da ferramenta numa TOOL CALL Max. tempo de vida em TOOL
em minutos: se o tempo de vida atual atingir ou exceder CALL?
este valor, o TNC introduz a ferramenta gémea na TOOL
CALL seguinte (ver também CUR_TIME)
CUR_TIME Tempo de vida maximo da ferramenta em minutos: O Tempo de vida atual?

TNC conta o tempo de vida actual (CUR_TIME: para
CURrent TIME = em inglés: tempo atual/corrente)
automaticamente. Para ferramentas usadas, pode fazerse
uma entrada de dados
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Abrev.
TIPO

Introducoes

Tipo de ferramenta: premir a tecla ENT, para editar o
campo; a tecla GOTO abre uma janela onde é possivel
selecionar o tipo de ferramenta. E possivel atribuir tipos
de ferramenta, de modo a definir configuracoes de filtro
de visualizacdo em que apenas o tipo selecionado é
visivel na tabela

Dialogo

Tipo de ferramenta?

DOC

Comentario sobre a ferramenta (méaximo 32 carateres)

Comentario da ferramenta?

FUNCOES

Informacéao sobre esta ferramenta que se pretende
transmitir ao PLC

Estado do PLC?

LCUTS

Comprimento da lamina da ferramenta para o ciclo 22

Comprimento da lamina do eixo
da ferramenta?

PTYP

Tipo de ferramenta para avaliacdo na tabela de posicoes

A funcéo é determinada pelo fabricante da maquina.
Consultar o manual da maquina

Tipo de ferramenta para tabela
de posicoes?

NMAX

Limitagcdo da velocidade do mandril para esta ferramenta.
E supervisionado tanto o valor programado (mensagem
de erro), como também o aumento de velocidade,
mediante potenciémetro. Fungao inativa: Introduzir -.

Campo de introducao: 0 a +999999, funcéo inativa:
Introduzir -

Velocidade maxima [1/min]

LIFTOFF

Determinar se o TNC deve retirar a ferramenta em

caso de paragem NC na direcdo do eixo da ferramenta
positivo, para evitar marcas de corte livre no contorno.
Se Y estiver definido, o TNC levanta a ferramenta

do contorno, caso esta fungao tenha sido ativada no
programa NC com M148, ver "Em caso de paragem do
NC, levantar a ferramenta automaticamente do contorno:
M148", Pagina 391

Levantar permitido?
Sim=ENT/N&o = NOENT

TP_NO

Remissao para o niumero do apalpador na tabela de
apalpador

Numero do apalpador

ANGULO T

Angulo de ponta da ferramenta. E utilizado pelo ciclo
Centrar (Ciclo 240), para poder calcular a profundidade de
centragem a partir da introducdo do didmetro

Angulo de ponta

PITCH

Passo de rosca da ferramenta. E utilizado pelos ciclos
de roscagem (ciclo 206, ciclo 207 e ciclo 209). Um sinal
positivo corresponde a uma rosca a direita

Passo de rosca da ferramenta?

AFC

Ajuste de regulacao para a regulacao adaptativa do
avanco AFC que determinou na coluna NOME da tabela
AFC.TAB. Aceitar a estratégia de regulacdo com a softkey
ATRIBUIR AFC AJUSTAR REG. (3.7 barra de softkeys)

Campo de introducao: No maximo 10 carateres

Estratégia de regulacao

LAST_USE

Data e hora as quais o TNC introduziu a ferramenta por
TOOL CALL pela ultima vez

Data/hora da ultima chamada
de ferramenta

ACC

180

Ativar ou desativar a supresséao de vibragdes ativa para a
respetiva ferramenta (Pagina 417).

Campo de introducao: N (inativa) e Y (ativa)

ACC ativa?
Sim=ENT/Nao = NOENT
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Tabela de ferramentas: dados de ferramenta para a medicao
automatica de ferramenta

=

Descricdo dos ciclos para a medicdo automatica de
ferramentas: ver Manual do Utilizador Programacgao

de ciclos.
Abrev. Introducoes Dialogo
CuUT Quantidade de laminas da ferramenta (max. 99 laminas) Quantidade de laminas?
LTOL Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de desgaste:
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for Comprimento?
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 até 0,9999 mm
RTOL Desvio admissivel do raio R da ferramenta para Tolerancia de desgaste: Raio?
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC bloqueia a ferramenta (estado L). Campo
de introdugéao: 0 até 0,9999 mm
R2TOL Desvio admissivel do raio R2 da ferramenta para Tolerancia de desgaste: Raio 2?
reconhecimento de desgaste. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 até 0,9999 mm
DIRECT Direccao de corte da ferramenta para medicao com Direcdo da lamina?
ferramenta a rodar M4=ENT/M3=NOENT
R-OFFS Medicdo do raio: desvio da ferramenta entre o centro da Desvio da ferramenta: raio?
haste e o centro da proépria ferramenta. Ajuste prévio:
nenhum valor registado (desvio = raio da ferramenta)
L-OFFS Medicao do comprimento: desvio suplementar da Desvio da ferramenta:
ferramenta para offsetToolAxis entre o lado superior da comprimento?
haste e o lado inferior da ferramenta. Ajuste prévio: 0
LBREAK Desvio admissivel do comprimento L da ferramenta para Tolerancia de rotura:
reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for Comprimento?
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introdugao: 0 até 3,2767 mm
RBREAK Desvio admissivel do raio R da ferramenta para Tolerancia de rotura: Raio?

reconhecimento de rotura. Se o valor introduzido for
excedido, o TNC blogueia a ferramenta (estado L). Campo
de introducao: 0 até 0,9999 mm
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5.2 Dados de ferramenta

Editar tabelas de ferramentas

A tabela de ferramentas vélida para a execucao do programa tem
o nome de ficheiro TOOL.T e tem de ser memorizada no diretério
TNC:\table.

Para as tabelas de ferramentas que se desejar arquivar ou aplicar
no teste do programa, introduzir um outro nome qualquer de
ficheiro com a extensao .T. Para os modos de funcionamento
Teste de programa e Programacao, por norma, o TNC utiliza
também a tabela de ferramentas TOOL.T. Para editar, no modo de
funcionamento Teste de programa, prima a softkey TABELA DE
FERRAMENTAS.

Abrir a tabela de ferramentas TOOL.T:
» Selecionar um modo de funcionamento da maquina qualquer

FERRAM. » Seleccionar tabela de ferramentas: Premir a
8 0 softkey TABELA DE FERRAMENTAS
— » Colocar a softkey EDITAR em ON

oN

Visualizar somente determinados tipos de ferramenta
(configuracao do filtro)

» Premir a softkey FILTRO DE TABELA (quarta barra de softkeys).

» Selecionar o tipo de ferramenta desejado por softkey: o TNC
mostra apenas as ferramentas do tipo selecionado

» Suprimir novamente o filtro: premir a softkey VISUALIZAR
TODOS

O fabricante da maquina adapta o alcance funcional
da funcéo de filtro a sua maquina. Consulte o manual

3B da sua maquinal!
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Dados de ferramenta

Ocultar ou classificar as colunas da tabela de ferramentas

Tem a possibilidade de adaptar a representacao da tabela de
ferramentas as suas necessidades. As colunas que nao devem ser
mostradas podem ocultar-se facilmente:

» premir a softkey CLASSIFICAR/OCULTAR COLUNAS (quarta barra
de softkeys)

Selecionar o nome da coluna desejada com a tecla de seta

» Premir a softkey OCULTAR COLUNA, para retirar esta coluna da
visualizagao da tabela

Também é possivel alterar a ordem pela qual as colunas da tabela
sao mostradas:

> através do campo de didlogo Deslocar a frente, pode alterar a
ordem pela qual as colunas da tabela sdo mostradas. O registo
marcado em Colunas mostradas é deslocado para a frente
desta coluna

Pode navegar no formulario com um rato conectado ou com o
teclado do TNC. Navegacdo com o teclado do TNC:

> prima as teclas de navegacao para saltar para os
campos de introdugao. Dentro de um campo de
introducao, pode navegar com as teclas de seta.
Os menus desdobraveis abrem-se com a tecla
GOTO.

determinar quantas colunas (0 - 3) ficam fixas na
margem esquerda do ecra. Estas colunas também
sao mostradas quando navega para o lado direito da
tabela.

E> Com a funcéo Fixar a quantidade de colunas, pode
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5.2 Dados de ferramenta

Abrir outra tabela de ferramentas qualquer
» Seleccionar o modo de funcionamento Programac¢éao
» Chamar a Gestédo de ferramentas

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

Quando tiver aberto uma tabela de ferramentas para editar,

pode mover o cursor na tabela com as teclas de setas ou com
as softkeys para uma posicdo qualquer. Em qualquer posicédo &
possivel sobrescrever os valores memorizados e introduzir novos
valores. Para mais funcodes, consultar o quadro seguinte.

Softkey Funcoes de edicao de tabelas de
ferramentas
NIcTo Selecionar o inicio da tabela
FIn Selecionar o fim da tabela
PAGINA Selecionar a pagina anterior da tabela
PRGINA Selecionar a pagina seguinte da tabela

Procurar texto ou nimero
PROCURAR

INTCTO Salto para o inicio da linha
FILAS
<=
FINAL Salto para o fim da linha
FILRS
—
coPAR Copiar a area por detrds iluminada
VALOR
ACTUAL
INSERIR Acrescentar a area copiada
VALOR
COPIRDO
HOVER-SE Acrescentar a quantidade de linhas
LINHAS N . . . . .
NO FINAL (ferramentas) possiveis de se introduzir no fim
da tabela
e Inserir linha com nUmero de ferramenta
LINHA introduzivel
PR Apagar a linha atual (ferramenta)

LINHA

Classificar ferramentas de acordo com o
conteldo de uma coluna selecionavel

CLASSIFIC
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Softkey

BROCA

Dados de ferramenta

Funcoes de edicao de tabelas de
ferramentas

Mostrar todos os furos na tabela de
ferramentas

FRESA

Mostrar todas as fresadoras na tabela de
ferramentas

FRESA
DE
ROSCAGEM

Mostrar todas as brocas de roscagem /
fresadoras de roscas na tabela de ferramentas

RPAL-
PADOR

Mostrar todos os apalpadores na tabela de
ferramentas

Sair de outra tabela de ferramentas qualquer

» Chamar a Gestao de Ficheiros e selecionar um ficheiro de outro
tipo, p. ex., um programa de maquinagem

Tabela de ferramentas para ferramentas de tornear

Na gestdo de ferramentas de tornear sédo tidas em consideracédo
outras descrigdes geométricas, tal como nas ferramentas de
fresagem e de furagao. Por exemplo, é necessaria uma definigao
do raio da lamina para que seja possivel realizar uma corregéao
do mesmo. Para estes casos, o TNC oferece uma gestao de
ferramentas especial para ferramentas de tornear, ver "Dados de
ferramenta’, P4gina 505.
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5.2 Dados de ferramenta

Importar tabelas de ferramentas

IMPORTAR TABELA. Consulte o manual da sua

? O fabricante da maquina pode adaptar a fungao

3 maquina!

Se exportar uma tabela de ferramentas de um iTNC 530 e a
importar num TNC 640, tem de adaptar o formato e o conteldo
antes de poder utilizar a tabela de ferramentas. No TNC 640, pode
efetuar comodamente a adaptacao da tabela de ferramentas com a
funcdo IMPORTAR TABELA. O TNC converte o conteudo da tabela
de ferramentas importada num formato valido para o TNC 640 e
guarda as alteracdes no ficheiro selecionado. Observe os seguintes

procedimentos:

» Guarde a tabela de ferramentas do iTNC 530 no diretério TNC:

\table

» Selecione o modo de funcionamento Programar

» Selecione a gestao de ficheiros: premir a tecla PGM MGT

» Desloque o campo selecionado para a tabela de ferramentas

que pretende importar

> Selecione a softkey FUNCOES ADICIONAIS

» Comute a barra de ferramentas

» Selecionar a softkey IMPORTAR TABELA: o TNC pergunta se a
tabela de ferramentas selecionada deve ser substituida

» Nao sobrescrever o ficheiro: premir a softkey CANCELAR ou

» Sobrescrever o ficheiro: premir a softkey OK

> Abra a tabela convertida e verifique o conteldo

Na tabela de ferramentas, na coluna Nome sao
permitidos os seguintes carateres: #$ % & ,-.012
3456789@ABCDEFGHIJKLMNOPQR

STUVWXYZ_

Ao importar, o TNC converte a virgula em ponto no

nome da ferramenta.

O TNC substitui a tabela de ferramentas selecionada
ao executar a funcao IMPORTAR TABELA. Antes da
importacao, crie uma coépia de seguranca da tabela
de ferramentas original, a fim de evitar a perda de

dados!

A forma como pode copiar tabelas de ferramentas
através da gestéo de ficheiros do TNC encontra-se
descrita na secgao "Gestao de ficheiros" (ver "Copiar

tabelas", Pagina 126)

Ao importar tabelas de ferramentas do iTNC

530, todos os tipos de ferramenta disponiveis

sao importados com o tipo de ferramenta
correspondente. Tipos de ferramenta nao disponiveis
sao importados como tipo 0 (MILL). Verifique a
tabela de ferramentas apods a importacéao.
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Tabela de posicoes para trocador de ferramentas

[BEgicas tabela oo ferzaments e "
O fabricante da maquina adapta a abrangéncia . p—————— &
de fungdes a tabela de posicoes na sua maquina.

3B Consulte o manual da sua méaquinal

E necessaria uma tabela de posicoes para a troca automética

de ferramenta. A ocupacéo do trocador de ferramenta é gerida

na tabela de posicoes. A tabela de posicdes encontra-se no
diretério TNC:\TABLE. O fabricante da maquina pode ajustar o
nome, caminho e conteldo da tabela de posicdes. Eventualmente,
também pode selecionar diferentes vistas através de softkeys no - e i |
menu FILTRO DE TABELA. T

120 26

1 PAGINA

s

paciue | anioro
F1ias
-

P
Frins
=

EorTan ‘Pm“m cazxa
BEEl  on

TABELA

FIM ‘

Editar a tabela de posicoes num modo de funcionamento de
execucao do programa

FERRAN. » Selecionar tabela de ferramentas: Premir a softkey
L TABELA DE FERRAMENTAS

o » Selecionar a tabela de posigées: Selecionar a

TABELA softkey TABELA DE POSICOES

o » Colocar a softkey EDITAR na posigao LIGADA, pode
oN eventualmente ndo ser necessario ou possivel na

sua maquina: Consulte o0 manual da maquina
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5.2 Dados de ferramenta

Selecionar a tabela de posicoes no modo de funcionamento

Programacao
» Chamar a Gestao de ferramentas
> Visualizar a selecédo dos tipos de ficheiros: premir a

softkey MOSTRAR TODOS

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

softkey SELECIONAR
Abrev. Introducoes Dialogo
P NUmero da posicao da ferramenta no carregador de -
ferramentas
T NUmero de ferramenta Numero da
ferramenta ?
RSV Reserva de posicao para o carregador de superficies Posicao reserv.:
Sim=ENT/Nao =
NOENT
ST A ferramenta é especial (ST: de Special Tool = em inglés, Ferramenta
ferramenta especial); se a sua ferramenta especial blogueia especial?
posicoes depois e antes da sua posicao, bloqueie a respetiva
posicao na coluna L (estado L)
F Trocar de volta a ferramenta sempre na mesma posicao no Posicao fixa? Sim =
carregador (F: de Fixed = em inglés, determinado) ENT / Nao = NO ENT
L Bloquear a posicéo (L: de Locked = em inglés, bloqueado, ver Posicdo bloqueada
também a coluna ST) Sim = ENT / Nao =
NO ENT
DOC Visualizacao do comentério sobre a ferramenta a partir de -
TOOL.T
PLC Informacao sobre esta posicdo da ferramenta que se pretende Estado do PLC?
transmitir para o PLC
P1...P5 A fungao é determinada pelo fabricante da maquina. Consultar Valor?
0 manual da maquina
PTYP Tipo de ferramenta. A funcéo é determinada pelo fabricante da Tipo de ferramenta

maéquina. Consultar o manual da maquina

para a tabela de
posicoes?

LOCKED_ABOVE

Carregador de superficies: bloquear posicao por cima

Bloquear posicao em
cima?

LOCKED_BELOW

Carregador de superficies: bloguear posicao por baixo

Bloquear posicao em
baixo?

LOCKED_LEFT

Carregador de superficies: bloquear posicao a esquerda

Bloquear posicao a
esquerda?

LOCKED_RIGHT

188

Carregador de superficies: blogquear posicao a direita

Bloquear posicao a
direita?
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Softkey

INICIO

Funcoes de edicao para tabelas de posicoes

Selecionar o inicio da tabela

FIM

Selecionar o fim da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

RESET
CAIXA
TABELA

Repor no estado inicial a tabela de posicoes

CANCELAR
COoLUNA
T

Coluna anular coluna numero de ferramenta T

INICIO
FILAS
<=

Salto para o inicio da linha

FINAL
FILRS
=2

Salto para o fim da linha

TROCAR
FERRAM.
SIMUL.

Simular a troca de ferramenta

SELECC.

Selecionar a ferramenta na tabela de
ferramentas: o TNC mostra o contetdo da
tabela de ferramentas. Selecionar a ferramenta
com a tecla de seta, confirmar na tabela de
posicdes com a softkey OK

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Editar o campo atual

CLASSIFIC

-

Ordenar a vista

O fabricante da maquina determina a fungao,
a natureza e a descricdo dos diversos filtros de
visualizacado. Consulte o manual da sua méaquina!
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5.2 Dados de ferramenta

Chamar dados de ferramenta

Uma chamada da ferramenta TOOL CALL no programa de
maquinagem é programada com as seguintes indicacoes:

» Selecionar a chamada da ferramenta com a tecla TOOL CALL

» Numero da ferramenta: introduzir nUmero ou
nome da ferramenta. A ferramenta foi definida
anteriormente num bloco TOOL DEF ou na
tabela de ferramentas. Com a softkey NOME
DE FERRAMENTA, pode introduzir um nome
e com a softkey QS, indica-se um pardametro
de string. O TNC fixa o nome de ferramenta
automaticamente entre aspas. E necessario
atribuir antecipadamente um nome de ferramenta
a um parametro de string. Os nomes referem-se a
um registo na tabela de ferramentas TOOL.T ativa.
Para chamar uma ferramenta com outros valores
de correcao, introduza o indice definido na tabela
de ferramentas a seguir a um ponto decimal. Com
a softkey SELECC., é possivel realgar uma janela
através da qual se pode escolher diretamente
uma ferramenta definida na tabela de ferramentas
TOOL.T sem introduzir o seu nimero ou nome

» Eixo do mandril paralelo a X/Y/Z: Introduzir eixo
da ferramenta

» Velocidade do mandril S: introduzir a velocidade
do mandril S em rotagdes por minuto (rpm). Em
alternativa, é possivel definir uma velocidade de
corte Vc em metros por minuto (m/min). Para isso,
prima a softkey VC

» Avanco F: Introduzir o avanco F em milimetros por
minuto (mm/min). Em alternativa, com a ajuda das
softkeys correspondentes, pode definir o avango
em milimetros por rotacao (mm/R) FU ou em
milimetros por dente (mm/dente) FZ. O avancgo
atua até se programar um novo avanco num bloco
de posicionamento ou num bloco TOOL CALL

> Medida excedente de comprimento DL da
ferramenta: valor delta para o comprimento da
ferramenta

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

» Medida excedente de raio DR2 da ferramenta:
valor delta para o raio da ferramenta
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ferramenta, o TNC marca todas as ferramentas
existentes no carregador de ferramenta a verde.

Também pode procurar uma ferramenta na janela
sobreposta. Para isso, prima GOTO ou a softkey
PROCURAR e indigue o nimero de ferramenta ou o
nome de ferramenta. Através da softkey OK, pode
aceitar a ferramenta no dialogo.

E> Ao abrirse a janela sobreposta para selecao de

Exemplo: chamada de ferramenta

Chama-se a ferramenta nimero 5 no eixo Z da ferramenta com
velocidade do mandril 2500 rpm/min € um avanco de 350 mm/
min. A medida excedente para o comprimento da ferramenta e o
raio 2 da ferramenta é de 0,2 ou 0,05 mm, a submedida do raio da
ferramenta de 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 7Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

O D antes de L, R e R2 representa o valor delta.

Pré-selecao de ferramentas

A pré-selecao de ferramentas com TOOL DEF é uma
funcédo dependente da maquina. Consulte o manual
<4 dasuamaquina!

Quando se utilizem tabelas de ferramentas, faz-se entdao uma pré-
selecdo com um bloco TOOL DEF para a ferramenta a utilizar a
seguir. Para isso, indique o nimero de ferramenta ou um parametro
Q ou um nome de ferramenta entre aspas.
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5.2 Dados de ferramenta

Troca de ferramenta

Troca automatica da ferramenta

A troca de ferramenta é uma fungao dependente da
maéaquina. Consulte o manual da sua maquina!
<>

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a
execucdo do programa. Numa chamada da ferramenta com TOOL
CALL, o TNC troca a ferramenta no carregador de ferramentas.

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

M101 é uma funcédo dependente da maquina.
Consulte o manual da sua maquina!

.

Ao expirar um tempo de vida predefinido, o TNC pode trocar
automaticamente uma ferramenta gémea e prosseguir com a
maquinagem. Para tal, ative a funcédo adicional M101. Pode-se
anular novamente o efeito do M101 com a tecla M102.

Na tabela de ferramentas, registe o tempo de vida da ferramenta
na coluna TIME2, depois do que a maquinagem deve ser
prosseguida com uma ferramenta gémea. O TNC regista o tempo
de vida atual da maquina na coluna CUR_TIME. Se o tempo de
vida atual exceder o valor registado na coluna TIME2, no ponto de
programa seguinte possivel é trocada uma ferramenta gémea, no
maximo, um minuto apds expirar a vida Util. A mudanca realiza-se
apenas depois de o bloco NC estar terminado.

O TNC executa a troca automatica de ferramenta num ponto de
programa adequado. A troca automatica de ferramenta nao é
executada:

B durante a execucao de ciclos de maquinagem

engquanto uma correcao de raio (RR/RL) estiver ativa
diretamente apds uma funcao de aproximacao APPR
diretamente antes de uma funcédo de afastamento DEP
diretamente antes e depois de CHF e RND

durante a execucao de macros

durante a execucdo de uma troca de ferramenta

diretamente apés um bloco TOOL CALL ou TOOL DEF

durante a execucao de ciclos SL

trabalho!

o Desligue a troca automatica de ferramenta com
M102, se desejar trabalhar com ferramentas
especiais (p. ex., uma fresa de disco), dado que o
TNC afasta sempre a ferramenta da peca de trabalho,
em primeiro lugar, na direcao do eixo da ferramenta.

' Atencao: perigo para a ferramenta e a peca de
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Através da verificacdo do tempo de vida ou do calculo de troca
automatica de ferramenta, pode-se aumentar o tempo de
maquinagem, dependendo do programa NC. Neste caso, pode
exercer influéncia com o elemento de introducédo opcional BT
(Block Tolerance).

Se introduzir a funcdo M101, o TNC continua o didlogo com uma
pergunta sobre BT. Aqui defina a quantidade de blocos NC (1 - 100)
com gue a troca automatica de ferramenta pode ser retardada. O
tempo de vida pelo qual a troca de ferramenta pode ser retardada
daf resultante depende do conteldo dos blocos NC (p. ex., avanco,
trajeto de percurso). Se nao definir BT, o TNC utiliza o valor 1 ou,
se necessario, um valor standard determinado pelo fabricante da
maquina.

Quanto mais aumentar o valor BT, menor serd a

E> influéncia de um eventual retardamento do tempo
de operacéao através do M101. Certifique-se de que
troca automatica de ferramenta é assim executada
mais tarde!

Para calcular um valor de saida adequado para

BT, utilize a férmula BT = 10: tempo médio de
maquinagem de um bloco NC em segundos.
Arredonde os resultados impares. Caso o valor
calculado seja superior a 100, utilize o valor maximo
de introdugéo 100.

Se quiser repor o tempo de vida atual de uma
ferramenta (p. ex., apds uma troca de placas de
l&minas), registe o valor 0 na coluna CUR_TIME.

A funcdo M101 nao esté disponivel para ferramentas
de tornear e no modo de torneamento.

Condicoes para blocos NC com vetores normais a superficie e
correcao 3D

O raio ativo (R + DR) da ferramenta gémea nédo pode ser diferente
do raio da ferramenta original. Introduza os valores Delta (DR)

na tabela de ferramentas ou no bloco TOOL CALL. Em caso

de desvios, o TNC apresenta um texto de aviso e nao troca a
ferramenta. Com a funcdo M107, suprime este texto de aviso,
com a M108 reativa-o. Ver também: "Correcao de ferramenta
tridimensional (Opcgéo #9)", Pagina 481.

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015

5.2

193



Programacao: ferramentas
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Teste operacional da ferramenta

o

N4

=

Para poder realizar um teste operacional da ferramenta, devem ser
criados ficheiros de aplicacdo da ferramenta, ver Pagina 630

O programa NC claro a verificar deve ser totalmente simulado no
modo de funcionamento Teste de programa ou integralmente
processado nos modos de funcionamento Execucéo de Programa
Continua/Execucao de Programa Bloco a Bloco.

A funcéo de verificacao da aplicacdo da ferramenta
deve ser fornecida pelo fabricante da maquina.
Consulte o manual da sua méaquinal

A funcéo Teste operacional da ferramenta ndo esta
disponivel para ferramentas de tornear.

Aplicar o teste operacional da ferramenta

Através das softkeys APLICACAO DA FERRAMENTA e VERIFICACAO
DA APLICACAO DA FERRAMENTA pode controlar, antes do arranque
de um programa no modo de funcionamento Executar, se as
ferramentas utilizadas no programa selecionado existem e se ainda
dispdem de tempo de vida suficiente. O TNC compara os valores
reais de tempo de vida da tabela de ferramentas com os valores
tedricos do ficheiro de aplicagéo da ferramenta.

Depois de se ter pressionado a softkey TESTE OPERACIONAL DA
FERRAMENTA, o TNC mostra o resultado do teste operacional

numa janela sobreposta. Fechar a janela sobreposta com a tecla
ENT.

O TNC guarda os tempos de aplicagao da ferramenta num ficheiro
separado com a extensao pgmname.H.T.DEP. Este ficheiro s6 é
visivel se o parametro de méquina CfgPgmMgt/dependentFiles
estiver definido para MANUAL. Os dados de aplicagao da
ferramenta gerados fornecem as seguintes informacoes:
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Coluna
TOKEN

Significado

® TOOL: Tempo de aplicacdo da
ferramenta por TOOL CALL. Os registos
estao ordenados por ordem cronoldgica

B TTOTAL: Tempo de aplicacao total de
uma ferramenta

® STOTAL: chamada de um subprograma,;
0s registos estao ordenados por ordem
cronoldgica

® TIMETOTAL: O tempo total de
maguinagem do programa NC é
introduzido na coluna WTIME. Na
coluna PATH, o TNC introduz o
nome do caminho do programa NC
correspondente. A coluna TIME contém
a soma de todas as entradas TIME
(tempo de avango sem movimentos em
marcha rapida). O TNC define todas as
restantes colunas a 0

B TOOLFILE: na coluna PATH, o TNC
introduz o nome do caminho da tabela
de ferramentas com a qual se executou
o teste do programa. Dessa forma, o
TNC pode determinar na verificacédo real
de aplicacédo da ferramenta se executou
o teste do programa com TOOL.T

TNR

Ndmero da ferramenta (-1: ainda nao foi
trocada nenhuma ferramenta)

IDX

indice da ferramenta

NAME

Escolher o nome de ferramenta na tabela
de ferramentas

TIME

Tempo de aplicagao da ferramenta
em segundos (tempo de avango sem
movimentos em marcha rapida)

WTIME

Tempo de aplicacéo da ferramenta em
segundos (tempo de aplicagao total
de troca de ferramenta para troca de
ferramenta)

Raio da ferramenta R + Medida
excedente do raio DR da ferramenta da
tabela de ferramentas. Unidade em mm

BLOCO

Numero de bloco no qual o TOOL CALL foi
programado

PATH

® TOKEN = TOOL: Nome do caminho do
programa principal ou subprograma
ativo

® TOKEN = STOTAL: Nome do caminho do
subprograma

Ndmero de ferramenta com indice de
ferramenta
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Coluna Significado

OVRMAX Override de avango méximo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor 100
(%)

OVRMIN Override de avango minimo alcangado
durante a maquinagem. Durante o teste do
programa, o TNC regista aqui o valor -1

NAMEPROG ® (: estd programado o nimero de
ferramenta

B 1: estd programado o nome de
ferramenta

No teste operacional da ferramenta de um ficheiro de paletes estdo

disponiveis duas possibilidades:

®m O campo realcado no ficheiro de paletes estd sobre um registo
de palete: o TNC executa o teste operacional da ferramenta para
a palete completa

B O campo realcado no ficheiro de paletes esta sobre um registo
de programa: o TNC executa o teste operacional da ferramenta
somente o programa selecionado
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Gestao de ferramentas (Opcao #93)

A gestédo de ferramentas € uma funcdo dependente
? da maquina que também pode ser total ou
3B parcialmente desativada. A abrangéncia de funcdes
exata é definida pelo fabricante da sua maquina.
Consulte o manual da sua méaquinal

O fabricante da sua maquina pode disponibilizar as mais variadas
funcoes relativas & manipulacdo de ferramentas através da gestédo
de ferramentas. Exemplos:

®m Representacao compreensivel e adaptavel, se assim o desejar,
dos dados de ferramenta em formularios

® Designacéao arbitraria dos véarios dados de ferramenta na nova
visualizagado de tabelas

B Apresentacao mista de dados da tabela de ferramentas e da
tabela de posicoes

® Possibilidade de rapidamente ordenar todos os dados de
ferramenta com um clique do rato

m Utilizacao de auxiliares graficos, p. ex., diferenciacoes a cores
do estado da ferramenta ou do carregador

m Disponibilizacao da lista de equipamento de todas as
ferramentas especifica ao programa

® Disponibilizagcao da sequéncia de aplicagao de todas as
ferramentas especifica ao programa

m Copiar e inserir todos os dados de ferramenta pertencentes a
uma ferramenta

® Representacdo gréfica do tipo de ferramenta na visualizagao de
tabelas e na vista de detalhe para uma melhor percecao dos
tipos de ferramenta disponiveis
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Programacao: ferramentas
5.2 Dados de ferramenta

Tipos de ferramenta disponiveis
icone Tipo de ferramenta

nao definido,****

=

ﬂ: Ferramenta de fresagem,MILL
E Broca,DRILL
J_% Macho de abrir roscas, TAP
1l
G Ferr.ta perfurar/centrar NC,CENT
S Ferramenta de tornear,TURN
u Apalpador de medicao, TCHP
-
|l| Alargador,REAM
0 Escareador,CSINK
R
"j-’ Facetador, TSINK
..
E Ferramenta de mandrilar,BOR
@ Fresa conica de inversao,BCKBOR
'ﬁ Fresadora de rosca,GF

Fres.rosca c/ chanfre rebaix, GSF

s

Q Fres.rosca c/ placa simples,EP
IE Fres.rosca c/placa reversivl,WSP
vi;.. Fresa de rosca perfuradora,BGF
;11; Fresa de rosca circular,ZBGF

EE Fresa de desbaste,MILL_R

H Fresa de acabamento,MILL_F

EE Fresa desbaste/acabam.,MILL_RF
H Fresa acabam.vertical,MILL_FD
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Dados de ferramenta 5.2
icone Tipo de ferramenta
H Fresa de acabam.lateral,MILL_FS
@ Fresa frontal,MILL_FACE
Chamar a Gestao de ferramentas
g E.E{ezufifemiae.l.t,m:r.,e.?fxs".:m,.m BProgramax e
A chamada da gestao de ferramentas pode diferir do ; ‘ &
procedimento descrito seguidamente. Consulte o |
2 manual da sua maquinal .
S0
FERRAN. » Selecionar a tabela de ferramentas: premir a wd
T E b softkey TABELA DE FERR.TAS 2 S8
@ » Continuar a comutar a barra de softkeys &
e » Selecionar a softkey MOSTRAR MONT.FERR.: o .
MONT . FERR. TNC muda para a nova visualizacdo de tabelas (ver 2 em
a figura a direita)
Na nova visualizacao, o TNC apresenta todas as informacoes de
ferramentas nos quatro separadores de ficheiros seguintes:
B Ferramentasinformacoes especificas da ferramenta
B Posicoes: Informacoes especificas da posicdo
B Lista de equipamento: Lista de todas as ferramentas do
programa NC selecionado no modo de funcionamento
Execucgao do programa (apenas se ja tiver criado um ficheiro de
aplicacéo de ferramentas, ver "Teste operacional da ferramenta’,
Pagina 194)
B Sequéncia de aplicagdo T: Lista da sequéncia de todas as
ferramentas trocadas no programa selecionado no modo de
funcionamento Execucao do programa (apenas se ja tiver criado
um ficheiro de aplicacdo de ferramentas, ver "Teste operacional
da ferramenta“, Pagina 194)
S6 é possivel editar os dados de ferramenta na vista
de formu[ério, que se pode ativar acionando a softkey
FORMULARIO DE FERRAMENTA ou a tecla ENT para
cada ferramenta realcada na altura.
Caso comande a gestédo de ferramentas sem rato,
com a tecla "/+", tem a possibilidade de ativar e
voltar a desativar fungdes que sao selecionadas
através de caixinhas de controlo.
Na gestdo de ferramentas, pode procurar o nimero
de ferramenta ou o nimero de posicdo com a tecla
GOTO.
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5.2 Dados de ferramenta

Operar a Gestao de ferramentas

A gestao de ferramentas tanto pode utilizarse com o rato, como
com as teclas e softkeys:

Softkey

INICIO

Funcoes de edicao da gestao de ferramentas

Selecionar o inicio da tabela

FIM

Selecionar o fim da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina anterior da tabela

PAGINA

Selecionar a pagina seguinte da tabela

FORMULARIO
FERRAMENTA

Abrir a vista de formulério da ferramenta marcada.
Funcao alternativa: premir a tecla ENT

(23

Separador Continuar a comutar: Ferramentas,
Posicées, Lista de equipamento, Sequéncia de
aplicacdo T

PROCURAR

Funcéo de pesquisa: com a funcao de pesquisa,
tem a possibilidade de selecionar a coluna a
pesquisar numa lista €, em seguida, o termo de
pesquisa, ou através da introducao do termo de
pesquisa

IMPORTACRO
FERRAMENTA

Importar ferramentas

EXPORTAR
FERRAMENTA

Exportar ferramentas

RAPAGAR
FERR.TAS
MARCADAS

Apagar ferramentas marcadas

MOVER-SE
LINHAS N
NO FINAL

Acrescentar varias linhas no fim da tabela

ATUALI-
ZAR
VISTA

Atualizar a vista de tabelas

PROG. FER.

MOSTRAR

OCULTAR

Mostrar Coluna de Ferramentas Programadas (se o
separador Posicdes estiver ativo)

COLUNA

ORDENAR

DESLOCAR

Definir ajustes:

5 ORDENAR COLUNA ativo: o contetdo da coluna
é ordenado clicando no contetdo da coluna

® MOVER COLUNAE possivel deslocar a coluna
com Drag+Drop

DEFI-
NICSES
RESET

200

Repor os ajustes efetuados manualmente (deslocar
coluna) no estado original
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Dados de ferramenta

E possivel executar adicionalmente as seguintes fungdes utilizando
o rato:

B Funcao de ordenacao: ao clicar numa coluna do cabecalho da
tabela, o TNC ordena os dados em sequéncia ascendente ou
descendente (em funcéo do ajuste ativo)

®m Deslocar colunas: clicando numa coluna do cabecalho da tabela
e deslocando-a, em seguida, com o botao do rato pressionado,
é possivel ordenar as colunas pela sequéncia que se desejar. O
TNC ndo memoriza temporariamente a sequéncia de colunas,
ao abandonar-se a gestao de ferramentas (em funcéao do ajuste
ativo)

®  Mostrar informacodes adicionais na vista de formulério: o TNC
mostra sugestdes, quando a softkey EDITAR DESLIGADO/
LIGADO se encontra na posicao LIGADO e se deixa o cursor do
rato parado por um segundo, ao passa-lo sobre um campo de
introducéo ativo

Com a visualizagdo de formulario ativa, sdo disponibilizadas as
seguintes fungoes:

Softkey Funcoes de edicao da vista de formulario
FERRAM. Selecionar os dados de ferramenta da ferramenta anterior
FERRAN. Selecionar os dados de ferramenta da ferramenta seguinte
INDEX Selecionar o indice de ferramenta anterior (ativo somente
b= se a indexacao estiver ativa)
tNDEX Selecionar o indice de ferramenta seguinte (ativo somente
= se a indexacgao estiver ativa)
T Rejeitar as alteracdes que tenham sido efetuadas desde a
MODIFIC. chamada do formulario (funcdo Undo)
T Inserir linha (indice de ferramentas) (barra de softkey 2)
LINHA
oy Apagar linha (indice de ferramentas) (barra de softkey 2)
LINHA
o Copiar os dados da ferramenta selecionada
BLOC DADOS (barra de softkeys 2)
ey Inserir os dados de ferramenta copiados na ferramenta
BLOC DADOS selecionada (barra de softkeys 2)
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Importar dados da ferramenta

Com esta fungao, podem importarse facilmente dados de
ferramenta que, p. ex., tenham sido medidos externamente

num aparelho de ajuste prévio. O ficheiro a importar deve
corresponder ao formato CSV (comma separated value). O formato
de ficheiro CSV descreve a estrutura de um ficheiro de texto

para a substituicdo de dados estruturados de forma simples. Por
conseguinte, o ficheiro de importacdo deve ter a seguinte estrutura:

® Linha 1: Na primeira linha devem ser definidos os nomes
das colunas respetivas em que os dados definidos nas linhas
seguintes deverao constar. Os nomes das colunas devem ser
separados por uma virgula.

® Linhas seguintes: todas as linhas seguintes contém os dados
que se desejam importar para a tabela de ferramentas. A
sequéncia dos dados deve corresponder a sequéncia dos
nomes das colunas referidos na linha 1. Os dados devem ser
separados por uma virgula e os nimeros decimais definem-se
com um ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao importar:

» Copiar a tabela de ferramentas a importar para o diretério TNC:
\systems\tooltab do disco rigido do TNC

» Iniciar a gestao avangada de ferramentas

Selecionar a softkey IMAPORT FERRAMENTA na gestao de
ferramentas: o TNC abre uma janela sobreposta com os
ficheiros CSV que estdo guardados no diretério TNC:\systems
\tooltab

» Selecionar o ficheiro a importar com as teclas de seta ou com o
rato, confirmar com a tecla ENT: o TNC mostra o contetdo do
ficheiro CSV numa janela sobreposta

» Iniciar o processo de importacao com a softkey INICIAR

® O ficheiro CSV a importar deve estar guardado no
diretério TNC:\system\tooltab.

B Se importar dados de ferramenta para
ferramentas cujo nimero esta registado na tabela
de posicdes, o TNC emite uma mensagem de
erro. Nessa altura, pode optar por saltar este
bloco de dados ou inserir uma nova ferramenta. O
TNC insere uma nova ferramenta na primeira linha
vazia da tabela de ferramentas.

® Prestar atencao a que as denominacgoes das
colunas sejam indicadas corretamente, ver
"Introduzir dados de ferramenta na tabela",
Pagina 178.

® Pode importar os dados de ferramenta que quiser,
nao sendo necessario que o respetivo bloco de
dados contenha todas as colunas (ou dados) da
tabela de ferramentas.

B A sequéncia dos nomes das colunas pode ser
qualquer uma, devendo os dados estar definidos
na sequéncia correspondente.
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Exemplo de ficheiro de importacao:

T,L,R,DL,DR Linha 1 com nomes de coluna

4,125.995,7.995,0,0 Linha 2 com dados de ferramenta
9,25.06,12.01,0,0 Linha 3 com dados de ferramenta
28,196.981,35,0,0 Linha 4 com dados de ferramenta

Exportar dados de ferramenta

Com esta funcéo, podem exportar-se facilmente dados de

ferramenta, para, p. ex., serem lidos na base de dados de

ferramenta do sistema CAM. O TNC guarda o ficheiro exportado

em formato CSV (comma separated value). O formato de

ficheiro CSV descreve a estrutura de um ficheiro de texto para a

substituicdo de dados estruturados de forma simples. O ficheiro de

exportacdo tem a seguinte estrutura:

= Linha 1: Na primeira linha, o TNC memoriza os nomes de
coluna de todos os respetivos dados de ferramenta. Os nomes
das colunas sao separados por uma virgula.

® Linhas seguintes: Todas as linhas seguintes contém os dados
das ferramentas que foram exportados. A sequéncia dos dados
corresponde a sequéncia dos nomes das colunas referidos na
linha 1. Os dados séo separados por uma virgula e o TNC indica
0s ndmeros decimais com um ponto decimal.

Proceda da seguinte forma ao exportar:

» Marcar os dados de ferramenta que se pretendem exportar com
as teclas de seta ou com o rato na gestédo de ferramentas

» Selecionando a softkey EXPORT FERRAMENTA, o TNC abre uma
janela sobreposta: indicar o nome do ficheiro CSV, confirmar
com a tecla ENT

» Iniciar o processo de exportacao com a softkey INICIAR: o
TNC indica o estado do processo de exportagdo numa janela
sobreposta

» Terminar o processo de exportacdo com a tecla ou softkey END

Por principio, o TNC guarda o ficheiro CSV exportado
no diretorio TNC:\system\tooltab.
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5.2 Dados de ferramenta

Apagar dados de ferramenta marcados

Com esta funcéo, podem apagarse facilmente dados de
ferramenta, quando deixarem de ser necessarios.

Proceda da seguinte forma ao apagar:

» Marcar os dados de ferramenta que se pretendem apagar com
as teclas de seta ou com o rato na gestédo de ferramentas

» Selecionando a softkey APAGAR FERRAMENTAS MARCADAS, o
TNC abre uma janela sobreposta que apresenta os dados de
ferramenta a apagar

» Iniciar o processo de apagamento com a softkey INICIAR: o
TNC indica o estado do processo de apagamento numa janela
sobreposta

» Terminar o processo de apagamento com a tecla ou softkey END

® O TNC apaga todos os dados de todas as
E> ferramentas selecionadas. Assegure-se de que ja
nao necessita dos dados de ferramenta, visto que
fungao Undo néo esta disponivel.

= Nao é possivel apagar dados de ferramenta
de ferramentas que ainda estdo memorizadas
na tabela de posicdes. Em primeiro lugar,
descarregar a ferramenta do carregador.
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5.3 Correcao de ferramenta

Introducao

O TNC corrig

e a trajetéria da ferramenta segundo o valor de

correcao para o comprimento da ferramenta no eixo do mandril e

segundo o ra

io da ferramenta no plano de maquinagem.

Se criar o programa de maquinagem diretamente no TNC,
a correcao do raio da ferramenta atua apenas no plano de

maquinagem

O TNC considera entdo até cinco eixos, incluindo os eixos

rotativos.

Correcao do comprimento da ferramenta

A correcao de ferramenta para o comprimento atua assim que
se chama uma ferramenta. Elimina-se logo que se chama uma

ferramenta ¢

Na correcado do comprimento, tém-se em conta os valores Delta do

om o comprimento L=0 (p. ex., TOOL CALL 0).

Atencao, perigo de colisao!

Se eliminar uma correcao de comprimento de valor
positivo com TOOL CALL 0, a distancia entre a
ferramenta e a peca de trabalho diminui.

Depois de uma chamada da ferramenta TOOL CALL,
a trajetdria programada da ferramenta modifica-

se no eixo do mandril segundo a diferenca de
comprimentos entra a ferramenta anterior e a nova.

bloco TOOL CALL e também da tabela de ferramentas.
Valor de corregao = L + DL bloco TOOL CALL + DL 1ag com

L:

DL pioco TOOL
CALL:

DL 1ag:

Comprimento de ferramenta L do bloco TOOL DEF
ou da tabela de ferramentas

Medida excedente DL para o comprimento do bloco

TOOL CALL

Medida excedente DL para comprimento, tirada da
tabela de ferramentas
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5.3 Correcao de ferramenta

Correcao do raio da ferramenta
O bloco do programa para um movimento da ferramenta contém:
® RL ou RR para uma correcéo de raio
® RO, quando nao se pretende realizar nenhuma correcéo de raio

A correcéo de raio atua assim que se chama uma ferramenta e se
faz uma deslocacdo num movimento paralelo ao eixo no plano de
maquinagem com RL ou RR.

E> O TNC anula a correcao do raio se:
B programar um bloco linear com RO
se sair do contorno com a funcao DEP

|
B se programar uma PGM CALL
B se selecionar um novo programa com PGM MGT

Na correcéo do raio, o TNC tem em conta os valores delta do bloco
TOOL CALL e também da tabela de ferramentas:

Valor de correcao = R+ DRbIoco TOOL CALL t+ DRTAB com

R: Raio de ferramenta R do bloco TOOL DEF ou da tabela
de ferramentas

DR 000 TOOL Medida excedente DR para o raio do bloco TOOL

DR 1ag: Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajetoria sem correcao do raio: RO

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

Aplicacéo: furar, posicionamento prévio.
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Movimentos de trajetoria com correcao de raio: RR e RL

RR: A ferramenta desloca-se a direita do contorno
RL: A ferramenta desloca-se a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia entre o raio da
ferramenta e o contorno programado. , A direita” e ,a esquerda”
designam a posicdo da ferramenta na direcao de deslocacéo ao
longo do contorno da peca de trabalho. Ver figuras.

raio diferente RR e RL, deve existir, no minimo, um
bloco de deslocacao no plano de maquinagem sem
correcao de raio (ou seja, com RO).

O TNC ativa uma correcéo de raio no final do bloco
em que se programou a corregao pela primeira vez.

No primeiro bloco com corregao de raio RR/RL € na
eliminacdo com RO, o TNC posiciona a ferramenta
sempre na perpendicular no ponto inicial ou final
programado. Posicione a ferramenta a frente ou atrés
do primeiro ponto do contorno, para que este nao
fique danificado.

E> Entre dois blocos de programa com corregao de

Introducao da correcao de raio

Introduza a correcao do raio num bloco L. Introduzir as coordenadas
do ponto de destino e confirmar com a tecla ENT

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

» Deslocacgao da ferramenta pela esquerda do
RE contorno programado: premir a softkey RL, ou
» Deslocacédo da ferramenta pela direita do contorno
RR programado: premir a softkey RR, ou
enT » deslocagdo da ferramenta sem corregao de raio,
ou eliminar a correcao: premir a tecla ENT
» Terminar o bloco: premir a tecla END
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5.3 Correcao de ferramenta

Correcao de raio: maquinar esquinas

® Esquinas exteriores:
Se tiver programado uma corregao de raio, o TNC desloca a
ferramenta nas esquinas exteriores segundo um circulo de
transicdo. Se necessario, o TNC reduz o avango nas esquinas
exteriores, por exemplo, quando se efetuam grandes mudancas
de direcéao.

® Esquinas interiores:
Nas esquinas interiores, o TNC calcula o ponto de interseccao
das trajetérias para o qual o ponto central da ferramenta se
desloca com correcédo. A partir deste ponto, a ferramenta
desloca-se ao longo do elemento seguinte do contorno. Desta
forma, a peca de trabalho néo fica danificada nos cantos
interiores. Assim, ndo se pode selecionar um raio da ferramenta
com um tamanho qualquer para um determinado contorno.

' Atencao, perigo de colisao!
Né&o situe o ponto inicial ou final numa maquinagem
o interior no ponto da esquina do contorno, caso
contrério, o contorno pode danificarse.
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6.1 Movimentos da ferramenta

6.1 Movimentos da ferramenta

Funcoes de trajetoria

O contorno de uma peca de trabalho compde-se normalmente de
varias trajetérias como retas e arcos de circulo. Com as fungbes
de trajetdria, podera programar os movimentos da ferramenta para
retas e arcos de circulo.

Programacao livre de contornos FK

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

Com a programacéao FK, também se programam movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Funcoes auxiliares M
Com as fungdes auxiliares do TNC, comandam-se
B 3 execucgao do programa, p.ex. uma interrupcao da execucao

® as funcdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacéo do
mandril e o agente refrigerante

B o comportamento da ferramenta na trajetéria

—
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N
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Movimentos da ferramenta

Subprogramas e repeticoes parciais de um
programa

Introduza s6 uma vez como subprogramas ou repeticoes parciais
de um programa os passos de maquinagem que se repetem.

Se se quiser executar uma parte do programa s6 consoante

certas condicoes, devem determinarse também esses passos de
maguinagem num subprograma. Para além disso, um programa de
maguinagem pode chamar um outro programa e executa-lo.

A programacao com subprogramas e repeticdes parciais de
programa: ver "Programacao: subprogramas e repeticoes parciais
dum programa", Pagina 281.

Programacao com parametros Q

No programa de maquinagem, os parametros Q representam os
valores numéricos: A um parametro Q é atribuido noutro lugar

um valor numérico. Com parametros Q podem-se programar
funcdes matematicas que comandem a execucao do programa ou
descrevam um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacgao de pardmetros
Q também ¢é possivel efetuar medicdes com um apalpador 3D
durante a execugao do programa.

A programacao com parametros Q: ver " Programacéao: parametros
Q", Pagina 301.
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetdria

6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de
trajetoria

Programar o movimento da ferramenta para uma
maquinagem

Quando criar um programa de maguinagem, programe
sucessivamente as fungoes de trajetdria para cada um dos
elementos do contorno da peca de trabalho. Para isso, introduza as
coordenadas para os pontos finais dos elementos do contorno
indicadas no desenho. Com a indicacdo das coordenadas, os dados
da ferramenta e a correcdo do raio, o TNC calcula o percurso real
da ferramenta.

O TNC desloca simultaneamente todos os eixos da maquina que
se programaram no bloco do programa de uma fungao de trajetéria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

O bloco do programa contém a indicacdo das coordenadas: o TNC
desloca a ferramenta paralela aos eixos da maquina programados.

Consoante o tipo de maquina, na execucao desloca-se a
ferramenta ou a mesa da maquina com a peca de trabalho fixada. A
programacao dos movimentos de trajetoéria faz-se como se fosse a
ferramenta a deslocar-se.

Exemplo:
50 L X+100
50 Numero de bloco
L Funcéo de trajetéria "Reta’
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicao X=100. Ver figura.

Movimentos em planos principais
O bloco do programa contém duas indicagdes de coordenadas: o
TNC desloca a ferramenta no plano programado.
Exemplo
L X+70 Y+50

A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY 50
para a posicdo X=70, Y=50. Ver figura
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Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetoria 6.2

Movimento tridimensional

O bloco do programa contém trés indicacdes de coordenadas: o
TNC desloca a ferramenta no espaco para a posicao programada.

Exemplo
L X+80 Y+0 Z-10

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o TNC desloca simultaneamente dois
eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relacéo a peca

de trabalho segundo uma trajetéria circular. Para movimentos
circulares, é possivel introduzir um ponto central do circulo CC.

Com as fungdes de trajetdria para arcos de circulo programe
circulos nos planos principais: ha que definir o plano principal na
chamada da ferramenta TOOL CALL ao determinar-se o eixo do
mandril:

Eixo do mandril Plano principal

Z XY, também UV, XV, UY
Y ZX, tambéem WU, ZU, WX
X YZ, também VW, YW, VZ

Os circulos que néo sao paralelos ao plano principal
sao programados com a funcéo "Inclinacéo do

plano de maquinagem" (ver Manual do Utilizador
Ciclos, Ciclo 19, PLANO DE MAQUINAGEM) ou com
parametros Q (ver "Principio e resumo das funcoes”,
Péagina 302).

Sentido de rotacao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares nao tangentes a outros elementos
do contorno, introduza o sentido de rotacdo da seguinte forma:
Rotacao em sentido horéario: DR-

Rotacado em sentido anti-horario: DR+
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6.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetdria

Correcao do raio

A correcao do raio deve estar no bloco com que se faz a
aproximacao ao primeiro elemento de contorno. A corregcao do
raio nao pode ser ativada num bloco para uma trajetéria circular.

Programe-a antecipadamente num bloco linear (ver "Movimentos

de trajetdria - coordenadas cartesianas", Pagina 226) ou num

bloco de aproximacao (bloco APPR, ver " Aproximacao e saida de

contorno", Pagina 216).

Posicionamento prévio

' Atencao, perigo de colisao!

Posicione previamente a ferramenta no principio
do programa de maquinagem, de forma a nédo
se danificar nada na ferramenta nem na peca de
trabalho

Elaboracao de blocos de programa com as teclas de
movimentos de trajetdria

O didlogo em texto claro abre-se com as teclas cinzentas de
funcoes de trajetéria. O TNC vai perguntando sucessivamente
todos os dados necessarios e insere este bloco no programa de
maguinagem.
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Nocoes basicas sobre as funcoes de trajetoria

Exemplo - programacao de uma reta
» Abrir o didlogo de programacao, p. ex., reta

COORDENADAS ?

» Introduzir as coordenadas do ponto final da reta,
por exemplo, -20 em X

COORDENADAS ?

» Introduzir as coordenadas do ponto final da reta,
por exemplo, 30 em Y, e confirmar com a tecla
ENT

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

» Selecionar corregao de raio: p. ex., premindo a
softkey RO, a ferramenta desloca-se sem corregao.

RO

AVANCO F=? / F MAX = ENT

ENT » Introduzir 100 (avanco de p. ex., 100 mm/min;
na programacao com POLEG: a introdugao
corresponde a um avanco de 10 poleg./min.) e
confirmar com a tecla ENT ou

» deslocar em marcha réapida: premir a softkey
T FMAX ou

» deslocar com o avanco definido no bloco TOOL
CALL: premir a softkey F AUTO.

F RUTO

FUNGAO AUXILIAR M ?

END » Introduzir 3 (funcédo auxiliar, p. ex., M3) e fechar o
didlogo com a tecla END

Linha no programa de maquinagem
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Aproximacao e saida de contorno

Ponto de partida e ponto final

A ferramenta desloca-se desde o ponto de partida para o primeiro
ponto do contorno. Condigdes para o ponto de partida:

B programado sem correcao do raio

® de aproximagao possivel sem colisdo

® estar préximo do primeiro ponto de contorno

Exemplo na figura a direita:
Se determinar o ponto inicial na zona a cinzento escuro, o contorno
€ danificado com a aproximacéao ao primeiro ponto de contorno.

Primeiro ponto de contorno

Para o movimento da ferramenta no primeiro ponto de contorno, YA
programe uma correcao do raio.

=
X
Aproximacao ao ponto de partida no eixo do mandril
Na aproximacao ao ponto de partida, a ferramenta tem que ~3)
deslocar-se no eixo do mandril e na profundidade de trabalho. Se na i
houver perigo de colisdo, aproximacao ao ponto de partida em i i S r\,:
separado no eixo do mandril. S V4
A / . Z
Ik —,
Blocos NC Jé},‘ f
30 L Z-10 RO FMAX
31 L X+20 Y+30 RL F350
X
©er
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Aproximacao e saida de contorno 6.3

Ponto final

Condigbes para a selecdo do ponto final:

® de aproximacgao possivel sem colisao

®  estar préximo do ultimo ponto de contorno

= |mpedir estragos no contorno: o ponto final ideal situa-se no
prolongamento da trajetéria da ferramenta para a maquinagem
do ultimo elemento de contorno.

Exemplo na figura a direita:

Se determinar o ponto final na zona a cinzento escuro, o contorno é

danificado com a aproximacéao ao ponto final.

Sair do ponto final no eixo do mandril:

Ao sair do ponto final, programe o eixo do mandril em separado.

Ver figura no centro, a direita.

Blocos NC

50 L X+60 Y+70 RO F700
51 L Z+250 RO FMAX

0

————————

W
N
B W
SONN\

\\\
™

y&
g

Ponto de partida e ponto final comuns

Para um ponto de partida e ponto final comum, ndo programe
correcao do raio.

Impedir estragos no contorno: o ponto de partida ideal situa-se
entre os prolongamentos das trajetérias da ferramenta para a
maquinagem do primeiro e do ultimo elemento de contorno.

Exemplo na figura a direita:
Se determinar o ponto final na zona a cinzento escuro, o contorno é
danificado com a aproximacéo ou o afastamento do contorno.
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6.3 Aproximacao e saida de contorno

Resumo: tipos de trajetoria para a aproximacao e

saida do contorno

As funcoes APPR (em inglés, approach = aproximacéao) e DEP
(em inglés, departure = saida) ativam-se com a tecla APPR/DEP.
Depois, com as softkeys podem-se selecionar os seguintes tipos

de trajetoria:

quwgz amar o
| Programar

B
0 seain pou 1

1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Ye0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Ye200 Ze0 T
2 TooL cauL s z s2000 &
4 L ze100 R0 Fuax w3

g

GYGL OEF 267 FAGETA GIRGULAR
0223=0 DIANETRO ACABAMENTO
222-+52  DIAMETRO DESBASTE

T2

AproximacadSaida Funcao i
APPR LT beP LT Reta tangente = |
a1 L ' 4
. o
FPPR LN DEP L Reta perpendicular ao ponto de
= A0 contorno e é
=5 [®Z| Teietori circular com ligaao EER
tangencial Sl il 5
APPR_LoT DEP Lot Trajetéria circular tangente ao
@\ﬁD contorno, aproximagao e saida

218

dum ponto auxiliar fora do contorno
segundo um segmento de reta
tangente
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Aproximacao e saida de contorno

Posicoes importantes na aproximacao e saida

Ponto inicial Pg

Esta posicdo é programada sempre antes do bloco APPR. Pg
encontra-se fora do contorno e aproxima-se sem correcao do
raio (RO).

Ponto auxiliar Py

A aproximacéao e afastamento passa, em alguns tipos de
trajetoria, por um ponto auxiliar Py, que o TNC calcula com

indicacoes nos blocos APPR e DERP O TNC desloca-se da
posicao atual para o ponto auxiliar Py no ultimo avancgo
programado. Se se tiver programado no ultimo bloco de
posicionamento antes da funcao de aproximacao FMAX
(posicionar com marcha rapida), entdo o TNC também se
aproxima do ponto auxiliar P4 em marcha rapida.

Primeiro ponto do contorno Pae ultimo ponto do contorno Pg
O primeiro ponto do contorno Pp € programado no bloco APPR,;
e o Ultimo ponto do contorno Pg com uma funcéo de trajetéria
qualquer. Se o bloco APPR contiver também a coordenada Z,
o TNC desloca primeiro a ferramenta para o ponto Py no plano

de maquinagem e ai para a profundidade indicada no eixo da
ferramenta.

Ponto final Py

A posicao Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a partir

das indicacoes introduzidas no bloco DEP Se o bloco DEP
contiver também a coordenada Z, o TNC desloca primeiro a
ferramenta no plano de maquinagem para o ponto Py e ai para a
altura indicada no eixo da ferramenta.

Abreviatura Significado

APPR em ingl. APPRoach = Aproximacao
DEP Em ingl. DEParture = saida

L em ingl. Line = reta

Cc Em ingl. Circle = Circulo

T Tangente (passagem continua, plana,
N Normal (perpendicular)

No posicionamento da posicao real em relacao ao

E> ponto auxiliar Py, o TNC nao verifica se o contorno
programado é danificado. Faga a verificacdo com o
Gréfico de Teste!

Nas fungées APPR LT, APPR LN e APPR CT, o TNC
desloca-se da posicao real para o ponto auxiliar Py
com o Ultimo avango/marcha répida programado/a.
Na funcdo APPR LCT, o TNC aproxima-se do ponto
auxiliar P4 com o avango programado no bloco APPR.
Se ainda néo tiver sido programada nenhum avango
antes do bloco de aproximacao, o TNC emite uma
mensagem de erro.

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015

6.3

219



Programacao: programar contornos
6.3 Aproximacao e saida de contorno

Coordenadas polares

Também é possivel programar, por meio de coordenadas polares,
0s pontos de contorno para as seguintes funcdes de aproximacgao/
saida:

APPR LT torna-se APPR PLT
APPR LN torna-se APPR PLN
APPR CT torna-se APPR PCT
APPR LCT torna-se APPR PLCT
DEP LCT torna-se DEP PLCT

Para isso, prima a tecla laranja P depois de ter escolhido com
softkey uma funcédo de aproximacao ou de saida.

Correcao do raio

A correcao do raio é programada juntamente com o primeiro
ponto do contorno Pa no bloco APPR. Os blocos DEP eliminam

automaticamente a correcao de raio!

Se programar APPR LN ou APPR CT com RO, o
comando para a maguinagem/simulagdo com uma
mensagem de erro.

Este comportamento é diferente no comando
iTNC 530!
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Aproximacao e saida de contorno 6.3

Aproximacao numa reta com uniao tangencial:
APPR LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto
inicial Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a ferramenta
desloca-se para o primeiro ponto do contorno P sobre uma reta
tangente. O ponto auxiliar Py tem a distancia LEN para o primeiro
ponto de contorno Pa.

» Qualquer fungao de trajectéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:

» Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

» LEN: Distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro
ponto do contorno Pp

» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

Aproximacao numa reta perpendicularmente ao
primeiro ponto de contorno: APPR LN

» Qualquer fungao de trajetdria: Aproximar ao ponto inicial Pg
> Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LN:
» Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

» Comprimento: Distancia do ponto auxiliar Py.
Introduzir LEN sempre positivo!
» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 221




Programacao: programar contornos
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Aproximacao numa trajetoria circular com uniao
tangente: APPR CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto de
partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo uma
trajetoria circular tangente ao primeiro elemento do contorno e ao
primeiro ponto do contorno Pa.

A trajetéria circular de Py para Pp esta determinada pelo raio R e

o angulo do ponto central CCA. O sentido de rotacao da trajetoria
circular esta indicado pelo percurso do primeiro elemento do
contorno.

» Qualquer funcédo de trajetéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR CT:
APPR CT » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

o

» Raio R da trajetéria circular

B Aproximacéao pelo lado da peca definido pela
correcgao do raio: Introduzir R positivo.

B Aproximacao a partir dum lado da peca de
trabalho: Introduzir R negativo.

» Angulo do ponto central CCA da trajetoria circular
® Introduzir CCA sé positivo.
®  Maximo valor de introdugao 360°

» Correcao do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aproximacao a Pg sem correcao do raio

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa com corr. do raio RR, Raio R=10

9L X+20 Y+35
10L...

222

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao e saida de contorno

Aproximacao segundo uma trajetoria circular

tangente ao contorno e segmento de reta: APPR LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde o ponto
de partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se segundo
uma trajetodria circular para o primeiro elemento do contorno Pa.
O avanco programado no bloco APPR é vaélido para todo o trajeto
percorrido pelo TNC no bloco de aproximagéao (trajeto Pg — Pa).

Se programar todos os trés eixos principais X, Y e Z no bloco de
aproximacao, o TNC desloca a ferramenta do ponto inicial Pg, em
primeiro lugar, no plano de maquinagem e, em seguida, no eixo
da ferramenta para o ponto auxiliar Py. Do ponto auxiliar Py para o
ponto de contorno Pp, 0 comando desloca a ferramenta somente
no plano de maquinagem.

Tenha este comportamento em consideracao, ao
E> importar programas de comandos mais antigos. Se

necessario, adapte os programas.

Os comandos mais antigos faziam a aproximacao ao

ponto auxiliar Py simultaneamente nos trés eixos

principais.

A trajetdria circular é tangente, tanto a reta Pg — Py como também

ao primeiro elemento de contorno. Assim, a trajetéria determina-se

claramente através do raio R.

» Qualquer funcéo de trajectéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey APPR LCT:
APPR LT » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pp

s I

» Raio R da trajetéria circular. Indicar R positivo
» Corregdo do raio RR/RL para a maquinagem

Exemplo de blocos NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

6.3

vi
35
ol
P
A 2
20 RR
10 ?\'\0 | - ‘_{~
\\ 44 Psf
>t RO
BVZ N\ B Py -
| RR
T t X
10 20 40

10L... Elemento de contorno seguinte
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Programacao: programar contornos
6.3 Aproximacao e saida de contorno

Saida segundo uma reta tangente: DEP LT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do Ultimo ponto

do contorno Pg para o ponto final Py. A reta encontra-se no

prolongamento do ultimo elemento do contorno Py situa-se na

distancia LEN de Pg.

» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correcao do raio

> Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT:

» LEN: Introduzir a distancia do ponto final Py do
ultimo elemento de contorno Pg

Exemplo de blocos NC

Y
20
X

Saida numa reta perpendicularmente ao ultimo

ponto do contorno: DEP LN

O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta do ultimo ponto do

contorno Pg para o ponto final Py. A reta sai na perpendicular, do

ultimo ponto do contorno Pg. Py situa-se a partir de Pg na distancia

LEN + raio da ferramenta.

» Programar o Ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e
correcao do raio

» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LN:

» LEN: Introduzir a distancia do ponto final Py.
Importante: Introduzir LENpositivo!

Exemplo de blocos NC
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Saida numa trajetoria circular com uniao tangente:

DEP CT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular do
Ultimo ponto do contorno Pg para o ponto final Py. A trajetéria
circular une-se tangencialmente ao Ultimo elemento do contorno.

» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e

correcao do raio

» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP CT:
DEP oT » Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular

A

m A ferramenta deve sair da peca pelo lado que N

» Raio R da trajetéria circular

Yi

Aproximacao e saida de contorno

6.3

20

esta determinado através da correcgao do raio:

Introduzir R positivo.

m A ferramenta deve sair da peca pelo lado
oposto que estd determinado através da
correccao do raio: Introduzir R negativo.

Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

x Y

Ultimo elemento do contorno: Pg com correcdo do raio

Angulo do ponto central=180°, raio da trajetéria circular=8

mm

Retirar Z, retrocesso, fim do programa

Aproximacao segundo uma trajectoria circular
tangente ao contorno e segmento de recta: DEP LCT

O TNC desloca a ferramenta segundo uma trajetéria circular,
desde o ultimo ponto do contorno Pg para um ponto auxiliar

Yi

Py. Dai desloca-se segundo uma reta para o ponto final P . O
ultimo elemento de contorno e a reta de Py — Py tém transicoes y
tangentes com a trajetdria circular. Assim, a trajetodria circular 20 -
determina-se claramente através do raio R. e }) R;
» Programar o ultimo elemento de contorno com ponto final Pg e 12 e
correcao do raio Py g
» Abrir didlogo com a tecla APPR/DEP e a softkey DEP LCT: Bz R0 _
DEP LoT » Introduzir as coordenadas do ponto final Py .@L_ X
& . o, . . 10
» Raio R da trajetéria circular. Introduzir R positivo
Exemplo de blocos NC
23 L Y+20 RRF100 Ultimo elemento do contorno: Pg com correcdo do raio
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Coordenadas Py, raio da trajetéria circular=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retrocesso, fim do programa
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Programacao: programar contornos

6.4

6.4

Movimentos de trajetoria -

coordenadas cartesianas

Resumo das func¢oes de trajetoria

Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas

Tecla de fungoes Funcao Deslocacao da Introducgoes Pagina
de trajetoria ferramenta necessarias
Reta L Reta Coordenadas do ponto 227
em inglés: Line final da reta
cHr g Chanfre: CHF Chanfre entre duas retas ~ Comprimento de chanfre 228
. em inglés.:
CHamFer
cc + Ponto central do Sem funcao Coordenadas do ponto 230
circulo CC; central do circulo ou do
em inglés: Circle polo
Center
Arco de circulo C Trajetéria circular em Coordenadas do ponto 231
em inglés: Circle redor do ponto central do  final do circulo e sentido
circulo CC para o ponto de rotacao
final do arco de circulo
oA p Arco de circulo CR Trajetoria circular com Coordenadas do ponto 232
em inglés: Circle by  raio determinado final do circulo, raio do
Radius circulo e sentido de
rotacao
T p Arco de circulo CT Trajetéria circular Coordenadas do ponto 234
em inglés: Circle tangente ao elemento final do circulo
Tangential de contorno anterior e
posterior
o g Arredondamento Trajetoria circular Raio de esquina R 229
de esquinas RND tangente ao elemento
em inglés: de contorno anterior e
RouNDing of posterior
Corner
E Livre programacao Reta ou trajetoria circular  ver "Movimentos de 248

226

de contornos FK

com uma tangente
qualquer ao elemento de
contorno anterior

trajetéria — Programacéao
livre de contornos FK ",
Pagina 245

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015



Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas 6.4

Reta L
O TNC desloca a ferramenta segundo uma reta desde a sua
2 , . oue vi
posicao atual até ao ponto final da reta. O ponto de partida € o
ponto final do bloco anterior. 40 —
L o » Prima a tecla L para abrir um bloco de programa ol |© .
para um movimento linear \\
. ~
» Coordenadas do ponto final das retas, caso =) )
necessario 5
» Correcao de raio RL/RR/RO
» Avanco F @3 -
» Funcdo auxiliar M * 20— X

60

Exemplo de blocos NC
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Aceitar a posicao real

Também se pode gerar um bloco linear (bloco L) com a tecla
"ACEITAR POSICAO REAL":

> Desloque a ferramenta no modo de funcionamento Manual para
a posicao que se quer aceitar

» Mudar a visualizacdo do ecra para Programacao
» Selecionar o bloco do programa depois do qual se quer inserir o

bloco linear
» Premir a tecla ACEITAR POSICAO REAL: o TNC
gera um bloco linear com as coordenadas da
posicao real
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Inserir chanfre entre duas retas

Podem-se recortar com um chanfre as esquinas do contorno Y ‘
geradas por uma interseccao de duas retas.

se as duas coordenadas do plano em que se executa o chanfre

® A correcao de raio antes e depois do bloco CHF tem que ser 20 ol = 3
igual -

® Nos blocos lineares antes e depois do bloco CHF, programam- x,
-

®m O chanfre deve poder executar-se com a ferramenta atual

> Seccao do chanfre: Comprimento do chanfre, se
necessario:

» Avanco F (atua somente no bloco CHF) @

Exemplo de blocos NC I
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

40

E> Nao comecar um contorno com um bloco CHF.
Um chanfre s6 é executado no plano de

maquinagem.
Nao se faz a aproximacao ao ponto de esquina
cortado pelo chanfre.
Um avango programado no bloco CHF sé atua
nesse bloco CHFE Depois, volta a ser vélido o avanco
programado antes do bloco CHF.
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Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas

Arredondamento de esquinas RND

A funcdo RND arredonda esquinas do contorno.

A ferramenta desloca-se sobre uma trajetéria circular, que se une
tangencialmente tanto ao elemento de contorno precedente como
ao seguinte.

O circulo de arredondamento tem que poder executarse com a
ferramenta chamada.

» Raio de arredondamento: Raio do arco de circulo,
se necessario:

» Avanco F (atua somente no bloco RND)

Exemplo de blocos NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

Os elementos de contorno anterior e posterior
E> devem conter as duas coordenadas do plano onde

se executa o arredondamento de esquinas. Se

se elaborar o contorno sem corregao do raio da

ferramenta, entdo devem-se programar ambas as

coordenadas do plano de maquinagem.

Nao se faz a aproximacao ao ponto da esquina.

Um avango programado no bloco RND s6 atua nesse
bloco RND. Depois, volta a ser valido o avango
programado antes do bloco RND.

Também se pode utilizar um bloco RND para a
aproximagao suave ao contorno.
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Ponto central do circulo CC

Determina-se o ponto central do circulo para trajetérias circulares

gue se programem com a tecla C (trajetdria circular C) Para isso,

® introduza as coordenadas cartesianas do ponto central do
circulo no plano de magquinagem ou

B gceite a Ultima posigao programada ou

® aceite as coordenadas com a tecla "ACEITAR POSICOES REAIS'

» Introduzir as coordenadas para o ponto central do

circulo ou para aceitar a posicao programada em
Ultimo lugar: Néo introduzir coordenadas

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25

ou
10 L X+25 Y+25
11 CC

As linhas do programa 10 e 11 nao se referem a figura.

Validade

O ponto central do circulo permanece determinado até se
programar um novo ponto central do circulo.

Introduzir o ponto central do circulo de forma incremental

Uma coordenada introduzida em incremental para o ponto central
do circulo refere-se sempre a ultima posicao programada da
ferramenta.

Com CC, indica-se uma posicdo como centro do
circulo: a ferramenta nao se desloca para essa
posicao.

O ponto central do circulo € ao mesmo tempo polo
das coordenadas.
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Movimentos de trajetdria - coordenadas cartesianas 6.4

Trajetoria circular C em torno do ponto central do

circulo CC

Determine o ponto central de circulo CC antes de programar a

trajetdria circular. A Ultima posicdo da ferramenta programada antes

da trajetéria circular é o ponto de partida da trajetéria circular.

» Deslocar a ferramenta sobre o ponto inicial da trajetéria circular

C

=

» Introduzir as coordenadas do ponto central do
circulo

» Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se

necessario:
» Sentido de rotacdo DR
» Avanco F

Funcao auxiliar M

Normalmente, o TNC descreve movimentos
circulares no plano de magquinagem ativo. Se
programar circulos que ndo se encontram no plano
de maquinagem ativo, p. ex.,C Z... X... DR+ no
eixo da ferramenta Z e, simultaneamente, rodar
esse movimento, entdo o TNC descreve um circulo
espacial, isto &, um circulo em 3 eixos (opgao #8).

Exemplo de blocos NC
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo

Programe para o ponto final as mesmas coordenadas que para o
ponto de partida.

=

O ponto de partida e o ponto final devem estar na
mesma trajetoria circular.

Tolerancia de introducao: até 0,016 mm (selegdo no
parametro da maquina circleDeviation)

Circulo mais pequeno que o TNC pode deslocar:
0,0016 pm.
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Programacao: programar contornos

6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Trajetoria circular CR com raio determinado

A ferramenta desloca-se segundo uma trajetoéria circular com
raio R.

R p » Coordenadas do ponto final do arco de circulo

» Raio R Atencao: O sinal determina o tamanho do
arco de circulo!

» Sentido de rotacao DR Atencao: O sinal
determina se a curvatura é cbncava ou convexa!

» Funcao auxiliar M
» Avanco F

Circulo completo

Para um circulo completo, programe dois blocos circulares
sSucessivos:

O ponto final da primeira metade do circulo é o ponto de partida do
segundo. O ponto final da segunda metade do circulo é o ponto de
partida do primeiro.

Angulo central CCA e raio R do arco de circulo

O ponto de partida e o ponto final do contorno podem unirse entre
si por meio de quatro arcos de circulo diferentes com o mesmo
raio:

Arco de circulo pequeno: CCA<180°

O raio tem sinal positivo R>0

Arco de circulo grande: CCA>180°
O raio tem sinal negativo R<0

Com o sentido de rotagao, determina-se se o arco de circulo esta
curvado para fora (convexo) ou para dentro (concavo):

Convexo: sentido de rotacao DR- (com correcéo de raio RL)
Concavo: sentido de rotacdo DR+ (com correcéo de raio RL)

A distancia do ponto de partida ao ponto final do
didmetro do circulo ndo pode ser maior do que o
didmetro do circulo.

O raio maximo tem 99,9999 m.
Podem utilizarse eixos angulares A, B e C.
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo de blocos NC

o

u
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas

Trajetoria circular CT com uniao tangencial

A ferramenta desloca-se segundo um arco de circulo tangente ao vi
elemento de contorno anteriormente programado.

A transicao € "tangente" quando no ponto de interseccao dos
elementos de contorno ndo se produz nenhum ponto de inflexao
ou de esquina, tendo os elementos de contorno uma transicao
continua entre eles. > —

. 30 ")
O elemento de contorno ao qual se une tangencialmente o arco de 25 b §
circulo é programado diretamente antes do bloco CT. Para isso, sdo 20
precisos pelo menos dois blocos de posicionamento

T p » Coordenadas do ponto final do arco de circulo, se

(. W7 N\
necessario:

» Avanco F '
» Funcdo auxiliar M

25 45

Exemplo de blocos NC
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10L Y+0

O bloco CT e o elemento de contorno anteriormente
programado devem conter as duas coordenadas do
plano onde é executado o arco de circulo!

234
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo: Movimento linear e chanfre em
cartesianas

10

20
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Programacao: programar contornos
6.4 Movimentos de trajetodria - coordenadas cartesianas

Exemplo: movimento circular em cartesianas

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Movimentos de trajetoria - coordenadas cartesianas 6.4

Exemplo: circulo completo em cartesianas

50

)]
o
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Programacao: programar contornos

6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

6.5 Movimentos de trajetoria —
Coordenadas polares

Resumo

Com as coordenadas polares, determina-se uma posi¢do por meio
de um angulo PA e uma distancia PR a um polo CC, anteriormente

definido.

As coordenadas polares sao introduzidas, de preferéncia, para
m Posicoes sobre arcos de circulo

® Desenhos da peca de trabalho com indicacdes angulares,
p. ex.,, circulos de furos

Resumo dos tipos de trajetoria com coordenadas polares

Tecla de fungoes
de trajetoria

L~ ]

Deslocacao da ferramenta

Reta

Introdugdes necessarias

Raio polar e dngulo polar do
ponto final da reta

Pagina

239

]

Trajetdria circular em redor do
ponto central do circulo/polo
para o ponto final do arco de
circulo

Angulo polar do ponto final do
circulo, sentido de rotacao

240

5 [p]

Trajetéria circular tangente ao
elemento de contorno anterior

Raio polar e dngulo polar do
ponto final do circulo

240

]

238

Sobreposicao de uma trajetéria
circular com uma reta

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015

Raio polar, angulo polar

do ponto final do circulo e
coordenada do ponto final no
eixo da ferramenta

241



Movimentos de trajetdria — Coordenadas polares

Origem de coordenadas polares: Pélo CC

E possivel determinar o polo CC em qualquer posicdo do programa
de maquinagem antes de indicar as posicoes com coordenadas
polares. Ao determinar o polo, proceda da mesma forma que para a
programacao do ponto central do circulo.

W » Coordenadas: Para introduzir coordenadas
cartesianas para o polo ou aceitar a posicao
programada em Ultimo lugar: nao introduzir
coordenadas. Determinar o polo antes de
programar as coordenadas polares. Programar
o polo sé em coordenadas cartesianas. O polo
permanece ativado até se determinar um novo
polo.

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25

RetalP

A ferramenta desloca-se segundo uma reta desde a sua posicao
atual para o seu ponto final. O ponto de partida é o ponto final do
bloco anterior.

» Raio das coordenadas polares PR: Introduzir a
distancia do ponto final da recta ao poélo CC
E » Angulo das coordenadas polares PA: Posicéo

angular do ponto final da recta entre -360° e +360°

O sinal de PA determina-se através do eixo de referéncia angular:

= Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR contrario ao
sentido horario: PA>0

® Angulo do eixo de referéncia angular relativo a PR no sentido
horario: PA<O

Exemplo de blocos NC
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

Trajetoria circular CP em torno do polo CC

O raio em coordenadas polares PR é ao mesmo tempo o raio do Y A
arco de circulo. PR determina-se através da distancia do ponto de
partida ao polo CC. A Ultima posigao da ferramenta programada

<V

antes da trajetéria circular é o ponto de partida da trajetéria circular. v
> Angulo das coordenadas polares PA: Posicdo }\
angular do ponto final da trajectéria circular entre 0
E -99999,9999° e +99999,9999° «L
. = 25 L 4
» Sentido de rotacao DR | | cC |
1 1
Exemplo de blocos NC : :
18 CC X+25 Y+25 /AR :
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+ 25
Nas introdugdes incrementais, & necessario indicar
DR e PA com o mesmo sinal.
Tenha este comportamento em consideracéo, ao
importar programas de comandos mais antigos. Se
necessario, adapte os programas.
Trajetoria circular CTP com uniao tangencial
A ferramenta desloca-se segundo uma trajetéria circular, que se vi
une tangencialmente a um elemento de contorno anterior.
o » Raio das coordenadas polares PR: Distdncia do v/’_\
ponto final da trajetdria circular ao polo CC Pl 120° \
@ » Angulo das coordenadas polares PA: Posicao
. . L. . ‘%\ 0
angular do ponto final da trajectéria circular < X -
35 A
CC
E> O polo nao ¢é o ponto central do circulo do contorno!
N
Exemplo de blocos NC 40

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0
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Movimentos de trajetdria — Coordenadas polares 6.5

Hélice

Uma hélice produz-se pela sobreposicao de um movimento circular
e um movimento linear perpendiculares. A trajetéria circular é
programada num plano principal.

Os movimentos de trajetodria para a hélice s6 podem programar-se
em coordenadas polares.

Aplicacao
m Roscar no interior € no exterior com grandes diametros
® Ranhuras de lubrificacdo

Calculo da hélice

Para a programacéao, é necessaria a indicagao incremental do
angulo total que a ferramenta percorre sobre a hélice e da altura
total da hélice.

N° de passos n: Passos de rosca + sobrepassagens no
inicio e fim da rosca

Altura total h: Passo P x N° de passos n

Angulo total incremental  N° de passos x 360° + angulo para inicio

IPA: da rosca + angulo para sobrepassagem

Coordenada inicial Z: Passo P x (passos de rosca +

sobrepassagem no inicio da rosca)

Forma da hélice

O quadro mostra a relagéo entre a diregdo da maquinagem, o
sentido de rotacao e a correcao de raio para determinadas formas
de trajetodria.

Rosca interior Direcao da maquinagem  Sentido de rotacao Correcao do raio
para a direita Z+ DR+ RL
para a esquerda Z+ DR- RR
para a direita /- DR- RR
para a esquerda /- DR+ RL

Roscagem exterior

para a direita Z+ DR+ RR
para a esquerda Z+ DR- RL
para a direita /- DR- RL
para a esquerda /- DR+ RR
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria - Coordenadas polares

Programar uma hélice

Introduza o sentido de rotacdo e o angulo total
IPA em incremental com o0 mesmo sinal, senéo a Y
ferramenta pode deslocarse numa trajetéria errada.

Para o angulo total IPA , pode introduzir-se um valor

de -99 999,9999° até +99 999,9999°. 25
¢ s » Angulo em Coordenadas Polares: introduzir
o angulo total incremental segundo o qual a
E ferramenta se desloca sobre a hélice. Depois
de introduzir o angulo, selecione o eixo da

ferramenta com a tecla de selecao de eixos.

» Introduzir em incremental a Coordenada para a
altura da hélice

» Sentido de rotagcdo DR
Hélice em sentido horério: DR—-
Hélice em sentido anti-horario: DR+

» Introduzir acorrecao do raio conforme a tabela

Exemplo de blocos NC: rosca M6 x 1 mm com 5 passos
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Movimentos de trajetoria — Coordenadas polares 6.5

Exemplo: movimento linear em polares

™ T
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Programacao: programar contornos
6.5 Movimentos de trajetoria — Coordenadas polares

Exemplo: hélice

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

6.6 Movimentos de trajetoria —
Programacao livre de contornos FK

Principios basicos

Os desenhos de pecas de trabalho nao cotados contém muitas
vezes indicacdes de coordenadas que nao se podem introduzir com
as teclas cinzentas de didlogo. Assim, p. ex.,

B pode haver coordenadas conhecidas no elemento de contorno
OuU na sua proximidade,

® 3as indicacdes de coordenadas podem referirse a um outro
elemento de contorno ou

® podem conhecerse as indicacdes da direcdo e do percurso do
contorno.

Este tipo de indicagdes programa-se diretamente com a livre
programacao de contornos FK. O TNC calcula o contorno com
as coordenadas conhecidas e auxilia o didlogo de programagao
com o gréafico FK interativo. A figura em cima, a direita, mostra
uma cotacado que é introduzida, da maneira mais facil, com a
programacao FK.
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Programacao: programar contornos

6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

=

246

Para a programacao FK, tenha em conta as
seguintes condicoes

Os elementos de contorno sé podem programarse
com a Livre Programacéao de Contornos no plano de
maquinagem.

O plano de maquinagem da programacéo FK é
determinado de acordo com a seguinte hierarquia:

Furo Através do plano descrito num bloco FPOL
2. No plano Z/X, caso a sequéncia FK seja
executada em modo de torneamento

3° Através do plano de maquinagem determinado
no bloco TOOL CALL (p. ex., TOOL CALL 1

TOOL CALLZ = plano X/Y)

4. Caso nada se aplique, é o plano padrao X/Y que
esté ativo

A visualizacédo das softkeys FK depende do eixo

do mandril na definicdo de bloco. Se, por exemplo,
introduzir na definicdo de bloco o eixo do mandril Z, o
TNC mostra somente as softkeys FK para o plano X/

Y.

Introduza para cada elemento de contorno todos os
dados disponiveis. Programe também em cada bloco
as indicacdes que nao se modificam: os dados que
nao se programam nao sao validos!

Sao permitidos parametros Q em todos os
elementos FK, exceto em elementos com
referéncias relativas (p. ex. RX ou RAN), isto &,
elementos que se referem a outros blocos NC.

Se se misturar no programa uma programagao
convencional e a Livre Programacéo de Contornos,
cada seccao FK tem que estar determinada com
clareza.

O TNC precisa de um ponto fixo a partir do qual se
realizem os calculos. Programe diretamente, antes
da seccao FK, uma posicao com as teclas cinzentas
de didlogo que contenha as duas coordenadas do
plano de maquinagem. Nesse bloco, nao programe
nenhuns parametros Q.

Quando na primeira secgao FK hd um bloco FCT

ou FLT, ha que programar antes como minimo dois
blocos NC, usando as teclas de didlogo cinzentas,
para determinar claramente a direcao de deslocacao.

Uma seccao FK ndo pode comecar diretamente a
seguir a uma marca LBL.
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Grafico da programacao FK

=

Para poder usar o grafico na programacéo FK,
selecione a divisédo do ecra PROGRAMA + GRAFICO
ver "Programacao”, Pagina 76

Se faltarem indicagdes das coordenadas, muitas vezes é dificil
determinar o contorno de uma peca de trabalho. Neste caso, o
TNC mostra diferentes solucdes no grafico FK, para se selecionar a
correta. O gréfico FK representa o contorno da peca de trabalho em
diferentes cores:

azul:

verde:

vermelho:

O elemento do contorno esta claramente
determinado.

O ultimo elemento FK s6 é representado a azul
apds o movimento de afastamento, apesar da
determinacao inequivoca, p. ex., por CLSD-.

Os dados introduzidos indicam varias solucdes;
selecione a correta.

Os dados introduzidos ndo sao suficientes para

determinar o elemento de contorno; introduza mais
dados.

Se os dados indicarem vérias solugdes e o elemento de contorno
se visualizar em verde, selecione o contorno correto da seguinte

forma:

MOSTRAR
SOLUCAO

SELECCRO
SOLUCAO

» Premindo a softkey MOSTRAR SOLUCAO as vezes
necessarias até se visualizar corretamente o
contorno desejado. Utilize a funcdo de zoom
(2% barra de softkeys), se ndo se distinguirem
possiveis solucdes da representacao standard

» O elemento de contorno visualizado corresponde
ao desenho: determinar com a softkey
SELECIONAR SOLUCAO

Se ainda nao quiser determinar um contorno representado a verde,
prima a softey TERMINAR SELECAO para continuar com o didlogo

FK.

=

O elemento de contorno representado a verde deve
ser determinado o mais depressa possivel com
SELECCIONAR SOLUCAO, para limitar a ambiguidade
dos elementos de contorno seguintes.

O fabricante da maquina pode determinar outras
cores para o grafico FK.

Mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico
Para mostrar os nimeros de bloco na janela do grafico:

Ne BLOCO
MOSTRAR

OCULTAR

» Colocar a softkey VISUALIZAR INDICACOES BLOCO
N.° em VISUALIZAR (barra de softkeys 3).
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Abrir o dialogo FK

Se premir a tecla cinzenta FK de funcao de trajetéria, o TNC
visualiza softkeys com que é possivel abrir o dialogo: ver quadro
seguinte Para voltar a selecionar as softkeys, prima de novo a tecla
FK.

Se se abrir o didlogo FK com uma destas softkeys, o TNC
mostra outras barras de softkeys com que se podem introduzir
coordenadas conhecidas, ou aceitar indicagdes de direcao e do
percurso do contorno.

Softkey Elemento FK
FLT I Reta tangente
FL Reta nao tangente
aastilly
Fer T Arco de circulo tangente
Fo Arco de circulo nao tangente
FroL Polo para programacao FK

Polo para programacao FK

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

FPoL » Abrir o didlogo para definicdo do polo: premir a
softkey FPOL. O TNC exibe as softkeys dos eixos
do plano de maquinagem ativo.

» Introduzir as coordenadas de polo através destas
softkeys

O polo de programacao FK permanece ativo até que
defina um novo através de FPOL.
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Programacao livre de retas

Reta nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

FL » Abrir o didlogo para reta livre: premir a softkey FL.
=] O TNC visualiza outras softkeys

» Com estas softkeys, introduzir no bloco
todas as indicacdes conhecidas O grafico FK
mostra a vermelho o contorno programado
até as indicacdes serem suficientes. O gréfico
mostra varias solucdes a verde (ver "Gréfico da
programacéao FK", Pagina 247)

Reta tangente

Quando a reta se une tangencialmente a outro elemento de
contorno, abra o didlogo com a softkey FLT:

> Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

» Abrir o didlogo: premir a softkey FLT

» Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicagdes conhecidas

FLT I
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Programacao livre de trajetorias circulares

Trajetoria circular nao tangente

» Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

» Abrir o dialogo para arcos de circulo livres:

A premir a softkey FC; o TNC mostra softkeys para
indicacoes diretas sobre a trajetéria circular ou
indicacoes sobre o ponto central do circulo

» Com essas softkeys, introduzir no bloco todos os
dados conhecidos: o grafico FK mostra o contorno
programado a vermelho até as indicagdes serem
suficientes. O grafico mostra vérias solugoes
a verde (ver "Grafico da programacéo FK",

Pagina 247)

FC

Trajetoria circular tangente

Quando a trajetéria circular se une tangencialmente a outro
elemento de contorno, abra o didlogo com a softkey FCT:

> Visualizar as softkeys para a Livre Programacao de
Contornos: premir a tecla FK

Fer [ » Abrir o didlogo: premir a softkey FCT

» Com as softkeys, introduzir no bloco todas as
indicagdes conhecidas
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Movimentos de trajetdria — Programacao livre de contornos FK 6.6

Possibilidades de introducao

Coordenadas do ponto final
Softkeys

éﬁ g: Coordenadas cartesianas X e Y

Indicacoes conhecidas

PR ; ipn Coordenadas polares referidas a FPOL

Exemplo de blocos NC
7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Direcao e comprimento de elementos de contorno

Softkeys IndicacOes conhecidas

Comprimento das retas

LEN E\
nwg Angulo de entrada das retas
= Comprimento de passo reduzido LEN da
@ secgao do arco de circulo
QNE Angulo de entrada AN da tangente de entrada
Angulo do ponto central da seccao do arco de
L circulo

Atencao: perigo para a peca de trabalho e
ferramenta!
L

O TNC aplica os angulos de subida que se definiram

de forma incremental (IAN) na direcdo do ultimo
bloco de deslocacdo. Os programas que contém
angulos de subida incrementais e que foram

efetuados num iTNC 530 ou em TNCs mais antigos

nao sao compativeis.

Exemplo de blocos NC
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Ponto central do circulo CC, raio e sentido de rotacao no bloco

FC/FCT

Para as trajetérias de livre programacao, com as indicacoes que YA

se introduzem, o TNC calcula um ponto central do circulo. Assim,

a programacéao FK.

também é possivel programar num bloco um circulo completo com
//Aﬁ

Quando quiser definir o ponto central do circulo em coordenadas -
polares, é necessario definir o polo com a fungdo FPOL em vez 7S

de definir com CC. FPOL atua até ao bloco seguinte com FPOL, e Q\/,f\'
determina-se em coordenadas cartesianas. FPOL 40° «

=

Softkeys

Um ponto central do circulo, programado de forma
convencional ou ja calculado, j&d ndo atua na seccao
FK como polo ou como ponto central do circulo:
quando as coordenadas polares programadas

de forma convencional se referem a um polo

15

Y/

determinado anteriormente num bloco CC,
determine este polo de novo segundo a secgao FK,
com um bloco CC.

4

4

Indicacoes conhecidas

Ponto central em coordenadas cartesianas

=]

cc

2

Ponto central em coordenadas polares

DR- DR+
e, O e

Y )

Sentido de rotagao da trajetoria circular

S

Raio da trajetéria circular

Exemplo de blocos NC
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15

11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK 6.6

Contornos fechados

Com a softkey CLSD, marca-se o inicio e o fim de um contorno Y
fechado. Assim, reduzem-se as possiveis solucdes do ultimo
elemento do contorno.

CLSD ¢ introduzido adicionalmente para uma outra indicagao do
contorno no primeiro e no ultimo bloco de uma secgao FK.

Inicio do contorno: CLSD+
Fim do contorno:  CLSD-

Exemplo de blocos NC
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Pontos auxiliares

Tanto para retas livres como para trajetoérias circulares livres,
podem introduzir-se coordenadas para pontos auxiliares sobre ou
ao lado do contorno.

Pontos auxiliares sobre um contorno

Os pontos auxiliares encontram-se diretamente nas retas ou no vi
prolongamento das retas, ou diretamente na trajetéria circular.
Softkeys Indicacoes conhecidas 60.071 ~ TR0
.y 53 v
Coordenada X dum ponto auxiliar 4
P1x ﬂlpz P1 ou P2 duma reta w 70°
@ Coordenada Y dum ponto auxiliar ,/'
p1y P2y P1 ou P2 duma reta .
PIX — P2X Pax Coordenada X dum ponto auxiliar R\ :
M M @ P1, P2 ou P3 duma trajetoéria
circular ! 50
- 42.929
PLY T Pay Coordenada Y dum ponto auxiliar
(] | | | [E]| p1, P2 ou P3 duma trajetoria
circular

Pontos auxiliares junto dum contorno

Indicacoes conhecidas

Coordenada X e Y do ponto
bx POY auxiliar junto a uma reta

Distancia do ponto auxiliar as
retas

o m
<]
=

- =

2 ©
<

)

Coordenada X e Y do ponto
poX POV auxiliar junto a uma trajetéria
circular

% Distancia do ponto auxiliar a
trajetoria circular

Exemplo de blocos NC
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Referéncias relativas

As referéncias relativas sao indicacdes que se referem a um outro
elemento de contorno. As softkeys e as palavras do programa para
referéncias Relativas comecam com um "R". A figura a direita
mostra as indicagdes de cotas que se devem programar como
referéncias relativas.

=

Introduzir as coordenadas com referéncia relativa
sempre de forma incremental Além disso, introduzir
o numero de bloco do elemento de contorno a que
se quer referir.

O elemento do contorno cujo n° de bloco se indica
ndo pode estar mais de 64 blocos de posicionamento
antes do bloco onde se programa a referéncia.

Quando se apaga um bloco a que se fez referéncia,
o TNC emite uma mensagem de erro. Modifique o
programa antes de apagar esse bloco.

Referéncia Relativa sobre bloco N: coordenadas do ponto final

Softkeys Indicacoes conhecidas
o = Coordenadas cartesianas referentes ao
RX RY
bloco N
Coordenadas polares referidas ao bloco N
RPR [N...| RPA[N...]

Exemplo de blocos NC
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Referéncia Relativa sobre bloco N: direcao e distancia do
elemento de contorno

Softkey Indicac6es conhecidas
Angulo entre uma reta e outro elemento
RAN :
de contorno, ou entre uma tangente
de entrada em arco de circulo € outro
elemento de contorno
PR N2 Reta paralela a outro elemento do contorno
ﬁp Distancia das retas ao elemento do
contorno paralelo

Exemplo de blocos NC
17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Referéncia relativa sobre bloco N: ponto central do circulo CC

x ¥

Softkey Indicac6es conhecidas Yi
Coordenadas cartesianas do ponto central 20
Reoxesd] | Reer el ciroulo referidas ao bloco N - I
Coordenadas polares do ponto central do } I
RecPRi]  (ReePAS]  oirculo referidas ao bloco N f 0
I’ ec’ |
Exemplo de blocos NC 10 “ \
12 FL X+10 Y+10 RL S “ \
13FL... @
' 10 18
14 FL X+18 Y+35
15FL ...
16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK 6.6
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK

Exemplo: Programacao 2 FK

30

w
o

N
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Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK 6.6

Exemplo: Programacao 3 FK
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Programacao: programar contornos
6.6 Movimentos de trajetoria — Programacao livre de contornos FK
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD
71 Divisao do ecra CAD-Viewer e Conversor de DXF

71 Divisao do ecra CAD-Viewer e
Conversor de DXF

Divisao do ecra CAD-Viewer ou Conversor de DXF

Ao abrir o CAD-Viewer ou o Conversor de DXF, tem a disposicéo a
seguinte divisao do ecra:

Visualizacao no ecra

TNG: /nc_prog/pleuel_cono
Maco@
i
"7
Ks
xo B/
o L/
K1t ‘:’:j
®iz 27
®w )
K14

e 27
®v )
e L)
" 2]
20 [
e B

dx

55

d_DXF_2
Gt

208 Do) % @ G o.001me 1 xn

nnnnnnnn
anfang

Linha superior

Janela de gréfico

Janela de vista de listas

Janela de informacéo dos elementos
Rodapé

o b~ WON =
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CAD-Viewer

72 CAD-Viewer

Aplicacao

O CAD-Viewer permite abrir formatos de ficheiro CAD padronizados
diretamente no TNC.

O TNC mostra os seguintes formatos de ficheiro:

Ficheiros Tipo
Ficheiros Step .STP e .STEP
Ficheiros Iges IGS e .IGES
Ficheiros DXF .DXF

A selecao realiza-se simplesmente através da gestao de ficheiros
do TNC, da mesma forma que se escolhem programas NC. Desta
forma, é possivel verificar facil e rapidamente quaisquer aspetos
menos claros diretamente no modelo.

Pode posicionar o ponto de referéncia onde quiser no modelo.
Desta forma, pode visualizar as coordenadas de pontos
selecionados.

Tem a disposicao os seguintes icones:
Ajuste

Mostrar ou ocultar a janela de vista de listas,
para ampliar a janela do gréafico

Visualizacao das diferentes camadas

de referéncia definido

Aplicar zoom para a méxima representacao
possivel do grafico completo

Alternar a cor do fundo (preto ou branco)

Icone
@ Definir o ponto de referéncia ou apagar o ponto
0.0

I Ajustar a resolucéo: a resolucdo determina com
0,001 guantas casas decimais o TNC devera criar o
programa de contornos.
Ajuste basico: 4 casas decimais com mm € 5
casas decimais com polegadas

Alternar entre diferentes perspetivas do
desenho, p. ex., Superior

. Ativar a selecao de representagcdo em modo

transparente ou ativar sombreamentos
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD
7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

73 Conversor de DXF (Opcao #42)

Aplicacao

E possivel abrir ficheiros DXF diretamente no TNC para extrair
contornos ou posicdes de maquinagem e guardar os mesmos
como programas de texto claro ou como ficheiros de pontos. Os
programas de texto claro registados na selecdo de contornos
podem ser também trabalhados em comandos TNC antigos, visto
gue os programas de contornos sé contém blocos L e CC/C.

Ao processar ficheiros no modo de funcionamento Programacao,
por norma, o TNC cria programas de contornos com a extensao de
ficheiro .H e ficheiros de pontos com a extensdo .PNT. No entanto,
o tipo de ficheiro pode ser selecionado livremente no didlogo

para guardar. Além disso, o contorno selecionado ou as posigcoes
de maquinagem selecionadas também podem ser colocados na
area de transferéncia do TNC, para, em seguida, serem inseridos
diretamente num programa NC.

Os ficheiros a processar devem ser guardados no
disco rigido do TNC.

Antes da introducao no TNC, prestar atencao a que

o nome do ficheiro ndo contenha quaisquer espacos
Ou sinais especiais ndo permitidos, ver "Nomes de
ficheiros", Pagina 118.

O TNC suporta o formato DXF R12 alargado ao
maximo (corresponde a AC1009).

O TNC nao suporta o formato DXF binario. Na criacao
do ficheiro DXF do programa CAD ou do programa de
caracteres certifigue-se que memoriza o ficheiro no
formato ASCII.
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Conversor de DXF (Opcao #42)

Trabalhar com o conversor DXF

Para poder operar o Conversor de DXF, é
imprescindivel dispor de um rato ou touchpad. Todos

0s modos de funcionamento e fungdes, assim como
a escolha de contornos e posicoes de maguinagem
580 possiveis unicamente por meio do rato ou
touchpad.

O conversor DXF corre como aplicagdo separada no 3.° desktop

do TNC. Por isso, com a tecla de comutagao de ecra, tem

a possibilidade de alternar a vontade entre os modos de
funcionamento da méaquina, os modos de funcionamento de
programacao e o conversor DXF, o que é especialmente Util quando
pretenda inserir contornos ou posi¢ées de maguinagem num
programa em texto claro através da area de transferéncia.

Abrir ficheiros DXF

» Selecionar o modo de funcionamento
Programacao
» Selecionar a gestdo de ferramentas
SELECCT. » Selecionar o menu de softkey para escolher
@% os tipos de ficheiro a mostrar: premir a softkey
SELECIONAR TIPO
rosTRAR » Mandar mostrar todos os ficheiros CAD: premir a
softkey
ftkey MOSTRAR CAD
» Selecionar o diretério onde estd armazenado o
ficheiro CAD
» Selecionar o ficheiro DXF desejado

» Aceitar com a tecla ENT: o TNC inicia o Conversor
de DXF e mostra o contetdo do ficheiro no ecra.
Na janela de vista de listas, o TNC mostra a
chamada camada (plano) e na janela da direita o
desenho
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD
7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Ajustes basicos

Os ajustes bésicos referidos seguidamente sao selecionados
através dos icones na barra de titulo.

icone Ajuste

Mostrar ou ocultar a janela de vista de listas,
para ampliar a janela do gréafico

Selecao do contorno

ﬁ Visualizagdo das diferentes camadas

_F+— Selecéo de posicoes de furacao
LT
@ Memorizacdo do ponto de referéncia

Aplicar zoom para a méxima representacéao
possivel do grafico completo

Alternar entre o modo 2D e 3D. O modo ativo &
realgcado com cor

n Alternar a cor do fundo (preto ou branco)

mim Definir a unidade de medicao do ficheiro em

inch mm ou polegadas. O TNC emite também o
programa de contornos ou as posicoes de
maquinagem nesta unidade de medida. A
unidade de medida ativa é realgada a vermelho

0,01 Ajustar a resolucéo: a resolucdo determina

0,001 com quantas casas decimais o TNC deveré
criar o programa de contornos. Ajuste basico: 4
casas decimais com a unidade de medida mm
e b casas decimais com a unidade de medida
polegadas

Alternar entre diferentes perspetivas do
} desenho, p. ex., Superior

Y Selecionar o contorno para uma maquinagem
INa de torneamento. A maquinagem ativa é
realgcado com cor

(Opcéo #50)

Ativar a representacdo em modo transparente
de um desenho 3D
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Conversor de DXF (Opcao #42)

O TNC mostra os icones seguintes apenas em determinados
modos.

icone Ajuste

Modo Aceitagao do contorno:

A tolerancia determina qual a distancia que
deve existir entre elementos de contorno
vizinhos. Com a tolerancia é possivel
compensar imprecisdes causadas durante a

elaboragao do desenho. O ajuste béasico esta
definido para 0,0001 mm

W Modo Aceitacao de pontos:
Determinar se o TNC, durante a selegao de
posicoes de maquinagem, deve ou ndo mostrar
o percurso da ferramenta numa linha tracejada.

? 1 Modo Otimizagao de percurso:
_l.

O TNC otimiza o movimento de deslocacéo da
ferramenta de modo a que os movimentos de
deslocacao entre as posicoes de maquinagem
sejam tao curtos quanto possivel. Premir
novamente, para desativar a otimizagéao

Deve terse em atencgao o ajuste da unidade de
medida correta, visto que no ficheiro DXF nao existe
qualquer informagéao relacionada.

Quando se pretende criar programas para comandos
do TNC antigos, a resolucdo deve estar limitada

a 3 casas decimais. Além disso deve retirar os
comentarios que o conversor de DXF emite também
no programa de contornos.

O TNC indica os ajustes basicos ativos no rodapé do
ecra.
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD
7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Ajustar camadas

Os ficheiros DXF contém, em geral, vérias camadas (planos). Com
a ajuda da técnica de camadas, o engenheiro projetista agrupa
diferentes elementos, por exemplo, o contorno efetivo da peca
de trabalho, as dimensoes, as linhas de ajuda e de construcéo,
sombreados e texto.

Para que no ecra exista a menor quantidade possivel de informacao
supérflua na selecdo de contornos, é possivel apagar todas as
camadas supérfluas contidas no ficheiro DXF

Os ficheiros DXF a serem trabalhados devem

E> conter, pelo menos, uma camada. O TNC desloca
automaticamente os elementos que ndo estao
atribuidos a nenhuma camada para a camada
‘anonym".

E possivel também selecionar um contorno se o
engenheiro projetista tiver guardado as linhas em
camadas diferentes.

: » Selecionar o modo para regulagao das camadas:
o TNC mostra na janela de vista de listas todas as
camadas contidas no ficheiro DXF ativo

» Ocultar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e oculté-
la, clicando na caixinha de controlo. Em alternativa,
usar a tecla de espaco

» Mostrar uma camada: selecionar a camada
pretendida com o botdo esquerdo do rato e
mostra-la, clicando na caixinha de controlo. Em
alternativa, usar a tecla de espaco
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Determinar ponto de referéncia

O ponto zero do desenho do ficheiro DXF nao se situa sempre de
forma a que possa utiliza-lo diretamente como ponto de referéncia
da peca de trabalho. Assim, o TNC tem disponivel uma funcao,
com a qual é possivel colocar o ponto zero do desenho num local
conveniente clicando sobre um elemento.

Poderé definir o ponto de referéncia nos seguintes locais:

= No ponto inicial, no ponto final ou no meio de uma reta

= No ponto inicial, no ponto final ou no meio de um arco de circulo

B Respetivamente na transicao do quadrante ou no centro de um
circulo completo

®  Através de introducdo numérica direta na janela de vista de
listas

® No ponto de intersecgao de

B reta - reta, também quando o ponto de interseccao se situa
no prolongamento da respetiva reta

® reta —arco de circulo
® reta — circulo completo

® Circulo — Circulo (independentemente de ser um circulo
tedrico ou completo)

Para poder determinar um ponto de referéncia,
precisa de usar o touchpad ou um rato conectado.

E possivel também alterar o ponto de referéncia
guando o contorno ja tiver sido escolhido. O TNC
s6 calcula o dados de contorno reais quando o
contorno selecionado € memorizado num programa
de contornos.
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7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Selecionar o ponto de referéncia no elemento individual

» Selecionar o modo de determinacgao do ponto de
referéncia

» Para posicionar o rato sobre o elemento desejado:
o TNC mostra com uma estrela os pontos de
referéncia seleciondveis que se encontram sobre 0
elemento selecionavel

» Clicar na estrela que deseja seleccionar como
ponto de referéncia: o TNC coloca o simbolo do
ponto de referéncia no ponto selecionado. Se
necessario, utilizar a funcdo de zoom, caso o
elemento selecionado seja muito pequeno

Selecionar o ponto de referéncia como ponto de interseccao do
segundo elemento

» Selecionar o modo de determinacao do ponto de
referéncia

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no primeiro
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo): o TNC mostra com uma estrela os pontos
de referéncia selecionaveis que se encontram
sobre o elemento selecionado. O elemento é
realcado com cor

» Clicar com o botdo esquerdo do rato no segundo
elemento (reta, circulo completo ou arco de
circulo): o TNC coloca o simbolo de ponto de
referéncia no ponto de interseccéo

O TNC calcula também o ponto de interseccao
do segundo elemento quando este se situa no
prolongamento de um elemento.

Quando o TNC consegue calcular mais pontos

de interseccédo, o comando seleciona o ponto de
interseccédo que se situa a seguir ao clique do rato do
segundo elemento.

Quando o TNC nao consegue calcular qualguer ponto
de interseccéao, anulard de novo um elemento ja
marcado.

Caso esteja definido um ponto de referéncia, a cor do icone @
Definir ponto de referéncia altera-se.

E possivel apagar um ponto de referéncia, tocando no icone &.
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Informacoes dos elementos

Na janela de informacgao dos elementos, o TNC mostra a que
distancia do ponto zero do desenho se encontra o ponto de
referéncia selecionado.

Selecionar e guardar contorno

=

Para poder selecionar um contorno, deve utilizar
o touchpad situado no teclado do TNC ou um rato
ligado por USB.

Na selecao do contorno, determine a direcao de
volta de modo a que esta coincida com a direcao de
maquinagem desejada.

Selecione o primeiro elemento de contorno de forma
a que seja possivel uma aproximagao sem colisdo.

Se os elementos de contorno tiverem de estar muito
préximos uns dos outros, utilizar a funcao de zoom.

E possivel selecionar os seguintes elementos DXF como contorno:
LINE (Reta)

CIRCLE (Circulo completo)

ARC (Circulo tedrico)

POLYLINE (Linha Poly)

Podem utilizarse elipses e splines para pontos de interseccao, mas
nao é possivel selecionéa-las. Se selecionar elipses ou splines, estas
sdo exibidas a vermelho.

Informacoes dos elementos

Na janela de informacgao dos elementos, o TNC apresenta
diferentes informagdes sobre o elemento de contorno que tenha
selecionado em Ultimo lugar na janela de vista de listas ou na janela
do grafico com o rato.

® Layer: indica em que camada se encontra
®m Type: indica o elemento de que se trata, por exemplo, linha

®m Coordenadas: mostram o ponto inicial, o ponto final de um
elemento e, eventualmente o ponto central do circulo e o raio
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Programacao: aceitacao de dados de ficheiros CAD
7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

» Selecionar modo para selecdo do contorno: o TNC
Gl oculta a camada mostrada na janela de vista de
listas. A janela do grafico esté ativa para a selegao
do contorno

» Para selecionar um elemento de contorno: colocar
o rato sobre o elemento desejado. O TNC mostra
a direcao de volta numa linha tracejada. Pode
alterar a direcao de volta, colocando o rato no
outro lado do ponto central de um elemento.
Selecionar o elemento com o botdo esquerdo do
rato. O TNC apresenta o elemento de contorno
selecionado a azul. Quando outros elementos de
contorno sao seleciondveis na direcao de volta
escolhida, o TNC assinala estes elementos a verde

» Se outros elementos de contorno forem
selecionaveis na direcao de volta escolhida,
o TNC assinala estes elementos a verde. Nas
ramificagbes € escolhido o elemento que tenha a
menor distancia angular. Ao clicar nestes Ultimos
elementos a verde, todos os elementos sao
aceites no programa de contornos

» Na janela de vista de listas, o TNC mostra todos
os elementos de contorno selecionados. O TNC
mostra os elementos ainda marcados a verde sem
cruzinhas na coluna NC. O TNC n&o guarda tais
elementos no programa de contornos. Também é
possivel aceitar elementos marcados no programa
de contornos, clicando na janela de vista de listas

» Se necessario, pode anular a selecdo de
x elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela do grafico, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL. Clicando no
icone, € possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

» Guardar os elementos de contorno selecionados
|_|_| na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inserir 0 contorno num programa em texto
claro ou

i » Guardar elementos de contorno selecionados

H num programa de texto claro: o TNC mostra
uma janela sobreposta onde se pode introduzir
o diretério de destino e um nome de ficheiro
qualquer. Ajuste basico: nome do ficheiro DXF.
Em alternativa, também pode escolher o tipo de
ficheiro: programa de texto claro (.H) ou descricao
de contorno (.HC)

» Confirmar introducdo: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério selecionado

ENT
» Se desejar selecionar ainda outros contornos:
premir o icone Desmarcar elementos selecionados
e selecionar o contorno seguinte conforme
descrito acima
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Conversor de DXF (Opcao #42) 7.3

O TNC emite duas definicoes de bloco (BLK FORM)
|:> no programa de contornos. A primeira definicdo

contém as dimensodes de todo o ficheiro DXF,

a segunda abrange os elementos de contorno

selecionados - e, assim, a definicdo atuante -

de modo que se obtém um tamanho de bloco

otimizado.

O TNC guarda apenas os elementos que também
foram efetivamente selecionados (elementos
marcados a azul) e que, portanto, estao assinalados
com uma cruzinha na janela de vista de listas.

Dividir, prolongar, encurtar elementos de contorno

Para modificar elementos de contorno, proceda da seguinte forma: 3

G| » A janela do grafico esté ativa para a selecéo do
contorno

» Selecionar ponto inicial: marcando um elemento
Ou 0 ponto de interseccao entre dois elementos
(com a tecla Shift), aparece uma estrela vermelha
que servira de ponto inicial

EEEE]

» Selecionar o elemento de contorno seguinte:
colocar o rato sobre o elemento desejado. O TNC
mostra a direcdo de volta numa linha tracejada.
Quando selecionar o elemento, o TNC apresenta o
elemento de contorno selecionado a azul. Caso os
elementos ndo possam ser unidos, o TNC mostra
o elemento selecionado a cinzento

» Se outros elementos de contorno forem
selecionaveis na direcao de volta escolhida,
o TNC assinala estes elementos a verde. Nas
ramificacoes é escolhido o elemento que tenha a
menor distancia angular. Ao clicar nestes ultimos
elementos a verde, todos os elementos sao
aceites no programa de contornos

Com o primeiro elemento de contorno, seleciona-se
a direcéao de volta do contorno.

Se o0 elemento de contorno a prolongar / a encurtar
for uma reta, entdo o TNC prolonga / diminui
linearmente o elemento de contorno. Quando o
elemento de contorno a alongar/a encurtar € um arco
de circulo, o TNC alonga/encurta o arco de circulo
circularmente.
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7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Selecionar o contorno para uma maquinagem de torneamento

Com o conversor DXF, também pode selecionar contornos para
uma magquinagem de torneamento com a opgao #50. Se a opcao
#50 nao estiver ativada, o icone aparece a cinzento. Antes de
selecionar um contorno de torneamento, deve definir o ponto

de referéncia no eixo rotativo. Ao selecionar um contorno de
torneamento, o contorno é guardado com as coordenadas Z e X.
Além disso, todos os valores de coordenadas X em contornos de
torneamento sao emitidos como valores diametrais, ou seja, as
dimensdes do desenho para o eixo X sao duplicadas. Todos os
elementos de contorno abaixo do eixo rotativo nao podem ser
selecionados e sao apresentados a cinzento.

Hy » Escolher o modo para selecionar um contorno
INa de torneamento: o TNC sé mostra os elementos
selecionaveis acima do centro de rotacao

» Escolha os elementos de contorno desejados
com o botédo esquerdo do rato: o TNC apresenta
0s elementos de contorno selecionados a azul e
mostra o elemento selecionado com um simbolo
(circulo ou reta) na janela de vista de listas.

i @ Ol T

Os icones descritos acima tém as mesmas funcoes

E> na maquinagem de torneamento e na maquinagem
de fresar. Os icones que ndo se encontram
disponiveis para a maquinagem de torneamento sao
vistos a cinzento.

Podera alterar a representacdo do grafico de torneamento também
o com o rato. Dispde-se das seguintes funcoes:

» Para deslocar o modelo representado: manter premido o botéao
intermédio do rato ou a roda do rato € movimentar o mesmo.

» Para ampliar uma determinada area: selecionar a area com o
botdo esquerdo do rato pressionado. Quando soltar o botao
esquerdo do rato, o TNC amplia a vista.

» Para ampliar ou reduzir rapidamente uma area qualquer: girar a
roda do rato para a frente ou para tras.

» Para regressar a vista padrdo: duplo clique com o botao direito
do rato.
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Selecionar e guardar posicoes de maquinagem

Para poder selecionar posicdes de maquinagem,
deve utilizar o touchpad no teclado do TNC ou um

rato ligado por USB.
Se as posicoes a selecionar tiverem de estar muito
préximas umas das outras, utilizar a funcdo de zoom.

Eventualmente, selecionar o ajuste basico, de modo
a que o TNC mostre trajetérias de ferramenta, ver
"Ajustes basicos", Pagina 266.

Para selecionar posicdes de maquinagem, ha trés possibilidades a
sua disposicéao:

B Selecao individual: a posicdo de maquinagem desejada é
selecionada através de cliques individuais do rato (ver "Selecao
individual", Pagina 276).

m Selecdo rapida de posicoes de furagao através de marcacéao
com o rato: marcando uma area com o rato, todas as posicoes
de furagao af contidas sdo selecionadas (ver "Selegao rapida
de posicdes de furacdo através de marcagdo com o rato”,
Pagina 277).

m Selecdo rapida de posicoes de furacao através de icone:
ativando o icone, o TNC mostra todos os diametros de furagao
existentes (ver "Selecéo rapida de posigoes de furagao através
do icone", Pagina 278).

Selecionar o tipo de ficheiro

Pode selecionar os seguintes tipos de ficheiro:

B Tabela de pontos (.PNT)

B Programa em texto claro (.H)

Caso guarde as posicdes de maqguinagem num programa em texto
claro, entdo o TNC cria um bloco linear separado com chamada

de ciclo (L X... Y... M99) para cada posicao de maquinagem.

Este programa também pode ser transferido para comandos TNC
antigos para ai ser processado.

A tabela de pontos (.PTN) do TNC 640 néo &

E> compativel com o iTNC 530. O processamento
da tabela de pontos causa problemas e leva a um
comportamento imprevisivel.
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7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Selecao individual

_Fi— » Selecionar modo para selecdo da posicao de

i maquinagem: a janela do gréafico é ativada para a
selecao da posicao

» Para selecionar uma posicao de maquinagem:

colocar o rato sobre o elemento desejado; o TNC
representa o elemento em laranja. Premindo
simultaneamente a tecla Shift, o TNC mostra,
com uma estrela, as posicdes de magquinagem
selecionaveis que estao sobre o elemento.
Clicando num circulo, o TNC aceita diretamente
0 ponto central do circulo como posicao de
maquinagem. Premindo simultaneamente a tecla

Shift, o TNC mostra, com uma estrela, as posicoes
de maquinagem selecionaveis. O TNC aceita a
posicao selecionada na janela de vista de listas
(visualizacao de um simbolo de ponto)

» Se necessario, pode anular a selecdo de
x elementos ja selecionados, clicando novamente

no elemento na janela da direita, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL. Em
alternativa, selecionar o elemento na janela de
vista de listas e premir a tecla DEL. Clicando no
icone, € possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

» Se desejar definir a posigdo de maquinagem
através da interseccao de dois elementos, clique
no primeiro elemento com o botao esquerdo do
rato: o TNC mostra com uma estrela as posicoes
de maquinagem selecionaveis

» Clicar no segundo elemento (reta, circulo
completo ou arco de circulo) com o botao
esquerdo do rato: o TNC aceita o ponto de
interseccéo dos elementos na janela de vista de
listas (mostra-se um simbolo de ponto). Caso
existam varios pontos de intersecgao, o TNC
assume o0 mais proximo do rato.

Guardar as posicoes de maquinagem selecionadas
na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa em texto
claro ou

» Guardar as posi¢cdes de maquinagem selecionadas
num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
basico: nome do ficheiro DXF Em alternativa,
também pode selecionar o tipo de ficheiro

c Confirmar introducéo: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério selecionado

I

» Se desejar selecionar ainda outras posi¢oes

de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima

I
=
v
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Selecao rapida de posicoes de furacao através de marcacao

com o rato
_Fi— » Selecionar modo para selecdo da posicao de =
[ ‘I'— maquinagem: a janela do gréafico é ativada para a E

selecao da posicao —IL 1
» Para selecionar posi¢coes de maquinagem:

premir a tecla Shift e marcar uma area com

0 botdo esquerdo do rato. O TNC assume

todos os circulos completos que se encontrem

integralmente na drea como posicdo de furagao: o

TNC abre uma janela sobreposta onde se podem

filtrar os furos segundo o seu tamanho

» Definir ajustes de filtragem (ver "Ajustes de
filtragem", Pagina 279) e confirmar com o
botao no ecra OK: o TNC aceita as posicoes
selecionadas na janela de vista de listas
(visualizagdo de um simbolo de ponto)

» Se necessario, pode anular a selecdo de
elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela da direita, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL. Em
alternativa, selecionar o elemento na janela
de vista de listas e premir a tecla DEL. Pode
selecionar todos os elementos, marcando de novo
uma area, mas mantendo premida adicionalmente
a tecla CTRL

Guardar as posi¢coes de maquinagem selecionadas
na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa em texto
claro ou

» Guardar as posicdes de maquinagem selecionadas
num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
basico: nome do ficheiro DXF. Em alternativa,
também pode selecionar o tipo de ficheiro

Confirmar introducéo: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério selecionado

I

» Se desejar selecionar ainda outras posi¢oes

de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima

I
z
5

v
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7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Selecao rapida de posicoes de furacao através do icone

_Ft- » Selecionar modo para selecdo da posicao de
i maquinagem: a janela do gréafico é ativada para a
selecao da posicao
» Selecionar o icone: o TNC abre uma janela
sobreposta onde se podem filtrar os furos

segundo o seu tamanho

» Se necessario, definir ajustes de filtragem
(ver "Ajustes de filtragem", P4gina 279) e
confirmar com o botdo no ecrda OK: o TNC aceita
as posicoes selecionadas na janela de vista de
listas (visualizagdo de um simbolo de ponto)

» Se necessario, pode anular a selecdo de

x elementos ja selecionados, clicando novamente
no elemento na janela da direita, mas mantendo
premida adicionalmente a tecla CTRL. Em
alternativa, selecionar o elemento na janela de
vista de listas e premir a tecla DEL. Clicando no
icone, € possivel desmarcar todos os elementos
selecionados

Guardar as posicoes de maquinagem selecionadas
na area de transferéncia do TNC para, em seguida,
poder inseri-las como bloco de posicionamento
com chamada de ciclo num programa em texto
claro ou

» Guardar as posi¢cdes de maquinagem selecionadas
num ficheiro de pontos: o TNC mostra uma janela
sobreposta onde se pode introduzir o diretério de
destino e um nome de ficheiro qualquer. Ajuste
basico: nome do ficheiro CAD. Em alternativa,
também pode selecionar o tipo de ficheiro

» Confirmar introdugao: o TNC guarda o programa
de contorno no diretério selecionado

I O

Se desejar selecionar ainda outras posicoes

de maquinagem: premir o icone Desmarcar
elementos selecionados e selecionar conforme
descrito acima

x m
z
5
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Conversor de DXF (Opcao #42) 7.3

Ajustes de filtragem

Depois de ter marcado as posicdes de furacao através da selecéao
rapida, o TNC mostra uma janela sobreposta em que, a esquerda, € =
apresentado o menor diametro de furacdo encontrado e, & direita, o o e
maior. Com os botdes no ecréa por baixo da indicacdo de diametro,
é possivel ajustar o didmetro de modo a poder aceitar os didmetros
de furacao desejados.

Estao a disposicao os seguintes botoes no ecra:

Icone Ajuste de filtragem dos menores diametros
<< Mostrar o menor didmetro encontrado (ajuste
basico)

Mostrar o menor didmetro mais proximo
encontrado

encontrado E

5 Mostrar o maior didmetro encontrado. O TNC
define o filtro para o menor didmetro para o
valor que estéa definido para o maior didmetro.

<]
5 Mostrar o maior didmetro mais préximo

(]
=]
=
(1]

Ajuste de filtragem dos maiores diametros

<< Mostrar o menor didmetro encontrado. O TNC
define o filtro para o maior didmetro para o
valor que esté definido para o menor didmetro.

Mostrar o menor diametro mais proximo

<
encontrado
> |

Mostrar o maior didametro mais préximo
encontrado

551 Mostrar o maior didmetro encontrado (ajuste
bésico)

Pode fazer realcar a trajetéria da ferramenta através do icone
Mostrar trajetoria da ferramenta, ver "Ajustes basicos",
Pagina 266.
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7.3 Conversor de DXF (Opcao #42)

Informacoes dos elementos

Na janela de informagao dos elementos, o TNC apresenta as
coordenadas da posicao de maquinagem que tenha selecionado
em ultimo lugar na janela de vista de listas ou na janela do gréafico
com o rato.

Poder4 alterar a representacdo o grafico também o com o rato.

Dispde-se das seguintes funcoes:

» Para rodar o modelo representado em trés dimensdes: manter o
botao direito do rato pressionado e deslocar o rato.

» Para deslocar o modelo representado: manter premido o botéo
intermédio do rato ou a roda do rato e movimentar o mesmo.

» Para ampliar uma determinada &rea: selecionar a 4rea com o
botao esquerdo do rato pressionado. Quando soltar o botao
esquerdo do rato, o TNC amplia a vista.

» Para ampliar ou reduzir rapidamente uma area qualquer: girar a
roda do rato para a frente ou para tréas.

» Para regressar a vista padrao: premir a tecla Shift e fazer
simultaneamente duplo clique com o botéo direito do rato. Se
apenas fizer duplo cligue com o botéo direito do rato, o angulo
de rotagao mantém-se inalterado.
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.1 Caracterizar subprogramas e repeticoes parciais de um programa

8.1 Caracterizar subprogramas e
repeticoes parciais de um programa
E possivel executar repetidas vezes com subprogramas e

repeticoes parciais dum programa os passos de maquinagem
programados uma vez.

Label

Os subprogramas e as repeticdes parciais de um programa
comecam num programa de maquinagem com a marca LBL, que é
a abreviatura de LABEL (em inglés, marca).

Os LABEL recebem um numero entre 1 e 65534 ou um nome
possivel de ser definido pelo utilizador. S6 se pode atribuir uma vez
cada numero LABEL ou cada nome LABEL no programa, premindo
a tecla LABEL SET. A quantidade de nomes Label possivel de
introduzir apenas ¢ limitada pela memaria interna.

Né&o utilize vérias vezes um nimero Label ou um
nome Label!

Label O (LBL 0) caracteriza o final de um subprograma e, por isso,
pode ser utilizado quantas vezes se pretender.
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8.2 Subprogramas

Funcionamento

1

2

O TNC executa o programa de maquinagem até a chamada dum
subprograma CALL LBL

A partir deste ponto, o TNC executa o subprograma chamado
até ao fim do subprograma LBL 0

Depois, o TNC prossegue o programa de maguinagem com o
bloco subsequente a chamada do subprograma CALL LBL

Indicacoes sobre a programacao

Um programa principal pode conter quantos subprogramas se
quiser

Pode chamarse subprogramas em qualquer sequéncia quantas
vezes se pretender

Um subprograma nao pode chamarse a si mesmo

Os subprogramas programam-se a seguir ao bloco com M2 ou
M30

Se houver subprogramas dentro do programa de maquinagem
antes do bloco com M2 ou M30, estes executam-se, pelo
menos uma vez, sem chamada
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8.2
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LBLO

END PGM ...
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Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.2 Subprogramas

Programar um subprograma

» Assinalar o comeco: Premir a tecla LBL SET

Introduzir o nimero do subprograma. Se se
desejar utilizar nomes LABEL: Premir a softkey
NOME LBL, para mudar para a introducao de texto
Introduzir contetdo

» Assinalar o fim: premir a tecla LBL SET e introduzir
o numero Label O

Chamar um subprograma

e » Chamar um subprograma: Premir a tecla LBL CALL

» Introduzir o nUmero de subprograma do
subprograma a chamar. Se se desejar utilizar
nomes LABEL: Premir a softkey NOME LBL, para
mudar para a introducao de texto.

» Se desejar introduzir o nome de um parametro
de string como endereco de destino: premindo a
softkey QS, o TNC salta para o nome Label que é
indicado no parametro string definido

» Ignorar repeticoes REP com a tecla NO ENT. As
repeticoes REP s6 se usam nas repeticdes parciais
de um programa

CALL LBL 0 néo é permitido, pois corresponde a
chamada do fim de um subprograma.
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Programar uma repeticao de programa parcial 8.3

8.3 Programar uma repeticao de
programa parcial

Label

As repeticoes de programas parciais comecam com a marca LBL. 0 BEGIN PGM
Uma repeticao parcial de um programa termina com
CALL LBL n REPn.

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2

END PGM ...

Funcionamento
1 O TNC executa o programa de maquinagem até ao fim do
programa parcial (CALL LBL n REPn)

2 A seguir, o TNC repete o programa parcial entre o LABEL
chamado e a chamada de Label CALL LBL n REPn tantas vezes
quantas se tenham indicado em REP

3 Depois o TNC continua com o programa de magquinagem

Indicacoes sobre a programacao
B Pode-se repetir uma parte de programa até 65.534 vezes
sucessivamente

B O TNC executa sempre 0s programas parciais mais uma vez do
que as repeticdes programadas, dado que a primeira repeticao
comeca a seguir a primeira maguinagem.

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 285



Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa

8.3

Programar uma repeticao de programa parcial

Programar uma repeticao de um programa parcial

LBL
SET

>

>

Assinalar o comeco: premir a tecla LBL SET

e introduzir um nimero LABEL para repetir a
parte do programa. Se desejar utilizar o nome
LABEL: premir a tecla LBL-NAME para mudar para
introducéo de texto

Introduzir um programa parcial

Chamar uma repeticao de um programa parcial

LBL
CALL

286

>

>

Chamar um programa parcial: premir a tecla LBL
CALL

Introduzir o nimero de programa parcial do
programa parcial a repetir. Se desejar utilizar o
nome LABEL: premir a tecla LBL-NAME para
mudar para introdugao de texto.

Introduzir o nimero das repeticoes REP e
confirmar com a tecla ENT
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Um programa qualquer como subprograma

Um programa qualquer como
subprograma

Resumo das softkeys

Se premir a tecla PGM CALL, o TNC mostra as softkeys seguintes:

Softkey

CHAMAR
PROGRAMA

Funcao

Chamar o programa com PGM CALL

SELECIONAR
TABELA
PNTS ZERO

Selecionar a tabela de ponto zero com SEL TABLE

SELECIONAR
TABELA
PONTOS REF

Selecionar a tabela de pontos com SEL PATTERN

SELECC.
CONTORNO

Selecionar o programa de contorno com SEL
CONTOUR

SELECC.
PROGRAMA

Selecionar o programa com SEL PGM

CHAMAR
PROGRAMA
SELECIONRD

Chamar o ultimo ficheiro selecionado com CALL
SELECTED PGM
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8.4 Um programa qualquer como subprograma

Funcionamento
1 O TNC executa um programa de maquinagem até se chamar 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
outro programa de maquinagem com CALL PGM :
2 A seguir, o TNC executa o programa de maquinagem chamado @
até ao fim do programa ! CALL PGM B
3 Depois, o TNC executa novamente o programa de maquinagem ' '
a chamar com o bloco a seguir a chamada do programa ' '
' END PGM A ' END PGM B

Se desejar utilizar chamadas de programa variaveis
em conjunto com parametros de string, utilize a
funcédo SEL PGM.

Indicacoes sobre a programacao

B Para chamar um programa de maquinagem qualquer, o TNC nao
necessita de labels

® O programa chamado nao pode conter a funcao auxiliar M2 ou
M30. Caso tenha definido subprogramas com label no programa
de maqguinagem chamado, entao deve substituir M2 ou M30
pela funcéo de salto FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, para
saltar obrigatoriamente este programa parcial.

®m O programa de maquinagem chamado nao pode conter
nenhuma chamada CALL PGM no programa que se pretende
chamar (laco fechado)
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Um programa qualquer como subprograma

Chamar um programa qualquer como subprograma

' Atencao, perigo de colisao!
A conversao de coordenadas que definiu e nao
® desligou no programa chamado e nao anulou,

mantém-se basicamente ativos também para o
programa chamado.

Se se introduzir sé 0 nome do programa, o programa
chamado tem que estar no mesmo diretério do
programa que se pretende chamar.

Se o programa chamado nao estiver no mesmo
diretdério que o programa a chamar, deve-se
introduzir o nome do caminho completo, p.ex. TNC:
\ZW35\DESBASTE\PGM1.H

Se se quiser chamar um programa DIN/ISO, deve-
se introduzir o tipo de ficheiro .| a seguir ao nome do
programa.

Também se pode chamar um programa qualquer
com o ciclo 12 PGM CALL.

Numa PGM CALL, por principio, os parametros Q
atua de forma global. Por isso, tenha em mente que
as modificagcdes em pardametros Q no programa
chamado atuam também no programa que se
pretende chamar.

Chamada com PGM CALL

A fungdo PGM CALL permite chamar um programa qualquer como
subprograma. O comando executa o programa chamado no ponto
em que o utilizador o chamou no programa.

» Selecionar as fungdes para a chamada do
programa: premir a tecla PGM CALL
AR » Premir a softkey CHAMAR PROGRAMA: o TNC
PROGRAMA inicia o didlogo para definicdo do programa a

chamar. Introduzir nome de caminho com o
teclado do ecra ou

S Eoaonne » Premir a softkey SELECIONAR FICHEIRO: o TNC
FICHEIRO mostra uma janela de selecao, através da qual
pode selecionar o programa a chamar, confirmar
com a tecla END

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015

8.4

289



Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.4 Um programa qualquer como subprograma

Chamada com SEL PGM e CALL SELECTED PGM

A funcédo SEL PGM permite chamar um programa qualquer como
subprograma e chama-lo noutro ponto do programa. O comando
executa o programa chamado no ponto em que o utilizador o
chamou no programa com CALL SELECTED PGM.

A funcédo SEL PGM também é permitida com parametros string, de
modo que é possivel comandar chamadas de programa de forma
variavel.

Selecione o programa da seguinte forma:

» Selecionar as fungdes para a chamada do
programa: premir a tecla PGM CALL
Tl » Premir a softkey SELECIONAR PROGRAMA: o
PROGRANA TNC inicia o didlogo para definigdo do programa a
chamar.
TrETe » Premir a softkey SELECIONAR FICHEIRO: o TNC
R mostra uma janela de selecao, através da qual

pode selecionar o programa a chamar, confirmar
com a tecla END

Chame o programa selecionado da seguinte forma:

» Selecionar as fungdes para a chamada do
programa: premir a tecla PGM CALL

CHAMAR » Premir a softkey CHAMAR PROGRAMA

SELECTONAD SELECIONADO: o TNC chama o ultimo programa
selecionado com CALL SELECTED PGM.
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Aninhamentos

8.5 Aninhamentos

Tipos de aninhamentos

® Chamadas de subprograma em subprogramas

m Repeticdes parciais dentro de uma repeticao parcial do
programa

® Chamadas de subprograma em repeticoes parciais de programa
® Repeticdes parciais de programa em subprogramas

Profundidade de aninhamento

A profundidade de sobreposicao determina quantas vezes os

programas parciais ou subprogramas podem conter outros

subprogramas ou repeticdes parciais de um programa.

B Maéxima profundidade de aninhamento para subprogramas: 19

B Maxima profundidade de aninhamento para chamada do
programa principal: 19, onde CYCL CALL atua como chamada de
um programa principal

= E possivel aninhar repeticoes de programas parciais quantas
vezes se quiser
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8.5 Aninhamentos

Subprograma dentro de um subprograma
Exemplo de blocos NC

Execucgao do programa
Execucéo do programa principal UPGMS até ao bloco 17
Chamada do subprograma UP1 e execucéo até ao bloco 39

Chamada do subprograma 2 e execucao até ao bloco 62. Fim
do subprograma 2 e retrocesso ao subprograma de onde foi
chamado

O subprograma UP1 é executado do bloco 40 ao bloco 45. Fim
do subprograma UP1 e retrocesso para o programa principal
UPGMS

Execucéo do programa principal UPGMS do bloco 18 até ao
bloco 35. Retrocesso ao bloco 1 e fim do programa

w N -

N

o1

N
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Aninhamentos 8.b

Repetir repeticoes parciais de um programa

Exemplo de blocos NC

Execucao do programa
Execucao do programa principal REPS até ao bloco 27

O programa parcial é repetido 2 vezes entre o bloco 27 e o
bloco 20

Execucéo do programa principal REPS do bloco 28 até ao bloco
35

O programa parcial entre o bloco 35 e o bloco 15 é repetido 1
vez (contém a repeticdo de programa parcial entre o bloco 20 e
o bloco 27)

Execucéo do programa principal REPS do bloco 36 ao bloco 50.
Retrocesso para o bloco 1 e fim do programa

N —

w

N

o1
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8.5 Aninhamentos

Repeticao do subprograma
Exemplo de blocos NC

Execucao do programa
Execucao do programa principal UPGREP até ao bloco 11
Chamada e execugao do subprograma 2

O programa parcial entre o bloco 12 e o bloco 10 é repetido 2
vezes: 0 subprograma 2 é repetido 2 vezes

Execucéo do programa principal UPGREP do bloco 13 ao bloco
19. Retrocesso para o bloco 1 e fim do programa

w N =

N

N
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Exemplos de programacao 8.6

8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: fresar um contorno em varias
aproximacoes

Execucao do programa: Y

Posicionamento prévio da ferramenta sobre o lado
superior da peca de trabalho 100

Introduzir passo em incremental
Fresar contorno
Repetir passo e fresar contorno

75

30
20

20 50 75 100
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8 Programacao: subprogramas e repeticoes parciais dum programa
8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: grupos de furos

Execucao do programa:

= Aproximacéo de grupos de furos no programa
principal

®m  Chamada de grupo de furos (subprograma 1) no
programa principal

B Programar grupo de furos sé uma vez no
subprograma 1
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8.6 Exemplos de programacao

Exemplo: grupo de furos com varias ferramentas

Execucao do programa:

= Programar ciclos de maguinagem no programa
principal

®m  Chamar figura de furos completa (subprograma 1) no
programa principal

B Aproximar ao grupo de furos (subprograma 2) no
subprograma 1

B Programar grupo de furos sé uma vez no

subprograma 2 . | | | X z
100

N
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Programacao: parametros Q
9.1 Principio e resumo das funcoes

9.1 Principio e resumo das funcoes

Com parametros, ¢ possivel definir num sé programa NC familias
completas de pecas de trabalho, programando pardmetros varidveis
em lugar de valores numeéricos fixos.

Utilize parametros, por exemplo, para:
® Valores de coordenadas

= Avancos

® Velocidades

® Dados de ciclo

Com parametros, também pode:

= Programar contornos que sédo definidos através de funcoes
matematicas

® Fazer depender a execucdo de passos de maquinagem de
condicoes légicas

®  Configurar programas FK de forma variavel

Os parametros sao sempre identificados por letras e algarismos.
As letras servem para definir o tipo de pardmetro e os nimeros a
classe de parametro.

Encontra informacgdes detalhadas na tabela seguinte:

Tipo de Classe de Significado
parametro parametro
Parametros Parametros que atuam em todos os programas na memoria do
Q: TNC
0-30 Paradmetros para ciclos SL HEIDENHAIN
31-99 Paradmetros para o utilizador
100 - 199 Parametros para funcoes especiais do TNC
200 - 1199 Parédmetros para ciclos HEIDENHAIN
1200 - 1399 Parametros para ciclos do fabricante da maquina ou de terceiros
1400 - 1499 Parametros para ciclos ativos por CALL do fabricante da maquina ou de
terceiros
1500 - 1599 Parametros para ciclos ativos por DEF do fabricante da maquina ou de
terceiros
1600 - 1999 Parédmetros para o utilizador
Pardémetros Parametros so6 atuantes localmente no interior de um programa
QL:
0-499 Parametros para o utilizador
Pardmetros Parametros que atuam permanentemente (remanescentes) em
QR: todos os programas na memaria do TNC, mesmo em caso de

interrupcao de corrente

0-499 Parametros para o utilizador
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Principio e resumo das funcoes 9.1

Existem ainda parametros QS a sua disposicao (S equivale a String),
com os quais poderé trabalhar também textos no TNC.

Tipo de Classe de Significado
parametro parametro
Parametros Parametros que atuam em todos os programas na meméria do
Qas: TNC
0-99 Pardmetros para o utilizador
100 - 199 Pardmetros para informacoes de sistema do TNC que séao lidos por
programas NC do utilizador ou por ciclos.
200- 1199 Parametros para ciclos HEIDENHAIN
1200 - 1399 Parametros que, nos ciclos do fabricante da maquina ou de terceiros,
servem para validagdes no programa NC do utilizador
1400 - 1599 Parametros para ciclos do fabricante da méquina ou de terceiros
1600 - 1999 Parametros para o utilizador

aplicacoes, se utilizar exclusivamente as classes de
pardmetros recomendadas para o utilizador no seu
programa NC.

Tenha em consideracao que a utilizacdo indicada
das classes de parametros é recomendada pela
HEIDENHAIN, embora nao possa ser garantida.

Funcoes do fabricante da maquina ou de
terceiros podem, contudo, levar a sobreposicoes
com o programa NC do utilizador! Consulte, a
este propdsito, 0 manual da sua maquina e a
documentacao de terceiros.

g Consegue a maior seguranga possivel para as suas
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9.1 Principio e resumo das funcoes

Indicacoes para a programacao

N&o podem introduzirse pardmetros Q misturados com valores
numMEricos num programa.

Pode atribuir aos parametros Q valores numéricos entre

—999 999 999 e +999 999 999. O campo de introducéo esta
limitado a um maéaximo de 16 carateres, dos quais até 9 séao
casas pré-decimais. A nivel interno, o TNC pode calcular valores
numeéricos até um montante de 107,

Podem atribuirse, no méaximo, 255 caracteres aos parametros QS.

O TNC atribui a certos pardmetros Q e QS sempre

E> 0s mesmos dados, p. ex., ao parametro Q108
atribui o raio atual da ferramenta, ver "Paréametros Q
previamente ocupados', Pagina 362

O TNC memoriza internamente valores numéricos
num formato numérico binario (Norma |IEEE 754).
Devido a utilizacao deste formato normalizado,
alguns numeros decimais nao podem ser
representados de forma binaria com uma exatidao
de 100% (erro de arredondamento). Tenha em
conta esta condicionante, em especial, quando
utilizar conteddos de parametros Q calculados em
comandos de salto ou posicionamentos.
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Principio e resumo das funcoes 9.1

Chamar funcoes de parametros Q

Quando estiver a introduzir um programa de maquinagem, prima a
tecla Q (no campo de introducdo numérica e selecao de eixos, sob
a tecla +/-). O TNC mostra as seguintes softkeys:

Softkey Grupo de fung¢oes Pagina
T Funcdes matematicas basicas 307
BASICAS
T Funcdes angulares 309
NOMETRIA
cALcULo Funcéo para o célculo de um 310
CIRCULO circulo
Decisbdes se/entao, saltos 311
DESVIOS
e Funcoes especiais 3156
DIVERSAS
Introduzir férmulas 347
FORMULA .
diretamente
LT Funcéo para a maquinagem de  Consultar o
FORMULA contornos complexos Manual do

Utilizador Ciclos

Quando define ou atribui um parametro Q, o TNC

E> apresenta as softkeys Q, QL e QR. Com estas
softkeys, selecione primeiro o tipo de pardmetro
desejado e, seguidamente, introduza o nimero de
parametro.

Se tiver ligado um teclado USB, pode abrir
diretamente o didlogo para a introdugao de férmulas,
premindo a tecla Q.

TNC 640 | Manual do Utilizador Didlogo em texto claro HEIDENHAIN | 7/2015 305



Programacao: parametros Q
9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em vez de valores numéricos

9.2 Tipos de funcoes — Parametros Q em
vez de valores numéricos

Aplicacao
Com a funcéo paramétrica Q FN 0: ATRIBUICAO, é possivel
atribuir valores numéricos aos parametros Q. No programa de

magquinagem fixa-se entdo um parametro Q em vez de um valor
numerico.

Exemplo de blocos NC

Para os tipos de fungdes, programam-se p.ex. como parametros Q
as dimensbes de uma pega.
Para a maquinagem dos diferentes tipos de pecas de trabalho,

atribua a cada um destes parametros um valor numérico
correspondente.

Exemplo: cilindro com parametros Q

Raio do cilindro: R=Q1 o)l
Altura do cilindro: H=Q2
Cilindro Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Cilindro Z2: Q1 =+10
Q2 = +50
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Descrever contornos por funcoes matematicas

9.3 Descrever contornos por funcoes
matematicas
Aplicacao

Com pardmetros Q podem-se programar no programa de

maquinagem fungdes matematicas basicas:

» Selecionar funcdes de parametros Q: premir a tecla Q (situada
no campo para introducao de valores numéricos, a direita). A
barra de softkeys indica as funcbes dos parametros Q

> Selecionar fun(;c')es matematicas bésicas: premir a softkey
FUNCAO BASICA. O TNC mostra as seguintes softkeys:

Resumo
Softkey Funcao
FN 0: ATRIBUICAO
x=v p.ex. FN 0: Q5 = +60
Atribuir valor diretamente
FN 1: ADICAO
X+ p.ex.FN1: Q1 =-Q2 + -5
Formar e atribuir a soma de dois valores
FN 2: SUBTRACAO
x -y p.ex. FN2: Q1 =+10 - +5
Formar e atribuir a diferenca de dois valores
= FN 3: MULTIPLICACAO
X xv p.ex. FN3: Q2 =+3 * +3
Formar e atribuir o produto de dois valores
FN 4: DIVISAO, p. ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
X v Formar e atribuir o quociente de dois valores
Proibido: divisao por 0!
e FN 5: RAIZ QUADRADA, p. ex. FN 5: Q20 =
RAIZ QUAD SQRT 4 Extrair e atribuir a raiz quadrada de um
ndimero Proibido: raiz quadrada de um valor
negativo!
A direita do sinal "=", pode introduzir:

= dois numeros
®  dois pardmetros Q
® um nUmero e um parametro Q

Os parametros Q e os valores numéricos nas comparagoes podem
ser dotados de sinal.
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Programacao: parametros Q

9.3 Descrever contornos por funcoes matematicas

Programar tipos de calculo basicos

Exemplo 1
n » Selecionar a funcdo de um paradmetro Q: premir a
tecla Q
UNCOES » Selecionar fungées’mateméticas basicas: premir a
BASTCAS softkey FUNCAO BASICA
= » Selecionar a funcao de parametros Q ATRIBUICAO:
X =v premir a softkey FNO X =Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

» Introduzir 12 (nUmero do pardmetro Q) e confirmar
com a tecla ENT.

ENT

Furo VALOR OU PARAMETRO?

» Introduzir 10: atribuir o valor numérico 10 a Qb e
confirmar com a tecla ENT.

ENT

Exemplo 2
n » Selecionar a funcdo de um parametro Q: premir a
tecla Q
T eoee » Selecionar fungées’mateméticas béasicas: premir a
BASICAS softkey FUNCAO BASICA
o > Selecionar a fungao de pardmetros Q
X xv MULTIPLICACAOQ: premir a softkey FN3 X * Y

N.° DE PARAMETRO PARA RESULTADO?

» Introduzir 12 (nUmero do paréametro Q) e confirmar
com a tecla ENT.

ENT

Furo VALOR OU PARAMETRO?

» Introduzir Q5 como primeiro valor e confirmar com
a tecla ENT.

ENT

2° VALOR OU PARAMETRO?

» Introduzir 7 como segundo valor e confirmar com
a tecla ENT.

ENT
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94 Funcoes angulares
Definicoes

Seno: sina=a/c

Co-seno: cosa=b/c

Tangente: tana=a/b=sina/cosa
Sendo

® ¢ o lado oposto ao angulo reto

B a0 lado oposto ao dngulo a

® b o terceiro lado

Através da tangente, o TNC pode calcular o angulo:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Exemplo:

a=25mm

b=50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
E também:

a2+ b?2=c?2(coma?=axa)
c=v(a?+b?

Programar funcoes angulares

Premindo a softkey TRIGONOMETRIA, aparecem as funcoes
angulares. O TNC mostra as softkeys na tabela em baixo.

Funcoes angulares

94

Softkey Funcao
— FN 6: SENO
SINGO p. ex., FN 6: Q20 = SIN-Q5
Determinar e atribuir o seno de um angulo em
graus (°)
= FN 7. COSSENO
£osCx) p. ex., FN 7: Q21 = COS-Q5
Determinar e atribuir o cosseno de um angulo
em graus (°)
FNS FN 8: RAIZ QUADRADA DA SOMA DOS
X LEN v QUADRADOS

p. ex., FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Formar e atribuir o comprimento a partir de

dois valores
FN 13: ANGULO
X ANG v p. ex., FN 13: Q20 =+25 ANG'Q1

Determinar e atribuir o &ngulo com arctan a
partir de dois lados, ou sen e cos do angulo (0
< angulo < 360°)
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Programacao: parametros Q
9.5 Calcular circulos

9.5 Calcular circulos

Aplicacao

Com as fungbes para o célculo de um circulo, é possivel calcular o
ponto central do circulo a partir de trés ou quatro pontos do circulo.
O célculo de um circulo a partir de quatro pontos € mais exato.

Aplicacdo: pode usar estas funcoes, p. ex., quando quiser
determinar a posicao e o tamanho de um furo ou de um circulo
original recorrendo & funcéo de apalpacdo programada.

Softkey Funcao
Fnzs FN 23: calcular DADOS DO CIRCULO a partir
- de trés pontos do circulo

p. ex., FN 23: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de trés pontos de circulo também tém
que estar guardados no parametro Q30 e nos cinco parametros
seguintes — aqui também até Q35.

O TNC memoriza entao o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto
central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril
Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no pardametro Q22.

Softkey Funcao
FN 24: calcular DADOS DO CIRCULO a partir
e de quatro pontos do circulo

p. ex., FN 24: Q20 = CDATA Q30

Os pares de coordenadas de quatro pontos de circulo também
tém que estar guardados no parametro Q30 e nos sete parametros
seguintes — aqui também até Q37.

O TNC memoriza entao o ponto central do circulo do eixo principal
(X em caso de eixo do mandril Z) no parametro Q20, o ponto
central do circulo do eixo secundario (Y em caso de eixo do mandril
Z) no parametro Q21 e no raio do circulo no parametro Q22.

Lembre-se de que FN 23 e FN 24, para aléem

E> do parémetro de resultado, sobrescrevem
automaticamente também os dois pardmetros
seguintes.
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Funcoes se/entao com parametros Q

9.6 Funcoes se/entao com parametros Q

Aplicacao

Ao determinar a funcao se/entdo, o TNC compara um parametro

Q com um outro parametro Q ou com um valor numérico. Quando
se cumpre a condicdo, o TNC continua com o programa de
maguinagem no Label programado a seguir a condicao (Label ver
"Caracterizar subprogramas e repeticoes parciais de um programa’,
Pégina 282). Se a condicédo nao for cumprida, o TNC executa o
bloco a seguir.

Se quiser chamar outro programa como subprograma, programe a
seguir ao label uma chamada de programa com PGM CALL.

Saltos incondicionais

Saltos incondicionais sdo saltos cuja condigao é sempre
(=incondicionalmente) cumprida, p. ex.,

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Abreviaturas e conceitos utilizados

IF (ingl.) Se

EQU (em ingl. equal): lgual

NE (em ingl. not equal): Diferente

GT (em ingl. greater than): Maior do que
LT (em ingl. less than): Menor do que
GOTO (em ingl. go to): Ir para
UNDEFINED (em inglés, indefinido): Indefinido
DEFINED (em inglés, definido): Definido
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Programacao: parametros Q
9.6 Funcoes se/entao com parametros Q

Programar funcoes se/entao

Premindo a softkey SALTAR, aparecem as fungbes se/entdo. O
TNC mostra as seguintes softkeys:

Softkey Funcao
FN 9: SE E IGUAL, SALTO
" eoro p. ex., FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“
cau Se os dois valores ou parametros forem iguais,
salto para o label indicado
s FN 9: SE INDEFINIDO, SALTO
e p. ex., FN 9: IF +Q1 1S UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“

IS
UNDEFINED

Se o parametro indicado é indefinido, salto para
o label indicado

FN 9: SE DEFINIDO, SALTO
e p. ex., FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“

IS
DEFINED

Se o parametro indicado é definido, salto para o
label indicado

1o FN 10: SE DIFERENTE, SALTO
" oto p. ex., FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Se os dois valores ou parametros forem

diferentes, salto para o label indicado
11 FN 11: SE MAIOR, SALTO

St p. ex., FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Se o primeiro valor ou parametro for maior que

0 segundo valor ou parametro, salto para o label

indicado
FN 12: SE MENOR, SALTO
e p. ex., FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL
“ANYNAME“

Se o primeiro valor ou parédmetro for menor que
0 segundo valor ou pardmetro, salto para o label
indicado
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9.7

Controlar e modificar parametros Q

Controlar e modificar parametros Q

Procedimento
Pode controlar e também modificar os pardametros Q em todos os
modos de funcionamento.

» Se necessario, interromper a execucao do programa (p. ex.,
premir a tecla externa de STOP e a softkey STOP INTERNO) ou
parar o teste de programa.

(]
INFO

>

Chamar funcoes de parametros Q: premir a
softkey Q INFO ou a tecla Q

O TNC faz a lista de todos os parametros e
respetivos valores atuais. Selecione o parametro
desejado com as teclas de seta ou a tecla GOTO.
Se quiser alterar o valor, prima a softkey EDITAR
CAMPO ACTUAL, introduza o novo valor e confirme
com a tecla ENT

Se n&o quiser alterar o valor, prima a softkey
VALOR ACTUAL ou termine o didlogo com a tecla
END

Os parametros utilizados pelo TNC em ciclos ou
internamente dispdem de comentarios.

Quando pretender controlar ou alterar parametros
locais, globais ou de strings, prima a softkey
MOSTRAR PARAMETRO Q QL QR QS. O TNC
apresenta entao o respetivo tipo de parametro. As
fungdes anteriormente descritas também se aplicam.
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Programacao: parametros Q

9.7

Controlar e modificar parametros Q

E possivel ver os parametros Q também na visualizagdo de estado
adicional em todos os modos de funcionamento (com excecao do
modo de funcionamento Programacao).

> Se necessario, interromper a execucao do programa
(p. ex.,premir tecla externa de STOP e a softkey STOP INTERNO)
ou parar o teste de programa.

PROGRAMA

+
ESTADO

ESTRDO
PARAM. Q

LISTA
PARAMET .
Q

» Chamar barra de softkeys para a divisado do ecra

» Selecionar a representacao no ecra com
apresentacao de estado suplementar: o TNC
mostra o formulario de estado Resumo na metade
do lado direito do ecra

> Selecione a softkey ESTADO DO PARAM. Q

» Selecione a softkey LISTA DE PARAMETROS Q: o
TNC abre uma janela sobreposta

» Para cada tipo de parametro (Q, QL, QR, QS),
defina os nUmeros de pardametro que deseja
controlar. Os parametros Q individuais separam-
se por uma virgula, enguanto os parametros Q
consecutivos sao agrupados por um trago de
uniao, p. ex., 1,3,200-208. O campo de introducéo
por tipo de parametro compreende 132 carateres.

E> A indicacédo no separador QPARA contém

314

sempre oito casas decimais. O resultado de

Q1 = C0OS89.999 é mostrado pelo comando,

por exemplo, como 0.00001745. Valores muito

altos ou muito baixos sdo indicados pelo

comando em escrita exponencial. O resultado de

Q1 =C0S 89.999 * 0.001 é mostrado pelo comando
como +1.74532925e-08, sendo que e-08 corresponde
ao fator 10°%.
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9.8

Resumo

Premindo a softkey FUNC. ESPEC, aparecem as funcdes auxiliares.

Funcoes auxiliares

O TNC mostra as seguintes softkeys:

Softkey Funcao Pagina
— FN 14: ERRO 316
ERRO= Emitir avisos de erro
— FN 16: F-PRINT 320

F-IHPRINE Emitir textos ou valores de
parametros Q formatados
FN18 FN 18: SYSREAD 324
rsrern Ler dados do sistema
— FN 19: PLC 335
PLC= Transmitir valores ao PLC
FNZ® FN 20: WAIT FOR 3356
S Sincronizar NC e PLC
m— FN 29: PLC 336
PLC LIST= Transmitir até oito valores ao PLC
T FN 37: EXPORT 336
EXPORT Exportar parametros Q locais
ou parametros QS para um
programa chamado
FNZE FN 26: TABOPEN 436
i Abrir tabelas de definicao livre
FNZ7 FN 27: TABWRITE 437
SrELA Escrever numa tabela de
definicao livre
FNZ8 FN 28: TABREAD 438

LER
TABELA

Ler a partir de uma tabela de
definicao livre
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Programacao: parametros Q
9.8 Funcoes auxiliares

FN 14: ERRO - Emitir mensagens de erro

Com a funcédo FN 14: ERRO, é possivel mandar emitir mensagens
de erro comandadas num programa, que estao pré-programadas
pelo fabricante da méquina ou pela HEIDENHAIN: quando o TNC
atinge um bloco com FN 14: ERROR na execucéo ou no teste de
um programa, interrompe-o0s € emite uma mensagem de erro. A
seguir, devera iniciar de novo o programa. Numeros de erro: ver a

tabela.

Campo dos numeros de Dialogo standard

erro

0...999 Diadlogo dependente da maquina
1000 ... 1199 Mensagens de erro internas (ver

tabela)

Exemplo de blocos NC

O TNC deve emitir uma mensagem de erro memorizada com o
numero de erro 1000

180 FN 14: ERROR = 1000

Mensagem de erro previamente atribuida pela HEIDENHAIN

Numero de erro  Texto

1000 Mandril?

1001 Falta o eixo da ferramenta

1002 Raio da ferramenta demasiado pequeno
1003 Raio da ferramenta demasiado grande
1004 Campo foi excedido

1005 Posicao de inicio errada

1006 ROTACAO n&o permitida

1007 FATOR DE ESCALA nao permitido
1008 ESPELHO néo permitido

1009 Deslocagao nao permitida

1010 Falta avanco

1011 Valor de introducéo errado

1012 Sinal errado

1013 Angulo nao permitido

1014 Ponto de apalpacao nao atingivel
1015 Demasiados pontos

1016 Introducao controversa

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado um eixo errado

1020 Rotacoes erradas

1021 Correcéo do raio indefinida

1022 Arredondamento né&o definido
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Numero de erro

Texto

1023 Raio de arredondamento demasiado
grande

1024 Tipo de programa indefinido

1025 Sobreposicao demasiado elevada

1026 Falta referéncia angular

1027 Nenhum ciclo de maquinagem definido

1028 Largura da ranhura demasiado pequena

1029 Caixa demasiado pequena

1030 Q202 né&o definido

1031 Q205 nao definido

1032 Introduzir Q218 maior do que Q219

1033 CYCL 210 nao permitido

1034 CYCL 211 nao permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introduzir Q222 maior do que Q223

1037 Introduzir Q244 maior do que 0

1038 Introduzir Q245 diferente de Q246

1039 Introduzir campo angular < 360°

1040 Introduzir Q223 maior do que Q222

1041 Q214: 0 ndo permitido

1042 Sentido de deslocacdo ndo definido

1043 Nenhuma tabela de pontos zero ativada

1044 Erro de posigcao: centro 1.° eixo

1045 Erro de posicdo: centro 2.° eixo

1046 Furo demasiado pequeno

1047 Furo demasiado grande

1048 Ilha demasiado pequena

1049 llha demasiado grande

1050 Caixa demasiado pequena: acabamento
1A.

1051 Caixa demasiado pequena: acabamento
2.A.

1052 Caixa demasiado grande: desperdicio 1.A.

1053 Caixa demasiado grande: desperdicio 2.A.

1054 llha demasiado pequena: desperdicio 1.A.

1055 Ilha demasiado pequena: desperdicio 2.A.

1056 Ilha demasiado grande: acabamento 1.A.

1057 [lha demasiado grande: acabamento 2.A.

1058 TCHPROBE 425: erro dimensao maxima

1059 TCHPROBE 425: erro dimensao minima
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Programacao: parametros Q

9.8 Funcoes auxiliares

Numero de erro

Texto

1060 TCHPROBE 426: erro dimensao maxima

1061 TCHPROBE 426: erro dimensao minima

1062 TCHPROBE 430: didmetro demasiado
grande

1063 TCHPROBE 430: didametro demasiado
pequeno

1064 Nenhum eixo de medicédo definido

1065 Excedida tolerancia de rotura da ferramenta

1066 Introduzir Q247 diferente de 0

1067 Introduzir valor Q247 maior do que 5

1068 Tabela de pontos zero?

1069 Introduzir tipo de fresagem Q351 diferente
de 0

1070 Reduzir a profundidade de rosca

1071 Executar a calibracao

1072 Exceder tolerancia

1073 Processo de bloco ativo

1074 ORIENTACAO nao permitida

1075 3DROT néo permitido

1076 Ativar SDROT

1077 Introduzir profundidade negativa

1078 Q303 indefinido no ciclo de medicao!

1079 Eixo da ferramenta ndo permitido

1080 Valores calculados errados

1081 Pontos de medicao controversos

1082 Introduzir erradamente a altura segura

1083 Modo de penetracao controverso

1084 Ciclo de maquinagem néo permitido

1085 Linha estéd protegida contra escrita

1086 Medida excedente maior que a
profundidade

1087 Nenhum angulo de ponta definido

1088 Dados controversos

1089 Nao é permitida posicao da ranhura O

1090 Introduzir passo diferente de 0

1091 Comutagao Q399 nao permitida

1092 Ferramenta ndo definida

1093 NUmero de ferramenta nao permitido

1094 Nome de ferramenta nao permitido

1095 Opcao de software inativa
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Ndmero de erro

Texto

1096 Impossivel restaurar Cinematica

1097 Funcédo ndo permitida

1098 Dim. bloco contraditérias

1099 Posicao medigao nao permitida

1100 Acesso a cinematica impossivel

1101 Pos.medicao fora &rea deslocacao
1102 Compensacéo de preset impossivel
1103 Raio da ferramenta demasiado grande
1104 Tipo de imersao impossivel

1105 Angulo de imersao definido incorretamente
1106 Angulo de abertura indefinido

1107 Largura da ranhura demasiado grande
1108 Fatores de medigao diferentes

1109 Dados da ferramenta inconsistentes
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9.8 Funcoes auxiliares

FN16: F-PRINT - Emitir textos e valores de
parametros Q formatados

FN16: F-PRINT permite mostrar no ecra quaisquer

|:> avisos igualmente a partir do programa NC. Essas
mensagens sdo mostradas pelo TNC numa janela
sobreposta.

Com a funcdo FN16: F-PRINT, pode emitir valores de parametros
Q e textos formatados. Se emitir os valores, o TNC guarda os
dados no ficheiro por si definido no bloco FN16. O tamanho
maximo do ficheiro emitido é de 20 KByte.

Para emitir um texto formatado e os valores dos pardmetros Q,
com o editor de texto do TNC crie um ficheiro de texto onde
determina os formatos e os parametros Q que pretende emitir.

Exemplo para um ficheiro de texto que determina o formato da
emissao:

“PROTOCOLO DE MEDIGOES DO CENTRO DE GRAVIDADE DA RODA
DE PALETES*;

"DATA: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;

"HORA: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO: = 1¢;

“X1 =%9.3LF“, Q31;

“Y1 =%9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

Para criar ficheiros de texto, utilize as seguintes fungbes de

formatacao:

Carateres Funcao

especiais

R " Determinar em cima o formato de emissao
para o texto e as opgdes entre aspas

%9.3LF Determinar o formato de parametros Q: 9
posicoes no total (incl. ponto decimal), das
quais 3 posicoes depois da virgula, Long,
Floating (nimero decimal)

%S Formato para opgao de texto

%d Formato de nimero inteiro (Integer)

, Sinal de separacao entre o formato de
emissao e o parametro

; Sinal de fim de bloco, linha finalizada

\n Quebra de linha
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Para se poder emitir diferentes informacdes no ficheiro de
protocolo, estao a disposicao as seguintes funcoes:

Palavra-chave

Funcao

CALL_PATH Emite o nome do caminho do programa
NC, onde esta a funcao FN16. Exemplo:
"Programa de medicdo: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Fecha o ficheiro onde se escreve com FN16.
Exemplo: M_CLOSE;

M_APPEND Em caso de nova emisséao, anexa o

protocolo ao protocolo existente. Exemplo:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Caso se repita a emissdo, anexa o
protocolo ao protocolo existente até que
o tamanho méximo de ficheiro a indicar
seja excedido em KiloBytes. Exemplo:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Sobrescreve o protocolo em caso de nova
emissao. Exemplo: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em inglés

L_GERMAN Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em alemao

L_CZECH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em checo

L_FRENCH Texto s6 em caso de idioma de diadlogo
Emitir em francés

L_ITALIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em italiano

L_SPANISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em espanhol

L_SWEDISH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em sueco

L_DANISH Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em dinamarqués

L_FINNISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em finlandés

L_DUTCH Apresentar texto s se o idioma de didlogo
for Neerlandés

L_POLISH Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em polaco

L_PORTUGUE Texto s6 em caso de idioma de dialogo
Emitir em portugués

L_HUNGARIA Texto s6 em caso de idioma de diadlogo
Emitir em hdngaro

L_SLOVENIAN Texto s6 em caso de idioma de didlogo
Emitir em esloveno

L_ALL Enviar texto independentemente do idioma

de diadlogo
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9.8 Funcoes auxiliares

Palavra-chave Funcao

HOUR Numero de horas do tempo real

MIN Numero de minutos do tempo real

SEC Numero de segundos do tempo real

DAY Dia do tempo real

MONTH Més como nimero do tempo real

STR_MONTH Més como abreviatura de string a partir do
tempo real

YEAR2 Ano em dois digitos a partir do tempo real

YEAR4 Ano em quatro digitos a partir do tempo real

No programa de maquinagem, programe FN 16: F-PRINT, para
ativar a emissao:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

O TNC cria entao o ficheiro PROT1.TXT:

REGISTO DE MEDICAO CENTRO DE GRAVIDADE RODA DE PALETES
DATA: 27.09.2014

HORA: 8:56:34

QUANTIDADE DE VALORES DE MEDICAO : = 1

X1 =149,360
Y1 =25,509
Z1 = 37,000

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no

E> programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.

Se utilizar FN16 variadas vezes no programa, o
TNC memoriza todos os textos no ficheiro que se
tenha determinado na funcao FN16. S¢ se efetua a
emissao do ficheiro se o TNC ler o bloco END PGM,
se premir a tecla de Stopp do NC ou se fechar o
ficheiro com M_CLOSE.

Programar no bloco FN16 o ficheiro de formato
e o ficheiro de protocolo, respetivamente com a
extensao do tipo de ficheiro.

Se se indicar simplesmente o nome do ficheiro como
nome de caminho do ficheiro de protocolo, o TNC
memoriza o ficheiro de protocolo no diretério onde
se encontra o programa NC com a fungdo FN16.

Nos parametros do utilizador fn16DefaultPath e
fn16DefaultPathSim (teste do programa), pode
definir um caminho standard para a edicdo de
ficheiros de protocolo.
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Emitir mensagens no ecra

Também pode utilizar a fungdo FN16: F-PRINT para editar
quaisquer mensagens a partir do programa NC numa janela
sobreposta no ecra do TNC. Isto permite que possam ser
mostrados textos de aviso mais longos em qualquer ponto do
programa de forma facil, de modo a que o utilizador possa reagir as
mensagens. Pode igualmente mostrar conteldos de pardmetros
Q, se o ficheiro de descricao do protocolo possuir indicagcdes
correspondentes.

Para que o aviso apareca no ecra TNC apenas tem que introduzir
como nome do ficheiro de protocolo SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Se a mensagem tiver mais linhas do que as apresentadas na janela
sobreposta, pode navegar na janela sobreposta com as teclas de
setas.

Para fechar a janela sobreposta: premir a tecla CE Para fechar a
janela comandada num programa, programar o seguinte bloco NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no

E> programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.

Emitir mensagens externamente

Com a funcdo FN 16, também pode memorizar externamente os
ficheiros de protocolo.

Indicar na totalidade o nome do caminho de destino na fungao FN
16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Se se emitir repetidamente o mesmo ficheiro no

E> programa, entdo o TNC coloca todos os textos
dentro do ficheiro de destino a seguir a textos ja
emitidos.
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9.8 Funcoes auxiliares

FN 18: SYSREAD - Ler dados do sistema

Com a funcdo FN 18: SYSREAD, pode ler dados do sistema e

memoriza-los em parametros Q. A selecao do dado do sistema faz-
se por um numero de grupo (N.° ID), um nimero e se necessario

por um indice.

Nome do grupo, N.° de
Ident.

Info. sobre programa, 10

Numero indice

3

Significado

NUmero de ciclo de maquinagem ativo

103

Numero do
parametro Q

Relevante dentro de ciclos NC; para perguntar
se o0 parametro Q indicado em IDX no
correspondente CYCLE DEF foi indicado
explicitamente.

Enderecos de ramos do
sistema, 13

Label, para o qual se salta em M2/M30, em
vez de terminar o programa atual; valor = 0
M2/M30 atua normalmente

Label, para o qual se salta em FN14: ERROR
com reacao NC-CANCEL, em vez de
interromper o program