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Vista da parte posterior do ND 522/523

Portas dos eixos
Porta USB (tipo “B") (sdo visualizados 3 eixos
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Introducao

Versao do software
A verséo do software é indicada no ecra inicial de arranque.

=)

O Manual do Utilizador abrange as fungées do ND 522/523
para as aplicacoes de fresagem e torneamento.

A informacéo de funcionamento estao distribuidas em
trés secgoes: Operacdes Gerais, Operacdes especificas
de fresagem e Operacoes especificas de torneamento.

ND 522/523
Disponibilidade do eixo de DRO.

=)

Os DRO ND estao disponiveis em formulérios de Dois
eixos (ND 522) e Trés eixos (ND 523). O ND 523 DRO é
utilizado neste manual como referéncia para ilustragées e
descricdo das teclas de funcéo.

Simbolos incluidos nas notas

Cada nota é marcada com um simbolo localizado a esquerda, que
indica ao operador o tipo e/ou potencial importancia da nota.
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Informacao geral

por exemplo, sobre o comportamento do ND 523.

Aviso — Consulte os documentos associados

por exemplo, quando é necessaria uma ferramenta
especial para efectuar uma funcéo.

Cuidado - Risco de choque eléctrico,

por exemplo, quando se abre um invélucro.

Fontes ND 522/523

O gréfico abaixo mostra a forma como as diferentes variaveis (teclas
de software, teclas de hardware, formas e campos de forma) sdo
representadas no texto deste manual:

Teclas de funcéao - tecla de fungao SETUP
Teclas de hardware - tecla de hardware Enter
Formas - formas ANGULAR

Campos de forma - RAIO

Dados em campos - LIGADQO, DESLIGADO

ND 522/5623
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| - 1 Nocgoes basicas sobre
posicionamento

Pontos de referéncia

O desenho da peca de trabalho identifica um determinado ponto da
mesma (geralmente um canto) como o ponto de referéncia absoluto
e talvez um ou mais pontos diferentes como pontos de referéncia
relativos.

O procedimento de definicdo do ponto de referéncia estabelece estes
pontos como a origem dos sistemas de coordenadas absoluto e
relativo. A peca de trabalho, alinhada com os eixos da méaquina, é
deslocada para uma determinada posicéo relativamente a ferramenta
€ 0 visor € colocado em zero ou noutro valor adequado (por exemplo,
para compensar o raio da ferramenta).

Posicao real, posicao nominal e distancia a
percorrer

A posicao da ferramenta em qualguer dado momento designa-se
posicao real enquanto que a posicéo para a qual se pretende deslocar
a ferramenta é designada posi¢ao nominal. A distancia existente
entre a posicdo nominal e a posicao real é designada distancia a
percorrer (incremental). Ver Fig. |.1

12

Fig. 1.1 Posicdo nominal S, posicéo real | e distancia
a percorrer R

| Instrucdes de funcionamento @



Posicoes absolutas da peca de trabalho

Cada posicao da pega de trabalho possui uma identificagao Unica
através das respectivas coordenadas absolutas. Ver Fig. |.2.

Exemplo: Coordenadas absolutas da posicéo

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Se estiver a perfurar ou a fresar uma peca de trabalho de acordo com
o respectivo desenho com coordenadas absolutas, estara a deslocar
a ferramenta segundo o valor das coordenadas.

Posicoes incrementais da peca de trabalho

Uma posicao pode também ser referenciada segundo a posicdo
nominal anterior. Neste caso, o ponto de referéncia relativo sera
sempre a Ultima posicao nominal. Essas coordenadas sdo designadas
coordenadas incrementais (incremento = aumento). Sdo também
chamadas de dimensodes incrementais ou em cadeia (uma vez que as
posicdes sdo definidas como uma cadeia de dimensbdes). As
coordenadas incrementais possuem o prefixo I.

Exemplo: Coordenadas incrementais da posicdo 2 referenciadas
segundo a posicao 2. Ver Fig. 1.3

Coordenadas absolutas da posicdo
X=10mm

Y=5mm

Z=20mm

Coordenadas incrementais da posicdo
IX=10 mm

IY =10 mm

IZ =-15mm

Se estiver a perfurar ou a fresar uma pega de trabalho de acordo com
o respectivo desenho com coordenadas incrementais, estaré a
deslocar a ferramenta segundo o valor das coordenadas.

ND 522/5623

ZA

Fig. 1.2 Definicao da posicao 1 através de
coordenadas absolutas

Fig. 1.3  Posicédo 3 utilizando coordenadas
incrementais
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Eixo de referéncia de angulo nulo

O eixo de referéncia de angulo nulo é a posicdo de grau 0. E definido
como um dos dois eixos do plano de rotacédo. A tabela seguinte define
o angulo nulo em que a posicdo do angulo é zero para os trés planos
possiveis de rotacao.

Para posicdes angulares, sdo definidos os seguintes eixos de
referéncia:

Plano Eixo de referéncia de angulo nulo
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

A direccéao positiva de rotacao € no sentido contrario ao dos ponteiros
do relégio no caso do plano de trabalho estar a ser visto na direccdo
negativa do eixo da ferramenta. Ver Fig. 1.4.

Exemplo: Angulo no plano de trabalho X /Y

Angulo Corresponde a...
+ 45° ... bissectrizentre +X e +Y
+/-180° ... eixo X negativo
-270° ... eixo Y positivo

Codificadores de posicao

Os codificadores de retorno de posicao convertem o movimento dos
eixos da maquina em sinais eléctricos. O ND 522/523 avalia
constantemente estes sinais e calcula as posicdes reais dos eixos da
maquina, que mostra como valor numérico no ecra. Ver Fig. |.5.

Se houver uma quebra no fornecimento de energia, a posicao
calculada deixara de corresponder a posicédo real. Quando o
fornecimento energético é reposto, é possivel restabelecer esta
relacdo com o auxilio de marcas de referéncia nos codificadores de
posicao e da funcionalidade de avaliacdo de marca de referéncia do
ND 522 (REF).

14

Fig. .4  Angulo e eixo de referéncia do angulo, por
exemplo no plano X/Y

Fig. 1.6 Codificador de posicéo linear, neste caso
para o eixo X

| Instrucdes de funcionamento @



Marcas de referéncia do codificador

Os codificadores contém normalmente uma ou mais marcas de
referéncia (ver Fig. 1.6) que a funcionalidade de avaliacdo de marca de
referéncia do ND 522/523 utiliza para restabelecer posi¢cdes de ponto
de referéncia apds uma quebra do fornecimento de energia. Existem
duas opgdes principais disponiveis para marcas de referéncia: fixa ou
codificada por distancia.

Os codificadores com marcas de referéncia codificadas por
distancia separam as marcas através de um padrédo de codificacao
especifico, que permite que o ND 522/523 utilize qualquer um dos dois
pares de marcas ao longo da extensao do codificador para
restabelecer os pontos de referéncia anteriores. Esta configuracao
significa que, quando o ND 522/523 ¢é ligado novamente, o operador
terd de percorrer uma distancia muito pequena, em qualquer parte ao
longo do codificador, para restabelecer os pontos de referéncia.

Os codificadores com marcas de referéncia fixas possuem uma ou
mais marcas em intervalos fixos. Para restabelecer os pontos de
referéncia correctamente, é necessario que, durante a rotina de
avaliacdo de marca de referéncia, se utilize exactamente a mesma
marca de referéncia usada quando o ponto de referéncia foi
estabelecido pela primeira vez.

Os pontos de referéncia estabelecidos nao podem ser

@ restaurados de um ciclo de poténcia para o seguinte, se as
marcas de referéncia nao tiverem sido atravessadas antes
de os pontos de referéncia serem definidos.

ND 522/5623

Fig. 1.6

Escalas lineares: com marcas de referéncia
codificadas por distancia (ilustragao superior)

e uma marca de referéncia (ilustracdo
inferior)
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Esquema do ecra

Simbolos da barra de estado

Ponto de Ferramenta Taxa de Cronémetro Unidade de Modos de Indicadorde Definir/Repor
referéncia \almentagao \ med|da funcionamento pégina/a zeros
/ / tiquetas de

D:01 F:1 [A: 0O I]I]I]I MM | INC |E',|I]EFI/

0.000 =

[ B 0 |

imbolos Ref
0-0 0 0
Bl 0
Auxiliar de tiquetas de
posicionament scla de
o gréafico Incdo
(apenas no / .
Bl 0

modo distancia

a percorrer)
POL DEFIHIR
AJUDA H 7ERD

Area de
visualizaggo —mm—

As leituras do ND 522/523 disponibilizam caracteristicas especificas
da aplicagao que lhe permitem obter a maior produtividade possivel
das suas ferramentas manuais da méaquina.

Barra de estado - Apresenta as seguintes informagdes actuais: o
ponto de referéncia; a ferramenta; a taxa de alimentacéo; o tempo
do crondmetro; a unidade de medida; o estado da distancia a
percorrer ou o valor real (absoluto); o indicador de pagina e a
definicdo/reposicao a zeros. Ver Configuracao de Tarefas para obter
mais informacdes sobre a configuracdo dos pardmetros da barra de
estado.

Area de visualizacao - Indica a posicao actual de cada eixo.
Apresenta também os formularios, os campos, as caixas de
instrucdes, as mensagens de erro e os tépicos de ajuda.

Etiquetas de eixo - Indica o eixo para a tecla de eixo
correspondente.

Simbolos Ref - Indica o estado actual da marca de referéncia.

Etiquetas de tecla de funcao - Indica as diferentes funcdes de
fresagem ou torneamento.

16 | Instrucées de funcionamento @



Perspectiva geral das funcoes das teclas de
hardware de funcionamento geral

Segue-se uma lista de teclas de hardware e respectiva descricdo da
sua funcao, que se encontram situadas no painel frontal da leitura.

Pagina 1 de Funcoes de teclas de hardware | Simbolo
Teclas de da teclade
hardware Hardware
INCREMENTAL/ Faz a comutacao do visor entre os

ABSOLUTA modos de funcionamento INC/ABS

Distancia a Percorrer
(incremental)/Valor Real
(absoluto). (Pagina 18)

1/2 (APENAS

Utilizada para dividir a posicao

NA FUNCAO DE | actual em dois. (P4gina 29) i ]
FRESAGEM)
CALC Abre as funcdes de Calculadora.
(Pagina 30)
PONTO DE Abre o formulario PONTO DE
REFERENCIA REFERENCIA para definir o ponto
de referéncia para cada eixo.
(Pagina 36)
FERRAMENTA Abre a TABELA DE
FERRAMENTAS. (Pagina 31 para
Fresagem. Pagina 59 para
Torneamento)
PADRAO Abre o formulario PADRAO "
CIRCULAR CIRCULAR. Calcula as posicoes £
dos orificios (Pagina 47) para )
fresagem
PADRAO LINEAR | Abre o formulario PADRAO ,
LINEAR. Calcula as posicbes dos f,,-"'
orificios (Pagina 50) para fresagem
INCLINAR Abre o formulario INCLINAR _
FRESAGEM, OU | FRESAGEM (Pagina 53) para N/
VECTORIZACAO Fresagem, ou o formulério
VECTORIZACAO (Péagina 67) para
Torneamento
FRESAGEM ARC, Abre o formuldrio FRESAGEM N
0U CALC ARC (Pagina 56) para Fresagem, D’f‘/[h‘
ESTREITAMENTO | ou o formulario CALC
ESTREITAMENTO (Pagina 65)
para Torneamento
ND 522/523
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Navegacao geral

Utilizar o teclado para introduzir valores numéricos em cada campo.

A tecla Enter confirma a entrada de dados num campo e
proporciona o regresso ao ecra anterior.

Prima a tecla C para limpar entradas e mensagens de erro ou
regressar ao ecra anterior.

AS ETIQUETAS DE TECLA DE FUNCAO mostram as diferentes funcoes
de fresagem e torneamento. Estas funcdes sao seleccionadas
premindo a tecla de funcédo correspondente, localizada directamente
por baixo de cada etiqueta de tecla de funcédo. Existem 2 paginas de
funcodes de teclas de fungao que podem ser seleccionadas. Estas
séo acedidas utilizando as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA.

As teclas de SETA ESQUERDA/DIREITA fazem o percurso pelas
paginas 1 e 2 das funcdes seleccionadas por tecla de fungao. A
pagina actual ficaré destacada na barra de Estado no topo do ecra.

Utilize as teclas de SETA PARA CIMA/PARA BAIXO para se deslocar
entre os campos de um formuldrio e entre as caixas de listas de um
menu. A orientacao do cursor é feita de tal forma que, ao chegar ao
fim do menu, voltara ao topo do mesmo.

Modos de funcionamento

O ND 522/523 possui dois modos de funcionamento Distancia a
Percorrer (INCREMENTAL) e Valor Real (ABSOLUTO). A funcionalidade
Distancia a Percorrer (indicada como inecremental no presente
manual) permite-lhe a aproximacao a posicdes nominais passando,
simplesmente, para um valor de visualizagao zero. Quando trabalhar
no modo Distancia a Percorrer, é possivel introduzir coordenadas
nominais como dimensdes absolutas ou incrementais. A fungao Valor
Real (referida como absoluta no presente manual) visualiza sempre a
posicdo real actual da ferramenta, relativa ao ponto de referéncia
activo. Com este modo, todos os movimentos séo feitos percorrendo
as opcoes até que a visualizagdo corresponda a posicao nominal
necessaria.

Enquanto estiver no modo Valor Real, e se o ND 522/523 estiver
configurado para aplicagdes de fresagem, apenas os afastamentos do
comprimento da ferramenta estarédo activos. Tanto o raio como os
afastamentos do comprimento séo utilizados no modo Distancia a
Percorrer para calcular a quantidade de "distancia a percorrer"
necessaéria para conseguir a posicado nominal pretendida relativamente
a aresta da ferramenta que ird efectuar o corte.

Se o ND 522/523 estiver configurado para um torno mecéanico, todos
os afastamentos de ferramenta serdo utilizados nos modos
Incremental e Absoluto.

Premir a tecla de software INCREMENTAL/ABSOLUTE (Ver Fig. 1.7) para
alternar entre estes dois modos. Para ver as funcdes da tecla de
funcdo no modo Incremental e Absoluto, utilize as teclas de SETA
ESQUERDA/DIREITA.

A aplicagao de torneamento fornece um método rapido para associar
0 Z e aposicao do eixo Z num sistema de 3 eixos. Ver "Activar
Associacao Z" na pagina 68.

18

INC/ABS

Fig. I.7 Tecla de hardware Distancia a percorrer
(INCREMENTAL) / Valor real (ABSOLUTO)
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Auxiliar de posicionamento grafico

Quando esta a passar para a visualizacao de valor zero (no modo
Incremental), o ND 522/523 apresenta um auxiliar de posicionamento
gréfico. Ver Fig. 1.8.

O ND 522/523 apresenta o referido auxiliar dentro de um rectangulo
estreito por baixo do eixo activo no momento. As duas marcas
triangulares no centro do rectangulo representam a posigao nominal
que se pretende atingir.

Um quadrado pegueno representa o cursor do eixo. Enguanto o eixo
se move, surge no quadrado uma seta a indicar a direccdo. E facil
verificar se estd mover-se na direccdo da posicdo nominal ou a afastar-
se da mesma. De notar que o quadrado sé comeca a deslocar-se
quando o cursor do eixo esta perto da posicdo nominal. Para configurar
o auxiliar de posicionamento gréfico. Ver "Auxiliar de posicionamento
grafico" na pagina 25 em Configuracédo de Tarefas.

Ecra de Ajuda

As instrucdes de funcionamento incluidas nestes tépicos fornecem
informacao e assisténcia em qualquer situacdo. Ver Fig. 1.9

Para chamar as instrugées de funcionamento:

Prima a tecla de fungao AJUDA.
Serd visualizada informagao relevante para a actual operacéao.

Utilize as tecas de SETA PARA CIMA/PARA BAIXO no caso de a
explicacdo estar distribuida por mais de uma pagina de ecra.

Para ver informacéo sobre outro topico:

Prima a tecla de funcao LISTA DE TOPICOS.

Prima as teclas de SETA PARA CIMA/PARA BAIXO para percorrer o
indice remissivo.

Prima a tecla Enter para seleccionar o item que pretende.
Para sair das instrugdes de funcionamento:

Prima a tecla C.

ND 522/523
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TOPICO || PARA CIMA |[PARA BATXD

Fig. 1.9 Lista de tépicos do modo AJUDA
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Formularios de introducao de dados

A informacéao necesséria para diferentes funcdes de funcionamento e
pardmetros de configuracdo ¢ introduzida através do formulério de
introducao de dados. Estes formulérios surgirdo apés terem sido
seleccionadas as funcionalidades que necessitam de qualquer
informacao adicional. Cada formulério fornece campos especificos
para introducdo da informacéo necesséria.

Para que possam tornar-se efectivas, as alteragbes devem ser
confirmadas premindo a tecla Enter . Se nao desejar guardar as
alteracoes, prima a tecla C para voltar ao ecra anterior sem guardar as
alteragoes.

Mensagens da caixa de instrucoes

Sempre que um Menu ou Formulério estiver aberto, abrir-se-a
imediatamente a direita do mesmo uma caixa de instrucoes. Esta
caixa de mensagens fornecera informacao ao operador sobre o que
faz a funcdo escolhida e apresentara instrucoes sobre as opcoes
disponiveis. Ver Fig. .10

Mensagens de erro

Se ocorrer um erro engquanto estiver a trabalhar com o ND 522/523,
surgird uma mensagem no visor fornecendo uma explicagado sobre a
origem do erro.

Para limpar a mensagem de erro:

Prima a tecla C.

20

D:0( F:1 [A: OFf 0:00 MH | INC |a=?l

PADRAD LINEAR

—TIPO

FILA
—PRIMEIRD ORIFICI—

Seleccione o tipo de
padrao (FILA ou
QUADRD).

X 20.000 G—o—o—o
Y 15000 & & oo
—0ORIFICIO POR FILA— 6 & &
4
FILA
QUADRD RIUDA

Fig. .10 Exemplo de formulario e de caixa de

instrugdes
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Ligacao

Ligue a corrente (localizada na parte posterior).
Surgira o ecra inicial. Ver Fig. 1.11 (Este ecra sé
aparecera na primeira vez que a unidade ¢ ligada. Os
passos seguintes j& podem ter sido efectuados pelo
programa de instalagéo).

Seleccione o idioma adequado premindo a tecla de
funcao IDIOMA.

Escolha a aplicagdo de FRESAGEM ou TORNEAMENTO. A
tecla de fungdo APLIC. [FRESAGEM/TORNEAMENTO]
permite alternar entre estas duas definigcdes.

Em seguida, seleccione o nimero de eixos
necessario. Quando terminar, prima a tecla de
harware Enter.

Se necessario, é possivel alterar a aplicacao mais
tarde na Configuracédo de Instalagdo em Definigcdes do
Contador.

O ND 522/523 esté pronto para funcionar e estd no modo de
funcionamento Absoluto. Cada eixo activo tera, junto de si, um sinal
intermitente de'REF". Neste momento, devera ser efectuada a
avaliacdo da marca de referéncia.

Avaliacao da marca de referéncia

A funcionalidade de avaliacdo da marca de referéncia do ND 522/523
restabelece automaticamente a relacdo entre as posicoes do cursor
do eixo e os valores apresentados definidos por ultimo ao definir o
ponto de referéncia.

Se o codificador do eixo possuir marcas de referéncia, o indicador REF
ficard intermitente. Ver Fig. 1.12. Apds ter atravessado as marcas de
referéncia, o indicador deixara de piscar e passara para a indicacédo REF
fixa.

Trabalhar sem avaliacdao da marca de referéncia

Podera também utilizar o ND 522/523 sem atravessar as marcas de
referéncia. Prima a tecla de funcao SEM REF para sair da rotina de
avaliacado de marca de referéncia e continuar.

Poderé ainda atravessar as marcas de referéncia mais tarde, caso seja
necessario definir pontos de referéncia que possam ser
restabelecidos apds uma quebra no fornecimento de energia. Prima a
tecla de funcdo ACTIVAR REF para activar a rotina de avaliagcdo da marca
de referéncia.

referéncia, entdo o indicador REF ndo serd mostrado e os
pontos de referéncia perder-se-ao assim que o
fornecimento de energia for desligado.

@ Se um codificador for configurado sem marcas de

ND 522/5623

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.%.X

ID XRXXRE-%4

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

do ND 522/523
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[ENGLISH]

APPLIC.

[MILL]

AXES
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Fig. .11 Ecra inicial
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0000~ X
0000~ Y
0000~

Fig. 1.12 Ecré para estabelecer as Marcas de Ref

"



do ND 522/523

oes gerais

~

| - 2 Operac

®

Funcao ACTIVAR/DESACTIVAR REF

A tecla de funcéo para alternar entre ACTIVAR/DESACTIVAR, presente
durante a rotina de Avaliagdo da Marca de Referéncia, permite ao
operador seleccionar uma determinada marca de referéncia num
codificador. Isto é importante quando se utilizam codificadores com
Marcas de Referéncia fixas. Quando se prime a tecla de funcédo
DESACTIVAR REF, faz-se uma pausa na rotina de avaliacdo e quaisquer
marcas de referéncia que sejam atravessadas durante o movimento
do codificador sdo ignoradas. Quando a tecla de funcdo ACTIVAR REF é
premida novamente, a rotina de avaliacdo volta a ficar activa e a marca
de referéncia atravessada seguinte serd seleccionada.

Uma vez estabelecidas as marcas de referéncia para todos os eixos
pretendidos, prima a tecla de fungdo NO REF para cancelar a rotina. Ndo
é necessario atravessar as marcas de referéncia de todos os
codificadores, mas apenas as dos que necessita. Se todas as marcas
de referéncia tiverem sido encontradas, o ND 522/523 regressara
automaticamente ao ecréa de visualizacdo DRO.

Se nao atravessar as marcas de referéncia, o ND 522/523

@ nao armazena os pontos de referéncia. Isto significa que
nao sera possivel restabelecer a relagao entre as posicoes
do cursor do eixo € os valores visualizados ap6s uma
quebra de fornecimento de energia (desligar).

Para a ligacao diaria; ligue o fornecimento de energia
e prima qualquer tecla.

Atravesse as marcas de referéncia (em qualquer
ordem).

- METODO ALTERNATIVO -

DESACTIVAR Prima a tecla de funcdo DESACTIVAR REF e atravesse
REF as marcas de referéncia.
ACTIVAR Desloque o codificador para a marca de referéncia
REF fixa pretendida. Prima a tecla de funcao ACTIVAR REF

e atravesse a marca de referéncia.

- METODO ALTERNATIVO -

SEM Nao atravesse as marcas de referéncia e prima a

REF tecla de funcao SEM REF. Nota: Neste caso, a relagao
entre a posicao do cursor do eixo e o valor visualizado
perder-se-a4 apds uma guebra no fornecimetno de
energia.
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Configurar

O ND 522/523 oferece duas categorias para configuracao dos
parametros de funcionamento. Estas categorias sdo: Configuragédo de
Tarefas e Configuracdo da Instalagdo. Os pardmetros de Configuragao
de Tarefas séo utilizados para acomodar requisitos de maquinagao
especificos para cada tarefa. A Configuragdo de Instalacéo é utilizada
para determinar os parametros do codificador e de visualizacao.

O menu de Configuragao de Tarefas é acedido premindo a tecla de
funcdo CONFIGURAR. Ver Fig. 1.13. No menu Configuragdo de Tarefas,
estao disponiveis as seguintes teclas de funcao:

CONFIGURACAO DE INSTALACAO

Prima para iniciar o acesso aos parametros de Configuracédo de
Instalacéo. Ver "Parametros de configuracao de instalacdo" na pagina
73.

IMPORTAR/EXPORTAR
Prima para iniciar a importacdo ou exportacao dos paréametros de
funcionamento. Ver "Importar/Exportar’ na pagina 26.

AJUDA
Abrira a ajuda online.

Parametros de configuracao de tarefas

Para ver e alterar os parametros de configuracdo de tarefas utilize as
teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para destacar os parametros de
interesse e premir a tecla Enter.

Unidades

O formulério UNIDADES é utilizado para especificar as unidades e
formato preferidos de visualizagdo. O sistema é ligado com estas
definicdes em vigor.

Polegada/mm - Os valores de medigdo sao mostrados e
introduzidos nas unidades seleccionadas no campo LINEAR.
Escolha entre polegada ou milimetro premindo a tecla de funcédo
POLEGADA/MM. Poderd também seleccionar a unidade de medida
premindo a tecla de funcdo POLEGADA/MM no modo Incremental ou
Absoluto.

Graus decimais, radianos ou graus/minutos/segundos (DMS) - O
campo ANGULAR influéncia a forma como os dngulos sdo
apresentados e introduzidos nos formularios. Escolha entre GRAUS
DECIMAIS, RADIANOS ou DMS utilizando a tecla de funcéo.

ND 522/5623

0:01 F:1 [A: O

0:001 MM | ABS | |

CONFIGURACAD TAREFA
UNIDRDES |

FACTOR DE ESCALA
EIX0S DO DIAMETRO
AUXIL POS. GRAF
DEFIN. BARRA ESTADD
CRONOMETRO

AJUSTE DA CONSOLA
IDIDHA

Definir as unidades de
trabalho para
dimensies lineares e
angulares.

CONFIGURA.| | _IMPORTH

==

INSTAL. || EXPORTA

AJUDA

Fig. 1.13 Ecréa de Configuracao de Tarefas na

fresagem
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Factor de escala

O factor de escala pode ser utilizado para graduar a peca para cima ou
para baixo. Todos os movimentos do codificador sdo multiplicados

pelo factor de escala. Um factor de escala de 1,0 cria uma peca com
o tamanho exacto tal como dimensionada na impressao. Ver Fig. 1.14.

As teclas numéricas sdo utilizadas para introduzir um ndmero
superior a zero. O intervalo numérico € de 0,17000 a 10,000. Pode ser
também introduzido um valor negativo.

As definicoes do factor de escala seréo retidas num ciclo de
poténcia.

Quando o factor de escala € um valor diferente de 1, o simbolo de
escala \/ é mostrado na visualizagdo do eixo.

A tecla de funcdo LIGAR/DESLIGAR ¢ utilizada para desactivar os
factores de escala actuais.

Reflectir

=)

Eixos do diametro

Seleccione Eixos do Didametro para definir quais os eixos que podem
ser visualizados com valores do raio ou valores do didmetro. LIGADO

Um factor de escala de -1,00 criard uma imagem reflectida
da peca. Podera reflectir e escalar uma peca em
simultaneo.

D:0| F:1 [R: O

0:00| HWH | ABS | |

FACTOR DE ESCALA

FACTOR DE ESCALA—

Definir um factor de
escala para ampliar,

¥ T33R8.00) || | reduzir ou copiar uma

Y DESLIGADD || |Pe%2-

Z DESLIGADD Quando o factor de
escala estiver LIGADD,
surge o indicador ¥
ho visor de eixos.

LIGADD
DESLIGADD AJUDA

Fig. I.14 Factor de escala

D:0| F:1 | O

0:00| WM | ABS | |

indica que a posicdo do eixo serd mostrada como um valor de
didmetro. Quando a indicacdo é DESLIGADQ, a funcionalidade Raio/
Diametro néo se aplica. Ver Fig. 1.15. Para aplicacdes de torneamento
ver "Tecla de funcdo RX (Raio/Didametro)" na pagina 66 para a
funcionalidade Raio/Diametro.

Cologue o cursor em EIXOS DO DIAMETRO e prima Enter.

O cursor estard no campo X. Dependendo do pardametro de que
necessitar para aguele eixo, prima a tecla de fungao LIGAR/DESLIGAR
para ligar ou desligar a funcionalidade.

Prima Enter.
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EIX0S DO DIAMETRO

EI%0S DO DIAMETRD

Definir em LIGADOD
para visualizar a

. BN | |posicao como valor de
Y DESLIGADO || |didmetro.
Z DESLIGADD
LIGADD
DESLIGADD aJuDA
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Fig. I.15 Formulario Eixos do didametro




Auxiliar de posicionamento grafico

O formulario AUXILIAR DE POSICIONAMENTO GRAFICO é utilizado
para configurar o grafico de barras mostrado abaixo da apresentagao
dos eixos no modo Incremental. Cada eixo possui um intervalo
préprio. Ver Fig. 1.16.

Prima a tecla de funcdo LIGAR/DESLIGAR para activar ou
simplesmente iniciar a entrada de valores utilizando as teclas
numéricas. A caixa de posicao actual deslocar-se-a quando a posicao
estiver dentro do intervalo.

Definicoes da barra de estado

A barra de estado € a barra segmentada localizada no topo do ecra que
mostra o ponto de referéncia, a ferramenta, a taxa de alimentacéao, o
cronémetro e o indicador de pdgina actuais.

Prima a tecla de funcdo LIGAR/DESLIGAR para cada definicdo que
pretende visualizar.

Cronémetro

O cronémetro mostra as horas (h), minutos (min) e segundos (seg).
Funciona como um cronémetro, mostrando o tempo decorrido.
(O relégio comeca a contar a partir de 0:00:00).

O campo do tempo decorrido mostra o tempo total acumulado de cada
intervalo.

Prima a tecla de funcdo INICIAR/PARAR. O campo de estado
apresenta a indicacdo A FUNCIONAR. Prima de novo a tecla para
parar o decurso do tempo.

Prima REPOR para repor a zeros o tempo decorrido. Se o relégio
estiver a funcionar, a reposicao a zeros ird para-lo.
Ao premir a tecla Decimal enquanto estiver no modo de
funcionamento, faré parar € iniciar o relégio. Se premir a
tecla Repor a Zeros, o relégio sera reposto a zeros.

ND 522/5623

™

N

D:01 F:1 |A: O 0:00 W4 | ABS | | Q

AUXIL POS. GRAF Definir o intervalo N

INTERVALO usado no grafico da o

¥ L] | |barra do ausiliar de o)

v 5.000 posicion. grafico. A >
7 5.000 caixa de posigao

: actual mover-se-a @)

guando a posigéo ©

estiver dentro do 0

intervalo. ©

LIGADC g,

DESLIGADD AJUDA o

Fig. 1.16 Auxiliar de posicionamento grafico 18
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Ajuste da consola

O contraste do LCD pode ser ajustado utilizando as teclas de funcdo
neste formulario ou utilizando as teclas de seta Para cima/Para baixo
no teclado num modo de funcionamento. O contraste pode necessitar
de ser ajustado devido a variagdes na iluminacado ambiente e
preferéncia do operador. Este formuléario é utilizado também para
definir o tempo de inactividade para poupanca do visor. A definicdo de
poupanca do visor € a quantidade de tempo em que o sistema fica
inactivo antes do LCD passar para o modo poupanca de ecra. O tempo
de inactividade pode ser definido para um valor entre 30 e

120 minutos. A poupanca do visor pode ser desactivada durante o
ciclo de poténcia a decorrer no momento.

Idioma
O ND 522/523 suporta inumeros idiomas. Para alterar a selecgdo do
idioma:
Prima a tecla de funcdo IDIOMA até surgir a seleccdo de idioma
pretendido na tecla de fungéo e no formulério.
Prima Enter para confirmar a sua selecgéao.

Importar/Exportar

A informacéo sobre os parametros de funcionamento pode ser
importada ou exportada através da porta USB (Ver "Porta USB (tipo
“B")" na pagina 82).

Prima a tecla de funcao IMPORTAR/EXPORTAR no ecra de
Configuracéo.

Prima IMPORTAR para transferir os pardmetros de funcionamento a
partir de um PC.

Prima EXPORTAR para enviar os parametros de funcionamento actuais
para um PC.

Para sair, prima a tecla C.
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Perspectiva geral das funcoes das teclas de

funcao do ecra de funcionamento DRO

Existem duas péaginas de fungbes de teclas de funcdo que pode
seleccionar no ecra de funcionamento. Utilize as teclas de seta
ESQUERDA/DIREITA para percorrer cada pagina com o cursor. O
indicador de péagina na barra de estado mostrara a orientacao da
pagina. A pagina escurecida refere-se a pdgina em que se encontra no
momento. Cada tecla possui uma pagina de referéncia para
informacao adicional. Ver Fig. 1.17

referéncia. (Pagina 21)

Pagina 1 de Funcoes de teclas de funcao Simbolo
teclas de da tecla de
funcao funcao
AJUDA Abre um ecra de instrugdes de
ajuda. (Pagina 19) RJUDA
POLEGADA/MM Permite alternar entre as unidades POL
de polegadas e milimetros. W
(Pagina 23)
RAQIO/ Alterna entre os visores de raio e
DIAMETRO didmetro. Esta fungao destina-se R
apenas a aplicagdes de
torneamento. (Pagina 66)
DEFINIR/REPOR | Alterna entre as funcgdes Definir DEFINIR
A ZEROS & Repor a Zeros. Utilizada com ZERO
teclas de eixo individuais. (Pagina
28)
Pagina 2 de Funcoes de teclas de funcao Simbolo
teclas de dateclade
funcao funcao
CONFIGURAR Abre o menu de Configuragdo de
Tarefa e permite o acesso a tecla COHFIGUR.
de funcédo de Configuragao da
instalacao. (Pagina 23)
ACTIVAR REF Prima, guando estiver pronto, para ACTIVAR
identificar uma marca de REF

ND 522/523

| 4

INC

Indicador de
pagina

REF

-,
f

SET
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Fig. 1.17 Indicador de pdgina e indicador de definir e

repor a zeros
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Perspectiva detalhada das funcoes de tecla de
funcao de funcionamento geral

Esta seccdo apresenta em detalhe as funcdes das teclas de funcéo,
que sdo as mesmas quer o ND 522/523 esteja configurado para a
aplicacao de fresagem ou para a aplicacédo de torneamento.

Tecla de funcao Definir e Repor a zeros

Atecla de funcao DEFINIR/REPOR A ZEROS determina o efeito de premir
uma tecla de eixo. Esta tecla é de alternancia, permitindo comutar a
funcionalidade entre Definir e Repor a Zeros. O estado actual é
indicado na barra de estado. Ver Fig. .18

Quando o estado &€ DEFINIR e o ND 522/523 esta no modo Valor Real,
a abertura do formuldrio PONTO DE REFERENCIA para o eixo
seleccionado faz-se através da selecgao da tecla de eixo. Se o ND 522/
523 estiver no modo Incremental, abre-se um formulario
PREDEFINIR.

Quando o estado é REPOR A ZEROS e o ND 522/523 estd no modo Valor
Real, a definicdo do ponto de referéncia para o eixo a colocar a zero na
posicdo actual faz-se através da seleccao da tecla de eixo. Se estiver
no modo Incremental, o valor actual incremental é definido em zero.

DEFINIR/REPOR A ZEROS for zero, ao premir qualquer tecla
de eixo o ponto de referéncia actual sera reposto a zero na
localizacdo actual desse eixo.

2 Se ND 522/523 estiver em modo Absoluto e o estado de

28

INC || SET

—
Indicador de Definir/

Repor a zeros x

Fig. 1.18 Indicador de pagina e indicador de definir e
repor a zeros
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TECLA DE FUNCAO 1/2

A tecla de hardware 1/2 é utilizada para encontrar a metade (ou ponto
central) do percurso entre duas localizagdes ao longo de um eixo
seleccionado de uma peca de trabalho. Pode ser efectuado no modo
Incremental ou Absoluto. Ver Fig. .19

Esta funcionalidade ira alterar as localizacdes do ponto de
referéncia quando se estiver no modo Absoluto.

Exemplo: Encontrar o ponto central ao longo de um eixo
seleccionado

Eixo do ponto de referéncia: X = 100 mm

Ponto central:

DESLOCAR PARA 1° PONTO

A tecla de funcdo DEFINIR/REPOR A ZEROS deve ser
definida para Zero.

@ Deslocar a ferramenta para o primeiro ponto.

EIX0 ZERO E DESLOQUE-SE PARA 0 2° PONTO

Seleccione a tecla do eixo X e

desloque-se para o segundo ponto.

PRIMA 1/2 E DESLOQUE-SE PARA ZERO

" Prima a tecla de funcéo 1/2 e, em seguida, prima a
L 4 tecla do eixo X e desloque-se até alcancgar o zero. Esta
¢ a localizagao do ponto central.

=

ND 522/5623

ZA

V)

Fig. 1.19 Exemplo de como encontrar o ponto central
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Tecla de funcao Calc

A calculadora do 522/523 tem capacidade para tratar inimeros tipos
de célculo, desde simples aritmética a trigonometria complexa e
célculos de RPM.

Prima a tecla de hardware CALC para aceder as teclas de funcéo
PADRAO/TRIG e RPM. Ver Fig. 1.20 & Fig. |.21.

campo numeérico, a calculadora efectuara as
multiplicacdes e divisdes antes das adicoes e
substracg¢oes. Para introduzir, por exemplo, 3+ 1 + 8, 0
ND 522/523 dividird o um pelo oito e, em seguida,
adicionara o trés, para obter um resultado de 3,125.

@ Quando for necessario introduzir mais de um célculo num

As fungdes trigonométricas contém todos os operadores
trigonométricos bem como o quadrado e a raiz quadrada. Sempre que
calcular o seno, o co-seno ou a tangente de um angulo, introduza
primeiro o dngulo e, em seguida, prima a tecla de funcdo adequada.

Os valores angulares utilizam a seleccao de formato de
angulo actual de graus decimais ou radianos.

30

D:01 F:1 | A:

O 0:001 MW | INC

| DEFIN.

=20 000

-15000~

-18000 ~

X
Y
Z

ju|
PADRAD
TRIG

RPH

Fig. .20 Teclas de fungéo da Calculadora

D:01 F:1 | R:

O 0:001 MM | INC |l

CALCULADORA Prima as sefas

—
E—

operagdes de
calculadora.

esquerda ou direita
para ohter outras

SEN

cos TAN

S0R

Fig. 1.21 Teclas de funcdo Padrao/Trig
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| - 3 Operacoes especificas de
fresagem

Esta seccéo trata de operacdes e fungdes de tecla de funcao
especificas apenas de aplicagdes de fresagem. As funcdes de teclas
de funcéo iguais, quer o ND 522/523 esteja configurado para
aplicacdes de fresagem ou de torneamento, sdo descritas a partir de
Pagina 17.

Perspectiva detalhada das funcoes de teclas de
funcao

Tecla de funcao Ferramenta

Esta tecla de funcéo abre a tabela de ferramentas e permite o acesso
ao formuldrio FERRAMENTA para introducdo dos parametros da
ferramenta. O ND 522/523 pode guardar até 16 ferramentas na tabela
de ferramentas. Ver Fig. .22

Importar/Exportar
A informacéo sobre a Tabela de Ferramentas pode ser importada ou
exportada através da porta série.
As teclas de fungao IMPORTAR e EXPORTAR também estao
disponiveis no ecra da Tabela de Ferramentas.

Prima IMPORTAR para transferir a Tabela de Ferramentas a partir de
um PC.

Prima EXPORTAR para enviar a Tabela de Ferramentas para um PC.
Para sair, prima a tecla C.

ND 522/523

D:01 F:1 [R: O 0:00] MM | INC | |

de fresagem

V4

TABELA FERRAMENTAS (DIA/COMPRIMENTO)

Z 5.000/ 14.000 MM BROCA PILOT
3 Zh.000¢ 50.000 MM ESCARERADOR
4 6.000/ 12.000 HH FRES CARB
5 10.000/ 25.000 MM BROCA

b 2.000¢ 0.000 HH FR TOPD PL
7 2.500/ 0.000 HH FR TOPO PL
8 3.000/ 5.000 HH

1 2.000/ 20.000 HH GRAVAR

oes especiricas

~
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EIX0_FERR. | [FERRAMENTA] FERRAMENTA| | p1uoa
7] LIHPAR | |UTILIZACAD

Fig. 1.22 Tabela de ferramentas para fresagem

D:01 F:1 |A: 0| 0:001 HH | ABS | |

TABELA FERRAMENTAS (X/Z)
2
3
4
5
b
7

1 19.082#

IMPORTAR || EXPORTAR AJUDA




| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Funcionalidade de Compensacao de Raio da Ferramenta

O ND 522/523 possui uma funcionalidade de compensacéo de raio da
ferramenta. Desta forma, é possivel introduzir as dimensdes da peca
de trabalho directamente a partir do desenho. A distancia a percorrer
visualizada &, entdo, automaticamente estendida (R+) ou encurtada
(R-) pelo valor do raio da ferramenta. Ver Fig. 1.23. (Para mais
informacdes ver "Predefinicdo" na pagina 40)

Comprimento da ferramenta

O afastamento do comprimento pode se introduzido como um valor
conhecido ou pode ser determinado pelo ND 522/523 automatica-
mente. Ver o seguinte exemplo de utilizacdo da Tabela de ferramentas
para obter mais informacoes relativas a tecla de funcdo INDICAR
COMPRIMENTO.

As teclas de fungao seguintes estdo disponiveis no formulério
TABELA DE FERRAMENTAS ou no formulério individual de dados da
ferramenta:

Funcao Tecla de funcao

Esta tecla permite ao operador seleccionar qual
o eixo influenciado por todos os afastamentos
de comprimento da ferramenta. Os valores do
didmetro da ferramenta seréo utilizados em
seguida para o afastamento dos dois eixos
restantes.

EIX0 FERR.
[Z]

Prima para introduzir automaticamente o
comprimento do afastamento da ferramenta.
Disponivel apenas no campo COMPRIMENTO.

IHDICAR
COMPRIMENT

Desta forma, o formulério TIPOS DE
FERRAMENTAS seré aberto para seleccéo.
Disponivel apenas no campo TIPO.

TIPOS
FERRAMERTA

Sinal para a diferenca de comprimento AL

Se a ferramenta for mais comprida do que a ferramenta de
referéncia: AL > 0 (+)

Se a ferramenta for mais curta do que a ferramenta de referéncia:
AL <0 (=)

=)

A diferenca de comprimento esté indicada com o simbolo "A".

O comprimento da ferramenta é a diferenca em
comprimento AL entre a ferramenta e a ferramenta de
referéncia. A ferramenta de referéncia possui a indicacao
T1 na Fig. 1.24.

32

Y

Fig. 1.23 Compensacéao do raio da ferramenta

z
r
Tq T2 T3
— S—]
D D D
1+—-¢ 2, 3*-.—*
| 1 i | !
( A Wl
4 [ e
&/ | j‘l AL3<0
o) L / ‘.L Y .x
AL1=0 _ il AL2>0

Fig. .24 Comprimento e didmetro da ferramenta
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Introduzir dados da ferramenta (Fig. 1.25)
Escolha a tecla de funcdo FERRAMENTA.

Coloque o cursor na ferramenta pretendida e prima Enter. Surgird
o formulério DESCRICAO DA FERRAMENTA.

Introduzir o didametro da ferramenta.

Introduza o comprimento da ferramenta ou prima INDICAR
COMPRIMENTO.

Introduza as unidades da ferramenta.

Introduza o tipo de ferramenta e prima Enter para regressar a tabela
de ferramentas. Prima C para sair.

ND 522/5623

de fresagem

oes especiricas

V4

~
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Utilizacao da tabela de ferramentas

Exemplo: Definir um ponto de referéncia de uma peca de trabalho
sem utilizar a funcao de sondagem. Ver Fig. 1.25

Diametro da ferramenta 2,00
Comprimento da ferramenta: 20.000
Unidade da ferramenta: mm

Tipo ferramenta: fresa de topo plano

O ND 522/523 também pode determinar o comprimento
@ de um afastamento. Ver exemplo alternativo abaixo.

Prima a tecla de hardware FERRAMENTA.

(-

O cursor ird, por predefinicao, para o formulario
TABELA DE FERRAMENTAS.

TABELA DE FERRAMENTAS

Colocar o cursor na ferramenta que deseja definir ou
introduza o numero da ferramenta. Prima Enter.

DIAMETRO DA FERRAMENTA

Introduzir o didametro da ferramenta (2) e colocar o
cursor no campo COMPRIMENTO.

Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

COMPRIMENTO DA FERRAMENTA

n n Introduza o comprimento da ferramenta, por exemplo
(

= 20 mm), e coloque o cursor no campo UNIDADES.

34

D:01 F-1 [A: O D:00| MM | THC | |
FERRAMENTA 3 0.000
—DIAMETRO Y 0.000 x

B2 000
—COMPRIMENT0————— | | Introduzir o
20.000 |||diametro da
—UHIDADES ferramenta.
" |2
AJUDA

Fig. .25 Entrada do comprimento e didmetro da

ferramenta
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- METODO ALTERNATIVO -

O ND 522/523 também pode determinar um
afastamento. Este método envolve o toque da ponta
de cada ferramenta numa superficie de referéncia
comum. Isto permite ao ND 522/523 determinar a
diferenca entre o comprimento de cada ferramenta.

Deslocar a ferramenta até que a respectiva ponta
toque a superficie de referéncia.

THDICAR
COMPRIMENT

Prima a tecla de funcdo INDICAR COMPRIMENTO. O
ND 522/523 ira calcular um afastamento

=)
=)

UNIDADE

relativamente a esta superficie.

Repita este procedimento para cada ferramenta,
utilizando a mesma superficie de referéncia.

Apenas os conjuntos de ferramentas que utilizam a
mesma superficie de referéncia podem ser alterados sem
a necessidade de repor o ponto de referéncia a zero.

Se a tabela de ferramentas contém ja ferramentas para as
quais foi determinado o comprimento, a superficie de
referéncia deve ser determinada, em primeiro lugar,
utilizando um desses comprimento. Caso contrério, ndo
serd possivel comutar entre as ferramentas novas e as ja
existentes sem o restabelecimento do ponto de
referéncia. Antes de adicionar as novas ferramentas,
seleccione uma na tabela de ferramentas. Faca a
ferramenta tocar numa superficie de referéncia e defina o
ponto de referéncia para 0.

DA FERRAMENTA

POL

i}

Introduza a UNIDADE DA FERRAMENTA

(polegada/mm) e

coloque o cursor no campo TIPO DE

FERRAMENTA.
TIPO DE FERRAMENTA
Prima a tecla de funcdo TIPOS DE FERRAMENTA.
TIPDS Seleccione a partir de uma lista de ferramentas e
FERRAMENTA prima Enter. (Ver Fig. 1.26)
ND 522/523

0:01 F:1 [A: O

0:001 MH | IHC

| i |

TIPOS FERRAMENTA

CABECA DE PERFURACAC
BROCA

FRESA DE CARBURETO
ESCAREADOR

MANDRIL CONICO
PERFURAR

PONTA DE GRAVACAD

FRESA TOPD ESFERICO

Selec. tipo de
ferramenta pretendida,
depois premir EHTER.

AJUDA

Fig. 1.26  Campo TIPO DE FERRAMENTA

"

de fresagem
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Chamar a tabela de ferramentas

Antes de iniciar a maquinacao, seleccione a ferramenta utilizada na
tabela de ferramentas. O ND 522/523 terd em conta os dados
guardados da ferramenta quando trabalhar com compensacéo da
ferramenta.

Chamar a ferramenta

" Prima a tecla de hardware FERRAMENTA.
7

A

NOUMERO DA FERRAMENTA

Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para
= deslocar o cursor através da selecgao de ferramentas
(1-16). Destacar a ferramenta pretendida.

C Verifique se foi chamada a ferramenta correcta e
prima a tecla C para sair.

Tecla de funcgao Calc

As definigdes do ponto de referéncia definem as relagdes entre as
posicoes do eixo e 0s valores de visualizacao.

A forma mais facil de determinar os pontos de referéncia, é utilizando
as funcdes de sondagem do ND 522/523 quando sonda a peca de
trabalho com uma aresta de uma ferramenta.

E claro que podera também determinar pontos de referéncia da forma
convencional, por toque nas arestas da peca de trabalho, uma apos
outra, com uma ferramenta e introduzindo manualmente as posicoes
da ferramenta como pontos de referéncia (ver exemplos no
seguimento desta pagina).

A tabela de pontos de referéncia pode receber um maximo de 10
pontos. Na maioria dos casos, isto evitara o célculo do percurso do
eixo quando se trabalhar com desenhos de pecas de trabalho
complicados que contenham vérios pontos de referéncia.

36
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Exemplo: Definir um ponto de referéncia de uma peca de trabalho
sem utilizar a funcao de sondagem. Ver Fig. .27 & Fig. 1.28.
Diametro da ferramenta D = 3 mm

Sequéncia de eixos neste exemplo: X-Y -Z

Preparacdo: Defina a ferramenta activa como sendo a ferramenta a

utilizar para determinar o ponto de referéncia.

Prima a tecla de funcdo PONTO DE REFERENCIA.

O cursor estara no campo NUMERO DO PONTO DE
REFERENCIA.

Introduza o nimero do ponto de referéncia e prima
a tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo do
eixo X.

-
&

DEFINICAO DE PONTO DE REFERENCIA X

=n.ﬂ Introduza a posicédo do centro da ferramenta
X=-15mm)e
~

2

DEFINICAO DO PONTO DE REFERENCIA Y

L[]
~

2

DEFINICAO DE PONTO DE REFERENCIA Z =

Toque na peca de trabalho na aresta

prima a tecla de seta PARA BAIXO para avancar para o
eixo Y.

Toque na peca de trabalho na aresta

Introduza a posi¢do do centro da ferramenta
(Y==15mm)e

prima a tecla de seta PARA BAIXO.

Toque na superficie da peca de trabalho.

+0

Introduza a posicao da ponta da ferramenta
(Z = 0 mm) para a coordenada Z do ponto de
referéncia. Prima Enter.

ND 522/523

£

>

D:11 F:1 |A: Ol 0:001 MM | ABS | | DEFIN. ©
DEFINIR_PONTO REFEREN.|[% 0.000 8
—HUMERD PONWTO REFER.||Y 0.000 x .—
1llz__ o000 ©

—PONTO DE REFERENCIAY[Introduzir a Bt
3 -1.500 hova posigdo %
¥ -1.500 da ferramenta o
ou premir Y=

2 I | / &
(<})

y

SOHDA AJUDA o
Fig. 1.27 Formulario DEFINIR PONTO DE g;
REFERENCIA 0

On

o

ZA O

(o

@

(3¢

Y -

=15

}/l‘

Fig. 1.28



| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Sondagem com uma ferramenta

Ao utilizar uma ferramenta para definir pontos de referéncia usando as
funcdes de sondagem da ND 522/523. Ver Fig. 1.29 & Fig. 1.30.
Preparacdo: Defina a ferramenta activa como sendo a ferramenta a
utilizar para determinar o ponto de referéncia.

Exemplo: Sonde a aresta da peca de trabalho e defina essa aresta
como ponto de referéncia

Eixo do ponto de referéncia: X = 0 mm

Didametro da ferramenta D = 3 mm

-~

SONDA

ARESTA

38

Prima PONTO DE REFERENCIA.

Prima a tecla de seta PARA BAIX0 até o campo EIXO X
ficar destacado.

Prima a tecla de fungao SONDA .

Prima a tecla de funcdo ARESTA.

ZA

Fig. 1.29 Definicdo do ponto de referéncia utilizando

uma aresta

D:0 F:1 |A: 0| 0:00/ MM | ABS | | DEFIK.

DEFINIR_PONTO_REFEREN. |3 0.000

“NUMERD PONTO REFER—||¥ 0.000 x

alllz 0.000

“PONTO DE REFERENCIA| [Seleccionar a

x I | funcio de

¥ sonda.

Z V4
LINAA || CENTRO

ARESTA || crwTRaL || cimcotn || PJUDA

Fig. 1.30
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SONDA EM X

2

HOTA

®

INTRODUZA UM

ND 522/5623

Toque na aresta da peca de trabalho.

Guarde a posicdo da aresta premindo a tecla de
funcdo NOTA. Na auséncia de um indicador de aresta
com retorno, a tecla de funcdo NOTA é Util para
determinar os dados da ferramenta através do toque
na peca de trabalho. Para evitar perder o valor da
posicdo quando a feramenta é retirada, prima a tecla
de fungdo NOTA para guardar o valor enquanto existe
ainda contacto com a aresta da peca de trabalho. A
localizacéo da aresta tocada tera em conta o didmetro
da ferramenta a ser utilizada (T:1, 2...) e a mais
recente direccao de movimentacao da ferramenta
antes de premir a tecla de fungao NOTA.

Retire a ferramenta da peca de trabalho.

VALOR PARA X

Introduza uma coordenada da aresta
e

prima Enter.

de fresagem
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Predefinicao

A funcao Predefinir permite ao operador indicar a posicdo nominal
(alvo) da préxima deslocacdo. Uma vez introduzida a informagao sobre
a nova posicao nominal, o visor passara a mostrar o modo Incremental
e ainda a distancia existente entre a posicao do momento e a posicao
nominal. Para o operador chegar a posicdo nominal necesséria, bastara
deslocar a tabela até que a indicagao seja zero A informacéo da
localizacdo da posicdo nominal pode ser introduzida como deslocacéao
absoluta a partir do ponto de referéncia actual zero ou como
deslocacéo incremental (l) a partir da posicao actual.

A predefinicdo permite também ao operador indicar qual o lado da
ferramenta que ird efectuar a maquinacdo na posi¢cdo nominal. A tecla
de funcgdo R+/- no formulario Predefinir define o afastamento
existente durante a deslocacao. R+ indica que a linha central da
ferramenta actual esta numa direccao mais positiva do que a aresta da
ferramenta. R- indica que a linha central estd numa direcgdo mais
negativa do que a aresta da ferramenta actual. Ao utilizar os
afastamentos R+/- faz-se o ajuste automatico do valor incremental
para ter em conta o didmetro da ferramenta. Ver Fig. .31

Predefinicao da distancia absoluta

Exemplo: Fresagem de um rebordo por translacao para mostrar o
valor zero utilizando a posicao absoluta

As coordenadas séo inseridas como dimensdes absolutas; o ponto de
referéncia € o zero da peca de trabalho. Ver Fig. 1.32 & Fig. 1.33.

Canto 1: X=0mm/Y =20 mm
Canto 2: X=30mm/Y =20 mm
Canto 3: X=30mm/Y =50 mm
Canto4: X=60mm/Y =50 mm

Se desejar relembrar a Ultima predefinicao introduzida para
@ um determinado eixo, prima a tecla do eixo.

40

YA

X

Fig. .31 Compensacéo do raio da ferramenta

YA

@

@

20

w Y

c-m@\
1
)

i »
o o
L] o

Fig. 1.32 Predefinicao de ciclo unico
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Preparacao:
Seleccione a ferramenta juntamente com os dados da ferramenta
adequados.

Posicione previamente a ferramenta numa localizagdo adequada
(como X =Y =-20 mm).

Desloque a ferramenta para a profundidade de fresagem.

DEFINIR Prima a tecla de funcao DEFINIR/REPOR A ZERO para
ZERD ficar no modo Definir.

D Prima a tecla do eixo Y.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

Introduza o valor da posicdo nominal para o ponto 1 de
canto: Y =20 mm e

seleccione a compensacéao do raio da ferramenta, R
R +/- +, com a tecla de funcédo R+/-. Prima até que surja R+
junto do formulério do eixo.

Enter Prima Enter.

Faca a translacdo do eixo Y até que o valor indicado

@ seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
gréafico esta agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

D Prima a tecla do eixo X

ND 522/523

D:0l F:1 |A: O 0:00/ MM | IHC | | DEFIN. E
PREDEFIHIR X 0.000 8‘)
PREDEFIHNIR——— | (Y 0.000 x ©
% Z 0.000 8
Y D] R+ ||| Introd. posigéo, =
i sel. tipo (I e o
afastamento ©

raio da ferram g

(R +/-). o

I R +/- AJUDA -

o

Fig. 1.33 3
(/2]

Q

[
(&3

(14

et
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o
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

VALOR DA POSIGAO NOMINAL

3]o

R +/-

e ®

42

Introduza o valor da posigdo nominal para o ponto 2 de
canto: X = +30 mm e

seleccione a compensacéo do raio da ferramenta,
R —, com a tecla de funcéo R+/-. Prima duas vezes até
gue surja R- junto do formulério do eixo.

Prima Enter.

Faca a translacao do eixo X até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

Prima a tecla do eixo Y

| Instrucdes de funcionamento @



VALOR DA POSICAO NOMINAL

R +/-

]

Introduza o valor da posicao nominal para o ponto = de
canto: Y = +50 mm,

seleccione a compensacao do raio da ferramenta, R
+, com a tecla de funcao R+/- e prima até que surja
R+ junto do formulério do eixo.

Prima Enter.

Faca a translacéo do eixo Y até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

Prima a tecla do eixo X

VALOR DA POSICAO NOMINAL

R +/-

2

ND 522/5623

Introduza o valor da posicdo nominal para o ponto 4 de
canto: X = +60 mm e

seleccione a compensacgao do raio da ferramenta,
R +, e prima Enter.

Faca a translacéo do eixo X até que o valor indicado
seja zero. O quadrado do auxiliar de posicionamento
grafico esté agora centrado entre as duas marcas
triangulares.

de fresagem
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Predefinicao da distancia incremental

Exemplo: Perfuracao por translacao para a visualizacao do valor
zero com posicionamento incremental

Introduza as coordenadas em dimensodes incrementais. Estas sao
indicadas nas seguintes (e no ecrd) com um | a precedé-las. O ponto
de referéncia € o zero da peca de trabalho. Ver Fig. .34 & Fig. 1.35.

Orificio Tem: X=20mm /Y =20 mm

Distancia do orificio 2 ao orificio 1: XI =30 mm /Yl = 30 mm
Profundidade do orificio: Z =-12 mm

Modo de funcionamento: INCREMENTAL

DEFIHIR Prima a tecla de fungdo DEFINIR/REPOR A ZERO para
ZERD ficar no modo Definir.

Premir a tecla do eixo X.

- VALOR DA POSICAO NOMINAL -

E n Introduzir valor da posicdo nominal para o orificio

X =20 mm e certificar-se de que ndo existe nenhuma
compensacao de radio da ferramenta activa.
= Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

VALOR DA POSIGAO NOMINAL

Introduzir valor da posicdo nominal para o orificio 1:
n n Y = 20 mm. Certificar-se de que néo existe nenhuma
compensacao de radio da ferramenta visivel.

= Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

VALOR DA POSIGAO NOMINAL

Introduza o valor da posicdo nominal para a
Hn profundidade do orificio:

Z =-12 mm. Prima Enter.

até que o valor indicado seja zero. O quadrado do
auxiliar de posicionamento grafico esta agora
centrado entre as duas marcas triangulares.

@ Perfurar orificio 1: Faga a translacdo do eixo X, Ye Z

Faca recuar a maquina de perfuracéo.

’ ‘ Prima a tecla do eixo X

44
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21 @
o 1
o
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0-1@ T ,30,
b4 > > X
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Fig. 1.34 Exemplo de perfuragao
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VALOR DA POSICAO NOMINAL

Enter

BI_E

Introduza o valor da posi¢do nominal para o0 ponto
X =30 mm,

marque a entrada como dimensé&o incremental, prima
a tecla de fungéo .

Prima Enter.

Prima a tecla do eixo V.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

Enter

[ ®|_E

Introduza o valor da posi¢do nominal para o ponto
Y =30 mm,

marque a entrada como dimenséao incremental, prima
a tecla de funcédo I.

Prima Enter.

Faca a translacdo do eixo X e Y até que o valor
indicado seja zero. O quadrado do auxiliar de
posicionamento grafico estd agora centrado entre as
duas marcas triangulares.

Prima a tecla do eixo Z.

VALOR DA POSICAO NOMINAL

Enter

0

ND 522/523

Prima Enter (utiliza a Ultima predefinicdo introduzida).

Perfurar orificio 2: Faca a translagao do eixo Z até que
o valor indicado seja zero. O quadrado do auxiliar de
posicionamento gréafico estd agora centrado entre as
duas marcas triangulares. Faca recuar a maquina de
perfuracéo.

| DEFIN.

D:01 F:1 1A= Ol 0:00| HH | INC |
PREDEFINIR 4 0.000
PREDEFINIR——||Y 0.000
%1 30.000 Z 0.000
v D Introd. posigéo,
Z sel. fipo (D) e
afastamento

raio da ferram
(R +/-).

de fresagem

X

I R +/-

AJUDA

Fig. 1.35 Exemplo de perfuracdo
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Calculadora de RPM

A calculadora de RPM ¢ utilizada para determinar as RPM (ou
velocidade de corte de superficie) com base num didmetro de
ferramenta especificada (peca, para aplicagbes de torneamento). Ver
Fig. 1.36. Os valores indicados nesta figura sdo apenas
exemplificativos. Consulte o manual do fabricante da ferramenta para
verificar os intervalos de velocidade do veio por ferramenta.

Prima CALC.

Prima a tecla de funcdo RPM para abrir o formulério CALCULADORA
DE RPM.

A calculadora de RPM requer um didmetro de ferramenta. Utilize as
teclas de hardware numeéricas para introduzir o valor do didmetro. O
valor do didametro sera predefinido para o didametro da ferramenta
actual. Se ndo existir um valor anterior introduzido neste ciclo de
poténcia, o valor predefinido sera 0.

Se for necessério um valor de velocidade de superficie, introduza-o
utilizando as teclas numéricas de hardware. Quando é introduzido
um valor de velocidade de superficie, seré calculado o valor de RPM
associado.

No campo VELOCIDADE DE SUPERFICIE, existe uma tecla de fungao
disponivel para abrir a ajuda online. A tabela podera ser consultada
para obter um intervalo recomendado de velocidades de superficie
para o material a ser maquinado.

Prima a tecla de funcdo UNIDADES para apresentar as unidades em
polegadas ou milimetros.

O formulario CALCULADORA DE RPM fecha-se premindo a tecla C.

46

D:01 F:1 |A: O

0:00/ HH | INC | |

CALCULADORA DE RPM

—DIAHETRO

5.0000

—VELOCID SUPERFICIE—
47.1233 H/HIN

—VELOCIDADE DO VEID -

3000.0 RPH

Introduzir o digmetro
da ferramenta ou
pega de rotagdo. A
velocidade do veio
serd calculada.

UHIDADES

AJUDA

Fig. 1.36 Formulario Calculadora de RPM
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Padroes circulares e lineares (Fresagem)

Esta seccdo descreve as funcdes do padrao de orificio para padrées
circulares e lineares.

Prima as teclas de hardware PADRAO CIRCULAR ou PADRAO LINEAR para
seleccionar a fungao do padrao de orificio pretendido e introduza a
informacao necesséria. Estes dados podem ser, geralmente, retirados
do desenho da peca de trabalho (por exemplo, profundidade do
orificio, nimero de orificios, etc.).

Com os padrdes de orificio, o ND 522/523 calcula entdo as posicdes
de todos os orificios e apresenta graficamente o padréo no ecra.

A funcéo Ver Grafico permite verificar o padrao do orificio antes de se
iniciar a maquinacéo. E util quando: se seleccionam orificios
directamente, se executam orificios separadamente e se saltam
orificios.

Funcoes para padroes de fresagem

Funcao Tecla de funcao
Prima esta para ver o esquema do padrdo
actual. VISTA
Prima para ir para o orificio anterior. ORIFICIO

AHTERIOR
Prima para avancar manualmente para o orificio ORIFICIO
seguinte. SEGUINTE
Pressionar para utilizar a posicéo existente.

HOTA

Prima para terminar a perfuragao. FIH

Padrao Circular
Informagao necesséria:

Tipo de padréo (total ou segmentado)

Orificios (nimero de)

Centro (centro do padrao circular no plano do padrao)

Raio (define o raio do padréo circular)

Angulo inicial (angulo do 12 orificio no padrao) - O angulo inicial situa-
se entre o eixo de referéncia de angulo zero e o primeiro orificio (

para mais informacoes ver "Eixo de referéncia de angulo nulo" na
pagina 14).

Angulo de passo (opcional: aplica-se apenas se criar um segmento
circular.) - O angulo de passo € o angulo entre orificios.

Profundidade (a profundidade alvo para perfuragdo no eixo da
ferramenta)

O ND 522/523 cula as coordenadas dos orificios para os quais se
desloca em seguida apenas por translagdo para mostrar o valor zero.

ND 522/5623
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Exemplo: Introduzir os dados e executar um padrao circular.
(Ver Fig. 1.37, Fig. 1.38 & Fig. 1.39.)

Orificios (n® de): 4

Coordenadas do centro: X =10 mm/Y =15 mm

Raio circular do perno: 5 mm

Angulo de inicio: (angulo entre eixo X e primeiro orificio): 25°
Profundidade do orificio: Z = -5mm

1? etapa: Introduzir dados

(*) Prima a tecla de funcao PADRAO CIRCULAR

.

TIPO DE PADRAO

SEGMENTO Introduzir o tipo de padréo circular (total). Coloque o
TOTAL cursor no campo seguinte.
ORIFICIOS

Introduza o nimero de orificios (4).

CENTRO DO CIRCULO

RAIO

ANGULO INICIAL

E B Introduza o angulo inicial (25°C).

ANGULO DE PASSO

Introduza as coordenadas X e Y do centro do circulo

Exemplo: (X =10), (Y = 15) ou premir NOTA para definir
a coordenada para a posicao actual. Coloque o cursor
no campo seguinte.

Introduza o raio do padréo circular (5).

Introduza o angulo de passo (90°) (isto sé podera ser
alterado se entrar num "segmento”).

48

D:01 F:1 [A: O

0:00| HWH | INC

=

PADRAD CIRCULAR

—TIPO

Introduzir as
coordenadas do

TOTAL || |centro do circulo.
—ORIFICIOS
4 T
—CENTRD s o
HOTA AJUDA

Fig. 1.37 Inicio do formulario Padréo Circular

D:01 F:1 [A: O

0:00| HWH | INC

| o=

PADRAD CIRCULAR

—RAID
5.000

—ANGULO INICIAL
25.0000°
—ANGULD DO PASSD

90.0000°

Definir a direcgéo de
padrao premindo a

tecla -.

HOTA

AJUDA

Fig. 1.38 P&gina 2 do formulério Padrao Circular

D:01 F-1 (@A: Ol D:00! MM | INC | F:1/4
8 -14.530

(+) Y -17.115

z 0.000

Deslocar (8.Y)

para 0,0,

° depois deslocar

o Z para 0,0.

DRIFiCIO ORIFiCID
VISTA || antenion || secumte || F™

Fig. 1.39 Vista do grafico de padréo circular
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PROFUNDIDADE

VISTA

Introduzir a profundidade quando necessério. A
profundidade do orificio é opcional e pode ser deixada
em branco.

Prima Enter.

Ao premir a tecla de funcao VER poderé alternar entre
as trés vistas do padréo (o gréfico, DTG e Absoluto).

2° passo: Perfuracao

®
&

@

ORIFIiCIO
SEGUINTE

FIM

ND 522/5623

Desloque-se para o orificio:
Faca a translacao do eixo X e Y até que o valor
indicado seja zero.

Perfurar:
Faca a translacao para que surja o valor zero no eixo
da ferramenta.

Apds a perfuracao, retire a maquina de perfuracéo no
eixo da ferramenta.

Prima a tecla de funcao ORIFICIO SEGUINTE.

Continue a perfuracdo dos restantes orificios
utilizando o mesmo procedimento.

Quando o padréo estiver terminado, prima a tecla de
funcado CONCLUIR.
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Padrao linear
Informacéo necesséria:

Tipo de padréo linear (fila ou estrutura)
Primeiro orificio (12 orificio do padrao)
Orificios por fila (numero de orificios em cada fila do padrao)

Espagamento de orificios (0 espagcamento ou afastamento entre
cada orificio da fila)

Angulo (o0 angulo ou rotacdo do padrao)

Profundidade (a profundidade alvo para perfuragao no eixo da
ferramenta)

Numero de filas (nimero de filas do padrao)

Espacamento de filas (o0 espacamento entre cada fila do padrao)
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Exemplo: Introduzir os dados e executar um padrao linear.
(Ver Fig. 1.40, Fig. 1.41 & Fig. 1.42).

Tipo de padréo: Fila

Primeira coordenada X do orificio: X = 20 mm
Primeira coordenada Y do orificio: Y = 15 mm
Numero de orificios por fila: 4

Espacamento de orificios: 10 mm

Angulo de inclinacao: 18°

Profundidade do orificio: -2

Numero de filas:3

Espacamento de fila: 12 mm

12 etapa: Introduzir dados

TIPO DE PADRAO

Prima a tecla de hardware PADRAO LINEAR.

Introduzir o tipo de padréao (Fila). Coloque o cursor no
campo seguinte.

FILA
QUADRD

X E Y DO PRIMEIRO ORIFICIO

ORIFICIOS POR FILA

ESPAGAMENTO DE ORIFICIOS

n n Introduza o espacamento de orificios (10).

ANGULO

n n Introduza o &ngulo de inclinacao (189).

Introduza as coordenadas X e Y (X = 20), (Y = 15).
Cologue o cursor no campo seguinte.

Introduza o nimero de orificios por fila (4). Coloque o
Cursor no campo seguinte.

ND 522/523

£
[})
()]
Y a
(<))
=
[
e g
S P
o9 ©
w ’pié,i/.%:i, lg
o L Q
X o
=) 2 ‘q’;
) . (%))
Fig. 1.40 Exemplo de padrao linear Q
10
D:01 F:1 |A: O 0:001 HH | INC || go
PADRAD LINEAR Seleccione o fipo de ‘6
—TIPO padrdo (FILA ou o
FILA ML) (@)
—PRIMEIRD ORIFICID— ()
3 £0.000 o—o—a—0 |
L 15000 & o oo -
—ORIFICID POR FILA— PN P P\
4
FILA
QUADRD AJUDA
Fig. 1.41 Formuléario Padrao Linear
D:01 F:1 |A: O 0:00| WM | INC | F:1/12
& 3 -20.000
& Y -15.000
&
" . i 2.000
& Deslocar (3,Y)
& para 0,0,
& a ||depois deslocar
& Z para 0,0.
&
»
DRIFiCI0 || ORIFICID
VISTR || aiTeRioR || seeumwte || ™

Fig. 1.42 Vista do gréafico de padrao linear

Y



| - 3 Operacoes especificas de fresagem

PROFUNDIDADE

Introduzir a profundidade quando necessério (-2). A
= H profundidade do orificio é opcional e pode ser deixada
em branco.

NUMERO DE FILAS

Introduza o nimero de filas (3).
ESPACAMENTO DE FILA

n H Introduza o espacamento entre filas,
prima Enter.
Enter

Prima a tecla de funcdo VER para ver o gréfico.

VISTA

2° passo: Perfuracao

Desloque-se para o orificio:
@ Faca a translacdo do eixo X e Y até que o valor

indicado seja zero.

Perfurar:
@ Faca a translacédo para que surja o valor zero no eixo
da ferramenta.

Ap6s a perfuracao, retire a méaquina de perfuracédo no
eixo da ferramenta.
. Prima a tecla de funcao ORIFICIO SEGUINTE.
ORIFICI0 ¢
SEGUINTE
Continue a perfuracdo dos restantes orificios
FIM utilizando o0 mesmo procedimento.

Quando o padréo estiver terminado, prima a tecla de
funcao CONCLUIR.
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Inclinar Fresagem e Fresagem Arc

Esta seccdo descreve as funcdes das caracteristicas Inclinar
Fresagem e Arc Fresagem.

Ao premir a tecla de hardware INCLINAR FRESAGEM, ou FRESAGEM ARC,
abrird o formuldrio de Entrada correspondente. Estas funcdes
disponibilizam uma forma de maquinar uma superficie diagonal lisa
(inclinar fresagem) ou uma superficie redonda (fresagem arco) usando
uma maquina manual.

Funcoes para fresagem Inclinar e arco.

Funcao Tecla de funcao
Premir para seleccionar o plano. PLAND
[¥Y]
Pressionar para utilizar a posicdo existente.
HOTA
Prima para regressar a etapa anterior. PASSD
AHTERIOR
Prima para avancar para a etapa seguinte. PASSD
SEGUINTE

Inclinar fresagem
Formulério entrada: Ver Fig. 1.43, e Fig. 1.44.

O formulério INCLINAR FRESAGEM ¢ utilizado para especificar a
superficie plana a ser fresada. Premir a tecla de hardware INCLINAR
FRESAGEM para abrir o formulério

Plano - Seleccionar o plano premindo a tecla de fungao PLANO. A
actual seleccéo é visualizada na tecla de funcéo e no campo plano.
O grafico na caixa de mensagens auxilia a selecgao do plano
adequado.

Ponto inicial: - Introduzir as coordenadas do ponto inicial ou premir
NOTA para definir a coordenada para a posicdo actual.

Ponto fim: - Introduzir as coordenadas do ponto de fim ou premir
NOTA para definir a coordenada para a posigao actual.

Passo: Introduzir o tamanho do passo. Ao fresar, esta é a distancia
entre cada passo ou passo ao longo da linha.

operador decide durante o funcionamento quanto devera

@ O tamanho do passo é facultativo. Se o valor for zero, o
deslocar-se entre cada passo.

Premir Enter para executar a operagdo de fresagem da superficie.
Premir C para sair do formulario sem executar. As definicbes serdo
mantidas até se desligar a maquina.

ND 522/5623
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Execucao

Executar a operacdo de fresagem abrindo o formulério de inclinacao
da fresagem e premindo a tecla de funcdo a tecla Enter. O ecra
altera-se para a vista DRO incremental.

Inicialmente, a DRO visualiza a distancia incremental actual em
movimento a partir do ponto de partida. Mover para o ponto inicial e
fazer um corte profundo ou uma primeira passagem pela superficie.
Premir a tecla de funcédo Passo Seguinte para continuar com o passo
seguinte ao longo do contorno.

Apds premir PASSO SEGUINTE, o visor incremental indica a distancia
a percorrer desde o passo seguinte ao longo do contorno da linha.

Caso nao tenha sido especificado nenhum tamanho de passo, o

visor incremental indica sempre a distancia do ponto mais préximo
na linha. Para seguir o contorno, mova os dois eixos em pequenos
passos, mantendo as posicoes (X,Y) o mais préximo de 0 possivel.

Ao executar uma operacao de fresagem de uma superficie, estao
disponiveis trés idiomas: DRO incremental, contorno e DRO
absoluto. Premir a tecla de funcao VISTA para alternar entre os ecras
disponiveis.

A vista de contorno indica a posicdo da ferramenta relativa a
superficie de fresagem. Quando o reticulo que representa a
ferramenta estiver na linha que representa a superficie, a
ferramenta esta em posigao. O reticulo da ferramenta permanece
fixo no centro do grafico. A medida em que a tabela € movida, a linha
de superficie move-se.

Premir a tecla de funcdo CONCLUIR para sair da operagao de
fresagem.

A compensacéao do raio da ferramenta é aplicada com base

@ no raio da ferramenta actual. Se a seleccdo do plano
envolver o eixo da ferramenta, a ponta da ferramenta
assume como tendo um topo esférico.

a-+lica-se com base na posicdo da ferramenta. O operador
deve abordar a superficie de contorno a partir da direcgao
adequada para que a compensacao da ferramenta seja
correcta.

@ A direccdo de afastamento da ferramenta (R+ ou R-)
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Exemplo: Premir a tecla de hardware Inclinar Fresagem para abrir

o formulario: (Ver Fig. 1.43).

Plano: XY (estédo disponiveis 3 opcdes- XY, YZ, & XZ) Seleccionar o

plano adequado.

Ponto Inicial: Introduzir dados ou premir a tecla de funcao NOTA

12 etapa: Introduzir dados

PLAHO
[xY]

Premir a tecla de fungao PLANO para seleccionar o
plano de fresagem.

Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO.

PONTO INICIAL

Introduzir as coordenadas do ponto inicial do
primeiro eixo ou premir NOTA para definir a
coordenada para a posicdo actual.

Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO
Introduzir as coordenadas do ponto inicial do
segundo eixo ou premir NOTA para definir a
coordenada para a posicao actual

PROXIMA ENTRADA DE DADOS

PONTO FIM

ND 522/523

Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO

Introduzir as coordenadas do ponto fim do primeiro
eixo ou premir NOTA para definir a coordenada para a
posicao actual.

Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO
Introduzir as coordenadas do ponto fim do segundo
eixo ou premir NOTA para definir a coordenada para a
posicao actual

D:01 F:1 |A: 0| 0:001 HH | ABS | |

de fresagem

LINHA FRESAGEM Premir PLAND para
PLAH0——— | |seleccionar o plano.
PONTO INICIAL—
% 0.000 4
Y 0.000 2
0
o
PLAND %
[XV] AJUDA )
Fig. 1.43 Formulario entrada: Plano g;
0
0:01 F:1 |A: 0Ol 0:001 WM | ABS | o= | go
LINHA FRESAGEM Introduzir o ponto ‘6
—PONTOD FIH—— | |FIM. o
S 0.000 (@)
Y 0.000 o
—PASS0 |
0.000 -
HOTA AJUDA

Fig. [.44 Formulario entrada: Ponto Fim



| - 3 Operacoes especificas de fresagem

PROXIMA ENTRADA DE DADOS

= Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO

TAMANHO DO PASSO

Introduzir o tamanho do passo. O tamanho do passo
é facultativo. Se o valor for zero, o operador decide
durante o funcionamento quanto devera deslocar-se
entre cada passo.

Enter premir Enter para executar o programa, ou a tecla de
funcao FIM para sair.

Arc Fresagem
Formulario entrada: Ver Fig. 1.45, Fig. 1.46 e Fig. 1.47
O formulario Fresagem Arco é utilizado para especificar a superficie

curva a ser fresada. Premir a tecla de hardware ARCO FRESAGEM para
abrir o formuldrio.

Seleccao do Plano: Seleccionar o plano premindo a tecla de funcéo
PLANO. A actual seleccéo é visualizada na tecla de funcéo e no campo
plano. O gréafico na caixa de mensagens auxilia a selecgao do plano
adequado.

Ponto central: Introduza as coordenadas do ponto central do arco.
Ponto inicial: Introduzir as coordenadas do ponto inicial.

Ponto fim: Introduzir as coordenadas do ponto de fim.

Passo: Introduzir o tamanho do passo. Aquando da fresagem, esta

€ a distancia ao longo da circunferéncia do arco entre cada passo ou
passo ao longo do contorno do arco.

operador decide durante o funcionamento quanto devera

@ O tamanho do passo é facultativo. Se o valor for zero, o
deslocar-se entre cada passo.
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Premir Enter ou EXECUTAR para executar a operacao de fresagem.
Premir ¢ para sair do formulério sem executar. As definicbes serdo
mantidas até se desligar a maquina.

Execucao
Executar a operacéo de fresagem abrindo o formulario de entrada e

premindo a tecla de funcdo EXECUTAR ou a tecla Enter. O ecra altera-

se para a vista DRO incremental.

Inicialmente, a DRO visualiza a distancia incremental actual a partir
do ponto inicial. Mover para o ponto inicial e fazer um corte profundo
ou uma primeira passagem pela superficie. Premir a tecla de funcdo
PASSO SEGUINTE para continuar com o passo seguinte ao longo do
contorno.

Apds premir PASSO SEGUINTE,, o visor incremental indica a distancia
a percorrer desde 0 passo seguinte ao longo do contorno do arco.

Caso nao tenha sido especificado nenhum tamanho de passo, o
visor incremental indica sempre a distancia do ponto mais préoximo
no arco. Para seguir o contorno, mova os dois eixos em pequenos
passos, mantendo as posicoes (X,Y) o mais proximo de 0 possivel.
Ao executar uma operacao de fresagem de uma superficie, estao
disponiveis trés idiomas: DRO incremental, contorno e DRO
absoluto. Premir a tecla de funcéo VISTA para alternar entre os ecrés
disponiveis.

A vista de contorno indica a posicao da ferramenta relativa a
superficie de fresagem. Quando o reticulo que representa a
ferramenta estiver na linha que representa a superficie, a
ferramenta esta em posicao. O reticulo da ferramenta permanece
fixo no centro do gréafico. A medida em que a tabela € movida, alinha
de superficie move-se.

Premir a tecla de funcdo CONCLUIR para sair da operagéo de
fresagem.

A compensacéao do raio da ferramenta € aplicada com base

@ no raio da ferramenta actual. Se a seleccdo do plano
envolver o eixo da ferramenta, a ponta da ferramenta
assume como tendo um topo esférico.

a+lica-se com base na posicao da ferramenta. O operador
deve abordar a superficie de contorno a partir da direccao
adequada para que a compensacgao da ferramenta seja
correcta.

@ A direccédo de afastamento da ferramenta (R+ ou R-)

ND 522/5623
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| - 3 Operacoes especificas de fresagem

Exemplo: Premir a tecla de hardware Fresagem Arco para abrir o
formulario de entrada: (Ver Fig. 1.45), (Fig. 1.46), e (Fig. 1.47).

Plano: XY (estédo disponiveis 3 opcdes- XY, YZ, & XZ) Seleccionar o . . . .
oo adequado. D:0| F:1 [A: O] 0:00] MM | ABS ||

Ponto Central: Introduzir dados ou premir a tecla de funcdo Nota ARC_FRESAGEM Pr‘emir‘. PLAND para
. PLAH0———— | |seleccionar o plano.
1° etapa: Introduzir dados m
. } _ POHTD CENTRAL———
PLANO Premir a tecla de fungao PLANO para seleccionar o ¥ 0.000
LAYl plano de fresagem. .
Y 0.000
Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO.
PLANO
PONTO CENTRAL [RY] AJUDA
Introduzir as coordenadas do ponto central ou Fig. 1.45 Formulario entrada: Arco
premir NOTA para definir a coordenada para a posicao
actual D:0| F:1 |A: O 0:00 MM | ABS |==¢|
Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO ARC FRESAGEM Introduzir o ponto
PROXIMA ENTRADA DE DADOS —PONTO INICIAL IHICIAL.
3 0.000
= Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO ¥ 0.000
—PONTO FIH
PONTO INICIAL E FIM A 0.000
Y 0.000

Introduzir as coordenadas XY do ponto inicial do eixo
ou premir NOTA para definir a coordenada para a
posi¢do actual. Introduzir as coordenadas do ponto HOTA aJuDA
fim do eixo ou premir NOTA.

Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO

Fig. .46 Formulario entrada: Ponto Inicial

LU T 3 QD0 D:0 F:1 [A: 0| 0:00] MM | ABS ||
= Prima a tecla de hardware SETA PARA BAIXO ARC FRESAGEMW Introduzir o tamanho

PASS0————— | |do passao.
0.000

TAMANHO DO PASSO

Introduzir o tamanho do passo. O tamanho do passo
¢é facultativo. Se o valor for zero, o operador decide
durante o funcionamento quanto devera deslocar-se

entre cada passo. <
A

Enter premir Enter para executar o programa, ou a tecla de
fungéo FIM para sair. aJuoa

Fig. .47 Formulario entrada: Ponto Fim
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| - 4 Operacoes especificas de
torneamento

Esta seccao trata de operacdes e fungdes de tecla especificas apenas
em aplicagbes de torneamento. As funcdes de teclas idénticas, quer
o ND 522/523 esteja configurado para aplicagdes de fresagem ou de
torneamento, sao descritas a partir de Pagina 17.

Perspectiva detalhada das funcoes de teclas de
funcao

icones de visualizacao especificos do torneamento

Funcio icone de
visualizacao

E utilizado para indicar que o valor apresentado Q
€ um valor de diametro. Nenhum icone visivel

indica que o valor apresentado € um valor de
raio.

Tecla de hardware Ferramenta

O ND 522/523 pode guardar afastamentos dimensionais para um

méximo de 16 ferramentas. Quando se altera uma peca de trabalho e
se determina um novo ponto de referéncia, todas as ferramentas sao
automaticamente referenciadas a partir do novo ponto de referéncia.

Antes de utilizar uma ferramenta, € necessario introduzir o respectivo
afastamento (a posicao do corte). Os afastamentos das ferramentas
podem ser definidos através das fungbes FERRAMENTA/DEFINIR ou
NOTA/DEFINIR.

Se mediu as ferramentas com um instrumento de predefinicao da
ferramenta, os afastamentos podem ser introduzidos directamente.
Ver Fig. 1.48.

Para aceder ao menu Tabela de Ferramentas:

Prima a tecla de hardware FERRAMENTA .

(NN

O cursor ird, por predefinicado, para o campo TABELA
DE FERRAMENTAS.

TABELA DE FERRAMENTAS

= = Escolha a ferramenta que pretende definir. Prima
Enter.

ND 522/5623

D:01 F:1 [A: OI 0:00] MM | ABS | |
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TOOL TRBLE (X/2)X/Z)

2
3
4
5 19.4512
b
7
8

1 19.0822

| - 4 Operac

FERRAMENTA| [FERRAMENTA
LIMPAR | [UTILIZACAD

RJUDA

Fig. 1.48 Tabela de ferramentas para o torneamento



| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Utilizacao da tabela de ferramentas
Exemplo: Introduzir os afastamentos na tabela de ferramentas

Definir os afastamentos da ferramenta com FERRAMENTA/

DEFINIR

A operacao de FERRAMENTA/DEFINIR pode ser usada para definir o
afastamento de uma ferramenta utilizando uma ferramenta, quando o

didmetro da peca de trabalho é conhecido. Ver Fig. .49

2K

60

Toque no didmetro conhecido no eixo X.

Prima a tecla de hardware FERRAMENTA. Escolha a
ferramenta pretendida.

Prima a tecla Enter.

Seleccione a tecla do eixo (X).

Introduza a posicao da ponta da ferramenta, por
exemplo, X=0 20 mm.

Se introduzir um valor de didmetro, assegure-se de
que o ND 522/523 estd no modo de visualizagao do
diametro (J).

Toque na superficie da peca de trabalho com a
ferramenta.

Coloque o cursor no eixo Z.

Defina a visualizacdo de posicdo para a ponta da
ferramenta para zero, Z=0. Prima Enter.

Fig. 1.49
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Definir o afastamento da ferramenta utilizando a fungcao NOTA/

DEFINIR

A funcdo NOTA/DEFINIR pode ser utilizada para definir o afastamento
de uma ferramenta quando a mesma esté sob carga e o didametro da
peca de trabalho ndo é conhecido. Ver Fig. 1.50.

A funcdo NOTA/DEFINIR ¢é util na determinagao dos dados da
ferramenta por toque na peca de trabalho. Para evitar que se perca o
valor da posicdo quando a ferramenta € retirada para medir a peca de
trabalho, esse valor pode ser guardado premindo NOTA.

Para utilizar a funcdo NOTA/DEFINIR:

(NN

]

HOTA

ND 522/5623

Prima a tecla de hardware FERRAMENTA. Seleccione a
ferramenta pretendida e prima Enter.

Seleccione a tecla do eixo X.

Virar um didmetro no eixo X.

Prima a tecla de fungao NOTA enquanto a ferramenta
ainda esta a cortar.

Retirar da posicdo actual.

Desligar o fuso e medir o didametro da peca de
trabalho.

Introduza o didmetro ou raio medido, por exemplo, 15
mm e prima Enter.

Se introduzir um valor de didametro, assegure-se de
que o ND 522/523 estd no modo de visualiza¢ao do
diametro (Q).

de torneamento

()

©

Ig

©

(]
Fig. 1.60 Definir o afastamento da ferramenta %
D:0l F:1 IA: 0| D:00] MM | ABS | | DEFIN. g
FERRAMENTA/DEFINIR ||% 0.000# (<]
FERRAMENTA———||Z 0.000 ‘&
b 15.000 [ LG
Z Rodar di. em g-

¥, press. HOTA

ou introduzir o

pos. <

ferramenta. |

HOTA AJUDA

Fig. 1.61 Formulario FERRAMENTA/DEFINIR



| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Tecla de hardware Ponto de referéncia

Ver "Tecla de funcdo Calc" na pagina 36 para obter informacoes
béasicas. As definicdes do ponto de referéncia definem as relacoes
entre as posigdes do eixo e os valores de visualizagdo. Para a maioria
das operacdes de torno mecéanico existe apenas um ponto de
referéncia do eixo X, o centro da placa de torno; no entanto, podera ser
util definir outros pontos de referéncia para o eixo Z. A tabela pode
receber um maximo de 10 pontos de referéncia. A forma mais facil de
definir pontos de referéncia é através do toque na peca de trabalho
num didmetro ou local conhecido e, em seguida, introduzir essa
dimensao como o valor que deveria estar a ser mostrado

Exemplo: Definir o ponto de referéncia de uma peca de trabalho. Ver
Fig. 1.62 & Fig. 1.63.

Sequéncia de eixos neste exemplo: X-Y -Z

Preparacao:
Chamar os dados da ferramenta seleccionando a ferramenta que esté
a utilizar para tocar na peca de trabalho.

Prima a tecla de hardware PONTO DE REFERENCIA.

Introduza o nimero do ponto de referéncia e prima a

Toque na peca de trabalho no ponto

62

O cursor estard no campo NUMERO PONTO REFER.

tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo EIXO X.

20

Fig. 1.62 Definir o ponto de referéncia de uma peca

de trabalho
D:2| F:1 [A: Ol 0:00/ MM | ABS | | DEFIM.
I]EF}HIH PONTO REFEREN.| (% 0.000#
’—HI.IHEHI] PONTO REFER.||2 0.000
z
PONTO DE REFERENCIA-| Voltar peca em

i 20.000 ¢ |||Z, press. HOTA
z T ou introduzir

pos.

ferramenta.

HOTA AJUDA

Fig. 1.53
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DEFINICAO DE PONTO DE REFERENCIA X

Introduza o didmetro da peca de trabalho nesse
Bl

= Se introduzir um valor de didmetro, assegure-se de
que o ND 522/523 esta no modo de visualizagdo do
diametro (Q).

Prima a tecla de seta PARA BAIXO para avancar para o
eixo Z.

@ Toque na superficie da peca de trabalho no ponto

DEFINICAO DO PONTO DE REFERENCIA PARA Z
n Introduza a posicao da ponta da ferramenta

(Z = 0 mm) para a coordenada Z- do ponto de
referéncia.

Enter Prima Enter.

ND 522/5623

de torneamento
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Definir o ponto de referéncia utilizando a funcao NOTA/DEFINIR

A funcdo NOTA/DEFINIR ¢é til para definir um ponto de referéncia
quando uma ferramenta esta sob carga e o didmetro da pecga de
trabalho ndo é conhecido. Ver Fig. .54 & Fig. .65

Para utilizar a funcdo NOTA/DEFINIR:

HOTA

64

Prima a tecla de hardware PONTO DE REFERENCIA.

0 cursor estara no campo NUMERO DO PONTO DE
REFERENCIA.

Introduza o nimero do ponto de referéncia e prima a

tecla de seta PARA BAIXO para ir para o campo EIXO X.

Virar um didmetro no eixo X.

Prima a tecla de funcdo NOTA enquanto a ferramenta
ainda esté a cortar.

Retirar da posicdo actual.

Desligar o fuso e medir o didametro da peca de
trabalho.

Introduza o didmetro medido, por exemplo, 15 mm e
prima Enter.

Se introduzir um valor de didmetro, assegure-se de
que o ND 522/523 estd no modo de visualizagao do
diametro (J).

L/,_
z
l ?
® X

Fig. 1.54

D:2| F:1 |A: Ol 0:00/ MM | ABS | | DEFIN.
DEFINIR PONTO REFEREM.][% 0.000%
—NOMERD POMTO REFER.-||Z 0.000

Z
—PONTO DE REFERENCIA-||Introduzir a

Y - | |posicéo real da

7 ferramenta.

AJUDA

Fig. 1.65 Definir o ponto de referéncia utilizando a
funcdo NOTA/DEFINIR
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Tecla de hardware Calculadora de Estreitamento

Pode calcular estreitamentos inserindo dimensdes a partir de uma
impressao, ou tocando numa peca de trabalho estreitada com uma
ferramenta ou indicador.

Utilize a calculadora de estreitamento para calcular o dngulo de
estreitamento. Ver Fig. .66 e Fig. 1.57.

Valores de entrada:
Para a razéo de estreitamento, o calculo necessita:
Alterar para o raio de estreitamento
Comprimento do estreitamento
Para calcular o estreitamento utilizando os didametros (D1, D2) e o
comprimento, é necessario:
Didametro inicial
Diametro fim
Comprimento do estreitamento

Prima a tecla de hardware CALC.

Poderéa notar que a seleccéo da tecla de funcao foi
alterada e inclui agora as fungdes de calculadora de
estreitamento.

COMPRIMENTO D1/D2

ESTREITAM.:
01/D2/L

Para calcular o estreitamento utilizando dois
didmetros e distancia entre eles, prima a tecla de
funcado ESTREITAM: D1/D2/L

Primeiro ponto estreitamento, DIAMETRO1,
introduza um ponto usando o teclado numérico e
prima Enter, ou toque na ferramenta num ponto e
prima NOTA.

Repita a accao para o campo DIAMETRO 2.

Ao utilizar a tecla NOTA, o angulo de estreitamento é
calculado automaticamente.

Ao introduzir manualmente a informacao, introduza
dados no campo COMPRIMENTO e prima Enter. O
angulo de estreitamento surgira no campo ANGULO

RAZAO DE ESTREITAMENTO

ESTREITAM:
RAZAD

Para calcular os angulos utilizando a razao da
alteragao do didmetro para comprimento, prima a
tecla de funcao ESTREITAMENTO: RAZAO

Utilizando as teclas numéricas, introduza dados nos
campos ENTRADA 1 e ENTRADA 2. Prima Enter
apds cada seleccéo.

A razéo e o angulo calculados surgirdo nos
respectivos campos.

ND 522/523

D:01 F:1 |A: 0| 0:00| WH | ABS | |

CALCULAD ESTREITAM | Introduzir o segundo
—DIAMETRO diametro.
01 10.0000
D2
—COHPRIHENTD——
25.0000 _
SANGILI————— | — -+
5.710p°
HOTA AJUDA

Fig. 1.66 Formulario Calculadora de Estreitamento -
Diametro 1

D:0/ F:1 [A: Of 0:00] HH | ABS | |

CALCULAD ESTREITAM ||Introduzir o primeiro
—DIAMETRO diametro.

D1

D2 5.0000
—COMPRIMENT0———

25.0000 ¥
—ANGUL——————— ‘I = T
5.7108° r

HOTA AJUDA

Fig. 1.57 Formulério Calculadora de Estreitamento -
Diametro 2
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Predefinicao

A funcao Predefinir foi explicada anteriormente no presente manual
(Ver "Predefinicdo" na pagina 40). A explicacdo e exemplos constantes
dessas pdginas baseiam-se numa aplicacdo de fresagem. Os
elementos fundamentais dessas explicagcdbes sdo 0s mesmos para as
aplicacoes de torneamento exceptuando os afastamentos do
didmetro da ferramenta (R+/-) e as entradas de raio versus diametro.

Os afastamentos do didmetro da ferramenta ndo possuem quaisquer
aplicagbes nas ferramentas de torneamento, pelo que esta
funcionalidade néo esta disponivel durante as predefinicbes de
torneamento.

Durante o torneamento, os valores de entrada podem ser de raio ou
didmetro. E importante assegurar-se de que as unidades inseridas
para predefinicdo estdo de acordo com o estado utilizado pelo visor no
momento. Um valor de didmetro é mostrado com o simbolo @. O
estado de visualizacdo pode ser alterado utilizando a tecla de funcdo
Rx (ver abaixo).

Tecla de funcao Ry (Raio/Diametro)

Os desenhos de pecgas de torno mecanico possuem, geralmente,
valores de didmetro. O ND 522/523 poderd mostrar-lhe o raio ou o
didmetro. Quando o didametro é mostrado, o simbolo de diametro (J) /

surge junto ao valor da posicao. Ver Fig. |.58.

Exemplp: Visualizacdo do raio, posicao 1 X = 20 mm 3 _@)_‘ Z
Visualizacdo do didmetro, posicao 1 X = @ 40 mm DQ
O 20

Prima a tecla de funcdo Rx para comutar entre a
visualizacdo do raio e a visualizacdo do diametro.

Ry

Fig. 1.68 Peca de trabalho para visualizagao de raio/
didmetro
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Tecla de hardware Vectorizacao

A vectorizacao quebra o movimento do eixo composto na alimentacéao
cruzada de eixos longitudinais. Ver Fig. 1.59. Se, por exemplo, estiver
a tornear fios, a vectorizacédo deixa-o ver o didmetro do fio no visor do
eixo X, mesmo que esteja a deslocar a ferramenta de corte com o
volante do eixo composto. Com a vectorizagao activada, podera
predefinir o raio desejado ou o didmetro no eixo X, para que possa
‘maquinar até zero".

Quando ¢ utilizada a vectorizagdo, o eixo (composto) de

@ cursor superior deve ser atribuido ao eixo de visor inferior.
O componente de alimentacdo cruzada do movimento do
eixo sera entdo apresentado no eixo de visor superior. O
componente longitudinal do movimento do eixo sera
entdo apresentado no eixo de visor intermédio.

Prima a tecla de hardware VECTORIZACAO.

Prima a tecla de funcao LIGADO para permitir a caracteristica de
vectorizacao.

Percorra com a seta para baixo até ao campo Angulo para introduzir o
angulo entre o cursor longitudinal e o cursor superior, com 02 a indicar
que o cursor superior se desloca paralelamente ao cursor longitudinal.
Prima Enter.

ND 522/5623

D:0f F:1 [A: Of 0:00] WM | ABS | |

VECTORIZACAD

ESTADD
( LIGADD

ANGUL0—————
30.0000°

Definir o dngulo do
eixo composto.

Fig. 1.69 Vectorizacao
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| - 4 Operacoes especificas de torneamento

Associacao Z (apenas aplicacoes de torneamento)

A aplicacdo Torneamento ND 522/523 fornece um método rdpido para
associar o0 Zy € a posicao do eixo Z num sistema de 3 eixos. O visor
pode ser associado em visualizagdes Z ou Z Ver Fig. 1.60.

Activar Associacao Z

Para associar Zy e 0 eixo Z e ter o resultado apresentado no visor Zo,
mantenha premida a tecla Z, aproximadamente 2 segundos. A soma
das posicdes Z sera apresentada no visor Z, € o visor Z ficard em
branco. Ver Fig. 1.61.

Para associar Zy e 0 eixo Z e ter o resultado apresentado no visor Z,
mantenha premida a tecla Z aproximadamente 2 segundos. A soma
das posicoes Z serd apresentada no visor Zy e o visor Z ficard em
branco. A associagao € preservada entre os ciclos de alimentacgao.

Ao deslocar as entradas Z, ou Z, seré feita a actualizacdo da posicédo Z
associada.

Quando uma posicédo é associada, deve ser encontrada a marca de
referéncia para ambos os codificadores para activar o ponto de
referéncia anterior.

Desactivar Associacao Z

Para desactivar a associacao Z, prima a tecla de eixo do visor que
estiver em branco. As posicoes individuais dos visores 7y € Z seréo
restauradas.

68

D:01 F:1 |A: 0| 0:00| HH | ABS || DEFIN.

10000
5000 -
7500 -

X
L
Vi

MM

POL DEFINIR
AJUDA e R SERD

Fig. 1.60 Formulario de visualizagdo normal

D:01 F:1 |A: Of 0:001 HH | ABS || DEFIN.

10000
12500

X
L

MM

POL DEFINIR
AJUDA o Re “JERD

Fig. 1.61 Activar Associacdo Z
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Il - 1 Instalacao e ligacao eléctrica

Itens fornecidos

Unidade de visualizacdo do ND 522/523
Conector de alimentacao

Guia de referéncia répida

Conjunto inclinagdo/articulacdo

Acessorios

Base de montagem
Conjuntos de bracos de montagem diversos

Unidade de visualizacao do ND 522/523

Localizacdao de montagem

Cologue a unidade numa &rea bem ventilada de forma a que esteja de
facil acesso durante o funcionamento normal.

Instalacao

E utilizada uma pega de fixacao para prender o ND 522/523 na parte
inferior de uma base de montagem. O conjunto de montagem DRO
vem fornecido com um kit oscilagdo/ articulagdo: Ver "Pega ND 522/
523 N2 |d. 618025-01" na pagina 89.

Ligacao eléctrica

Nao existem pecas de assisténcia técnica no interior da
unidade. Logo, o ND 522/523 nunca deve ser aberto.

O comprimento do cabo de alimentagao nao deve exceder
0s 3 metros.

Faca uma ligacao a terra de proteccao ao terminal
condutor de protecgao na parte posterior da unidade. Esta
ligacdo nunca deve ser interrompida.

a unidade estiver a ser alimentada de corrente eléctrica,

2 Nao estabelegca nem remova quaisquer ligagdes enquanto
caso contrario podera provocar danos internos.

Utilize apenas fusiveis de substituicado originais.
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Requisitos eléctricos
Voltagem AC100V ...240V (-15 % ... +10 %)

Poténcia 54 W méx.

Frequéncia 47 Hz ... 63 Hz (x3 Hz)

Fusivel T 500 mA/250 VCA, 5 mm x 20 mm,
Slo-Blo (fusivel de fase e neutro)

Proteccao

ambiental (EN 60529) painel posterior IP 40

painel frontal IP 54
Temperatura de funcionamento 0° a 45°C (32°a 113°F)
Temperatura de armazenamento  -20° a 70°C (-4° a 158°F)
Peso mecéanico 2,6 kg (6.81b.)

Ligacao do conector de alimentacao (ver Fig. Il.1)
Cabos ligados: L e N

Terra: @

Diametro minimo do cabo de ligagao a alimentacdo de corrente
eléctrica: 0,75 mm®.

Ligacao a terra de proteccao (ligacao a terra)

painel posterior ao ponto estrela de ligacdo a terra da
maguina. Seccéo transversal minima do fio de ligagéo:
6 mm~, ver Fig. 11.2.

f E necessario ligar o terminal do condutor de proteccdo no

Manutencao preventiva

N&o é necessario qualquer tipo de manutencéo preventiva. Para
limpar, passe suavemente com um pano que nao largue pélo.

ND 522/5623

/4

ectrica

(]
[] o
15+]
I E— On
(1]
D
L) | (N 0
L e
- ©n
L)
©
Fig. II.1 Conector de alimentacédo "u';
==
F
|
e A
=0
. J
J
Fig. 1.2 Terminal terra de proteccdo no painel

posterior.



léctrica

igacao e

Il - 1Instalacao el

Ligacao dos codificadores

O ND 522/523 pode ser utilizado com codificadores HEIDENHAIN

linear e rotativo que disponibiliza sinais digitais de nivel TTL.

O cabo de ligacao nao deve exceder os 30 m (100 pés) de

comprimento.

A\

Nao estabelegca nem remova quaisquer ligagdes enquanto
a unidade estiver a ser alimentada de corrente eléctrica,

Disposicao dos pinos para entradas de codificador.

Conector D-sub Sinal
9-pinos

1 /

2 Ua
3 Uat
4 Ua2
5 Ua2
6 oV
7 Up
8 Ua0
9 Uso

O operador pode configurar qualquer entrada do codificador para

qualguer eixo.

Pré-configuragao:

Entrada do Fresagem Torneamento
codificador
X1 X X
X2 Y Zo
X3 Z Z
72

Fig. 11.3

Fig. I1.4

[}

Pinagem de ficha X1 - X3 com placa de
9 pinos para entrada do sinal do codificador
no painel posterior do ND522/523.

Entradas do cidificador na parte posterior do

ND 522/523.
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Il - 2 Configuracao de Instalacao

Parametros de configuracao de instalacao

Pode aceder-se a configuracéo de instalagédo premindo a tecla de
fungao CONFIGURACAO, que, por sua vez, faz surgir a tecla de funcéo
CONFIGURACAO DE INSTALACAO. Ver Fig. Il.5

Os parametros de configuragao de instalacao séo determinados
durante ainstalacéo inicial e, provavelmente, ndo serdo alterados com
frequéncia. Por este motivo, os parametros de configuracédo de
instalacédo sao protegidos por palavra-passe: (95148). Digite estes
numeros utilizando o teclado numérico €, em seguida, prima Enter.

Configuracao do codificador

A opcao de CONFIGURACAO DO CODIFICADOR é utilizada para
definir a resolugéo e o tipo do codificador (linear, rotativo), a direccao
de contagem e o tipo de marca de referéncia. Ver Fig. I1.6.

Ao abrir a configuracéo de instalagéo, o cursor ira, por predefinicéo,
para o campo CONFIGURACAO DO CODIFICADOR. Prima Enter. Abre-se
uma lista de possiveis entradas de codificador.

Escolha o codificador que pretende alterar e prima Enter.

O cursor ficard no campo TIPO DE CODIFICADOR, seleccione o tipo
de codificador premindo a tecla de funcdo LINEAR/ROTATIVO.

Para codificadores lineares, cologue o cursor no campo
RESOLUCAO e utilize as teclas de funcdo MAIS FORTE ou MAIS
FRACA para seleccionar a resolugao do codificador em um (10, 5, 2,
1, 0,5) ou digite a resolucdo exacta. Para codificadores rotativos,
introduza o numero de linhas por revolucao.

No campo MARCA DE REFERENCIA, alternar a tecla de funcao
MARCA REF selecciona se o codificador ndo possui sinal de referéncia,
com NENHUM, marca de referéncia unica, com UNICA, ou com a tecla
de funcdo CODIFICADA para codificadores com a referéncia da
distancia codificada.

ND 522/5623

D:0| F:1 |R: 0

0:001| WM | ABS | |

CONFIGUR. INSTALACAD

CONFIGUR. CODIFICADOR
CONFIGURAGAD VISOR

COMPENSACAD DE ERRD
COMP. REACCAD RETORM

DIAGHOSTICO

Definir a aplicagdo do
contador (FRESAGEM ou
TORH) & o nimero de
eix0s,

CONFIGUR. | | _IMPORTH
TAREFA || EXPORTAR

==

AJUDA

Fig. I1.5

D:01 F:1 [R: O

Ecré de instalacédo

0:00( HH | ABS |wr |

CONFIGUR. CODIFICADOR ¢

—TIPO CODIFICADOR—
LINEAR

—RESOLUGAD
5.0 pm
—MARCA REFERENCIA—

CODIFICADD / 1000

Premir HARCA REF
para seleccionar o
tipo de marcas de
referéncia no
codificador.

HARCA REF || ESPACAMTO
[CODIFY || [1600] AJUDA
Fig. 1.6 Formulério Configuracao Codificador
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Para marcas de referéncia codificadas, prima a tecla de funcao
ESPACAMENTO para seleccionar 500, 1000 ou 5000 (LB 382C).

No campo DIRECCAO DE CONTAGEM, seleccione a direcgéo de
contagem premindo a tecla de funcdo POSITIVA ou NEGATIVA. Se a
direccédo de contagem do codificador corresponder a direccdo de
contagem do utilizador, seleccione a opgao POSITIVA. Se as
direcgdes ndo forem correspondentes, seleccione a opgao
NEGATIVA.

No campo MONITORIZAR ERRO, seleccione se o sistema
monitoriza e apresenta os erros do codificador seleccionando
LIGADO ou DESLIGADO. Quando ocorrer uma mensagem de erro,
prima a tecla C para a limpar.

ao

de Instalacg

iguracao

Configuracao de visualizacao

O formulario CONFIGURACAO DE VISUALIZACAO ¢ onde o operador
determina quais 0s eixos a visualizar e a respectiva ordem.

Seleccione a visualizacdo pretendida e prima Enter.

Prima a tecla de funcao LIGAR/DESLIGAR para ligar ou desligar o visor.
Prima a tecla de seta ESQUERDA ou DIREITA para seleccionar a
etiqueta do eixo.

Va para o campo ENTRADA.

Prima 1, 2 ou 3 para seleccionar o nimero de entrada do codificador
(X1, X2, ou X3).

Va para o campo RESOLUCAO DE VISUALIZACAO. Prima as teclas
de funcao MAIS FORTE ou MAIS FRACA para seleccionar a resolugdo
de visualizacéo.

para codificadores de rotagéo, percorra o campo VISUALIZACAO
ANGULOQ. Premir a tecla de funcdo ANGULO para seleccionar o
formato da visualizacdo do angulo.

Il -2 Conf

Associacao
Prima as teclas numéricas associadas a entrada do codificador
localizada na parte posterior da unidade. Prima as teclas de funcéo
+ OU- para associar uma segunda entrada a primeira. Os nimeros de
entrada sdo visualizados junto da etiqueta do eixo, indicando que se
trata de uma posigdo associada (ou seja, 2 + 3). Ver Fig. 11.8.

74

Il Informacées técnicas @



Compensacao de erro

A distancia percorrida por uma ferramenta de corte e medida por um
codificador, poderd, em certos casos, ser diferente da distancia real
percorrida. Este erro pode ocorrer devido a erro do passo do parafuso
de cabeca de bola ou desvio e inclinagdo dos eixos. Este erro podera
ser linear ou nao linear. E possivel determinar estes erros com um
sistema de medigao de referéncia, por exemplo o VM 101 da
HEIDENHAIN ou com blocos calibradores. Através da anélise do erro
€ possivel determinar qual a forma de compensacao necessaria, erro
linear ou néo linear.

O ND 522/523 proporciona a possibilidade de compensar estes erros,
podendo cada eixo ser programado independentemente com a
compensacgao adequada.

A compensacao de erros s6 estara disponivel qguando se
utilizam codificadores lineares.

Compensacao de erro linear

A compensacao de erro linear pode ser aplicada no caso de os
resultados da comparacdo efectuada com um padrao de referéncia
mostrarem um desvio linear ao longo de todo o comprimento medido.
Nesse caso, o erro pode ser compensado através do célculo de um
Unico factor de correccéo. Ver Fig. 1.7 & Fig. 11.8

Uma vez determinada, a informacgao do erro do codificador é
introduzida directamente. Prima a tecla de funcdo TIPO para
seleccionar a compensacao LINEAR.

Introduza o factor de compensacao em partes por milhao (ppm) e
prima a tecla Enter.

ND 522/5623

Para calcular a compensacéo de erro linear utilize
a seguinte férmula:

Factor de correccéo CEL = (%) x 10° ppm

com S = comprimento medido com padrdo de
referéncia
M =comprimento medido com dispositivo
no eixo

Exemplo
Se o comprimento do padréo utilizado for 500 mm
e o comprimento medido ao longo do eixo X- for
499,95, entao a CEL para o eixo X- & 100 partes
por milhao (ppm).

CEL = ( 500 —499.95

6
499.95 )“O ppm

CEL = 100 ppm
(arredondado para o nimero
inteiro mais proximo)

Fig. Il.7  Compensacéao de erro linear, formula de

célculo
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Compensacao de erro nao linear

A compensacao de erro nao linear deve ser aplicada no caso de os
resultados da comparacéo efectuada com um padrdo de referéncia
mostrarem um desvio alternado ou oscilante. Os valores de correcgdo
necessarios sao calculados e introduzidos numa tabela. O ND 522/523
suporta até 200 pontos por eixo. O valor do erro entre dois pontos de
correcgao adjacentes introduzidos € calculado por interpolagao linear.

A compensagao de erro nao linear esta disponivel apenas

@ em escalas com marcas de referéncia. Se tiver sido

definida uma compensacéo de erro néo linear, so6 sera
aplicada uma compensagao de erro quando as marcas de
referéncia tiverem sido ultrapassadas.

Iniciar uma tabela de compensagao de erro ndo linear

Seleccione Néo Linear premindo a tecla de fungao TIPO.

Para iniciar uma nova tabela de compensacéo de erro, prima em
primeiro lugar a tecla de fungdo EDITAR TABELA. Prima Enter.

Todos os pontos de correcgao (até 200) possuem espacamentos
idénticos a partir do ponto inicial. Introduza a distancia entre cada um
dos pontos de correcgao. Prima a tecla de seta PARA BAIXO.

Introduza o ponto inicial da tabela. O ponto inicial & medido a partir
do ponto de referéncia da escala. Se a distancia nao for conhecida,
podera deslocar a localizacdo do ponto inicial e premir INDICAR
POSICAO. Prima Enter.
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D:01 F:1 |A: O

0:00/ HH | ABS | |

COMPENSACAD DE ERRD

0 PPH

—ENTRADA X1———

DESLIGADD

—ENTRADA X2———

—ENTRADA X3———
DESLIGADD

A compensagéo de
erro para esta
entrada esta
DESLIGADA.

Premir TIPD para
seleccionar
compensagio de erro
linear ou néo-linear.

TIPD
[DESLIGADO]

AJUDA

Fig. 1.8

Formulério de compensacéao de erro linear
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Configuracao da tabela de compensacao

Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA para ver as entradas da
tabela.

Utilize as teclas de seta PARA CIMA ou PARA BAIXO ou as teclas
numéricas para mover o cursor para o ponto de correcgao a ser
adicionado ou alterado. Prima Enter.

Introduza o erro conhecido existente neste ponto. Prima Enter.

Quando terminar este procedimento, prima a tecla C para sair da
tabela e voltar ao formulario COMPENSACAO DE ERRO.

Leitura do grafico

A tabela de compensacgao de erro pode ser visualizada nos formatos
de tabela ou grafico. O gréafico mostra a representacao de um erro de
tradugdo versus um valor medido. O gréfico possui uma escala fixa. A
medida que o cursor se desloca pelo formulério, a localizagao do ponto
sobre o gréfico é indicada por uma linha vertical.

Visualizacao da tabela de compensacao
Prima a tecla de fungdo EDITAR TABELA.

Para alternar entre as vistas de tabela e gréfico, prima a tecla de
funcéo VER.

Prima as teclas de seta PARA CIMA ou PARA BAIXO ou as teclas
numeéricas para mover o cursor dentro da tabela.

Os dados contidos na tabela de compensacéo de erro podem ser
guardados num PC ou carregados a partir de um PC através da porta
USB.

Exportacao da tabela de compensacao actual
Prima a tecla de fungdo EDITAR TABELA.
Prima a tecla de funcado IMPORTAR/EXPORTAR.
Prima a tecla de funcdo EXPORTAR TABELA.

Importacdao de uma nova tabela de compensacao
Prima a tecla de funcdo EDITAR TABELA.
Prima a tecla de funcado IMPORTAR/EXPORTAR.
Prima a tecla de fungdo IMPORTAR TABELA.

ND 522/5623
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Compensacao da reaccao de retorno

Ao utilizar um codificador rotativo com um parafuso de avanco, uma
alteracéo na direccao da tabela podera causar um erro na posicao
mostrada devido a folgas existentes no conjunto de parafuso de
avanco. Esta folga é denominada reaccéo de retorno. Este erro pode
ser compensado através da introdugao da quantidade de reaccao de
retorno do parafuso de avanco na funcionalidade Compensacéo da
Reaccéo de Retorno. Ver Fig. 11.9.

Se o codificador rotativo estiver a exceder o valor da tabela (o valor
indicado € superior a posicdo verdadeira da tabela), trata-se de uma
reaccao de retorno positiva, sendo o valor introduzido o valor positivo
da quantidade de erro.

Né&o existe qualquer compensacédo de reacgao de retorno com valor
0,000.
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D:0 F:1 [A: O

0:001 MM | ABS | |

COMP. REACCAD RETORHO

DESLIGADOD

—ENTRADA X1——

—ENTRADA X2——

DESLIGADOD

—ENTRADA X3——

Especificar a
guantidade de reacgéo
de retorno existente
entre o codificador e
a maguina.

LIGADC
DESLIGADD

AJUDA

Fig. 1.9
retorno

Formulério de compensacao da reaccéo de
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Definicoes do contador

O formulario DEFINICOES DO CONTADOR ¢ o parametro em que o
operador define a aplicacdo do utilizador para a leitura. As escolhas
possiveis séo as aplicacoes de fresagem ou de torneamento. Ver Fig.
[1.10

Surge uma tecla de fungéo PREDEFINICAO DE FABRICA na escolha de
opcodes DEFINICOES DO CONTADOR. Ao serem premidos, 0s
pardmetros de configuracao (para fresagem ou torneamento) serao
repostos nas predefinicdes de fabrica. Sera pedido ao operador que
prima SIM para definir os parametros para as predefinicdes de fabrica
ou NAO para cancelar e regressar ao ecra do menu anterior.

0 campo NUMERO DE EIXOS define o nimero de eixos necessarios.
Surgira uma tecla de fungao de eixos para seleccionar entre 0s eixos
20u3

Diagndéstico

O formulario DIAGNOSTICO permite testar o teclado, os indicadores
de aresta e os codificadores. Ver Fig. I1.11

Teste do teclado
Quando um interruptor é premido e libertado, é apresentada uma
indicacao numa imagem do teclado.

Prima cada uma das teclas de funcdo e de hardware para as testar.
Para indicar que uma tecla esté a funcionar correctamente, surgira
um ponto sobre a mesma apds ter sido premida.

Prima a tecla C duas vezes para sair do teste do teclado.

Teste do visor

Para testar o visor, prima a tecla Enter para definir o visor para preto
sélido, branco soélido e de novo em normal.

ND 522/5623

0:01 F:1 [A: O

0:001 MM | ABS | |

DEFINICOES CONTADOR

—APLICACAD

FRESAGEM
—HOMERD DE EIX0S—

Definir a aplicagdo em
FRESAGEH ou TORH.

Premir PREDEFINICOES
para repor todos os

3 = -
3 : tros d _
—MEMORIA DE POSICAD— paramefros de origem
DESLIGADD
FRESAGEM | -
TORNEAMENT PREDEFINICO aJuoa

Fig. 1110 Formulario DEFINICOES DO CONTADOR

0:00 F:1 |A: Ol 0:001 WM | ABS | |
O0O00 I.Isa_r'_ns graficos para
verificar guando se
% 5%%% prime e solta uma
tecla.
CIOI00]
[I 100 ||para sair, premir a
tecla limpar(C) duas
D D D %EE Yezes.
U~ OO

Fig. 1111

Formulario DIAGNOSTICO
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Il - 3 Parametros do codificador

Il - 3 Parametros do codificador

As tabelas seguintes representam uma lista parcial de codificadores.
Estas tabelas descrevem todos os pardmetros de funcionamento que

devem ser definidos nos codificadores. A maioria das entradas
encontram-se nas instrucdes de funcionamento do codificador.

Exemplo de defini¢oes para codificadores lineares HEIDENHAIN

Codificador Resolucao Marcas de referéncia
LS 328C 5um Unico/1000

LS 628C

LB 382 com Tum Unico

IBV 101

LB 382C com Tum Unico/2000

IBV 101

LS 378C Tum Unico/1000

LS 678C

Exemplo de defini¢coes para codificadores rotativos HEIDENHAIN

Codificad Contagem de | Resolucao Marcas
ores linha de
rotativos referéncia
ROD 420 50 a 5000 1,8° a 64,8 arc seg unico
ROD 426 50 a 10000 1,8°a 32.4 arc seg unico
ROD 1020 | 250 a 3600 .36° a 90 arc seg unico
ROD 1070 1000 a 3600 32,4 a9 arc seg Unico
ERN 120 1000 a 5000 324 a 64,8 arc seg Unico
ERN 420 250 a 5000 .36° a 64,8 arc seg Unico
ERN 1020 250 a 3600 .36° a 90 arc seg dnico
ERN 1070 1000 a 3600 32,4 a9 arc seg Unico
Exemplo de defini¢coes para codificadores de angulo HEIDENHAIN
Codificad Contagem de | Resolucao Marcas
ores de linha de
angulo referéncia
ROD 225 9000 ou 10000 | 36 a 18 arc seg Unico
ROD 275 18000 3,6a 1.8arc seg Unico
80
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Il -4 Interface de dados

A interface de dados do ND 522/523 inclui a porta USB. A porta USB
suporta os dois tipos de comunicacdes de dados bi-direccionais, o que
permite que os dados sejam exportados para ou importados de um
dispositivo externo e que sejam efectuadas operacdes externas
através da interface de dados.

Os dados que podem ser exportados do ND 522/523 para um
dispositivo série externo incluem:

Parametros de configuracédo de tarefas e de instalacdo
Tabelas de compensacao de erro nao linear

Os dados que podem ser importados para o ND 522/523a partir de um
dispositivo externo incluem:

Comandos de chave remotos de um dispositivo externo
Parametros de configuracao de tarefas e de instalacdo
Tabelas de compensacao de erro nao linear

Este capitulo inclui os conhecimentos necessarios sobre configuragao
da interface de dados:

ND 522/5623
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Il - 4 Interface de dados

Porta USB (tipo “B")

A porta USB situa-se no painel posterior. Podem ser ligados a esta
porta 0s seguintes dispositivos:

Computador pessoal com interface de série de dados

Para efectuar operacbes que suportam a transferéncia de dados,
estara disponivel uma tecla de funcdo IMPORTAR/EXPORTAR.

Para exportar ou importar dados entre o ND 522/523 e um computador
pessoal, este deverd utilizar um software de comunicacdes de
terminal, como, por exemplo, o TNC Remo. (TNC Remo is available for
free at: http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm.
Contacte o seu distribuidor Heidenhain para obter mais informacoes.)
Este software processa os dados enviados ou recebidos através da
ligacédo do cabo série. Todos os dados transferidos entre o ND 522/
523 e o PC estdo em formato de texto ASCII.

Para exportar dados do ND 522/523 para um PC, este deve ser
preparado previamente para receber os dados e guardé-los num
ficheiro. Configure o programa de comunicacéo de terminal para
capturar os dados de texto ASCIl da porta COM para um ficheiro no
PC. Apds o PC estar pronto para a recepgdo de dados, inicie a
transferéncia dos mesmos premindo a tecla de funcdo IMPORTAR/
EXPORTAR do ND 522/523. Seleccione EXPORTAR.

Para importar dados para o ND 522/523 a partir de um PC, o ND 522/
523 deve ser preparado para receber os dados. Prima a tecla de funcdo
IMPORTAR/EXPORTAR do ND 522/523. Seleccione IMPORTAR. Quando o
ND 522/523 estiver pronto, configure o programa de comunicagdes de
terminal do PC para enviar o ficheiro pretendido no formato de texto

ASCII.

Formatacao de dados

Os dados séo transferidos na seguinte sequéncia:

O ND 522/523 nao suporta protocolos de comunicagao
@ como o Kermit ou o0 Xmodem.

Operacoes externas através da porta USB

E possivel operar a unidade de visualizagéo através da interface de
dados USB utilizando um dispositivo externo. Estao disponiveis os
seguintes comandos principais:

Formatar

<ESC>TXXXX<CR> Tecla premida
Sequéncia de comandos Funcao
<ESC>T9000<CR> Tecla "0"
<ESC>T9001<CR> Tecla "1"
<ESC>T9002<CR> Tecla "2"
<ESC>T9003<CR> Tecla "3"
<ESC>T9004<CR> Tecla "4"
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Sequéncia de comandos Funcao
<ESC>T9005<CR> Tecla "5"
<ESC>T9006<CR> Tecla "6"
<ESC>T9007<CR> Tecla "7"
<ESC>T9008<CR> Tecla "8"
<ESC>T9009<CR> Tecla "9"
<ESC>T9010<CR> Tecla ‘CE' ou 'CL’
<ESC>T9011<CR> Tecla "."
<ESC>T9012<CR> Tecla "Enter"
<ESC>T9010<CR> Tecla "X"
<ESC>T9014<CR> Tecla "Y'/'Z"/"Zo"
<ESC>T9015<CR> Tecla "Z"
<ESC>T9016<CR> Tecla "Tecla de funcéo 1"
<ESC>T9017<CR> Tecla "Tecla de funcéo 2"
<ESC>T9018<CR> Tecla "Tecla de funcéo 3"
<ESC>T9019<CR> Tecla "Tecla de funcéo 4"
<ESC>T9020<CR> Tecla "Seta esquerda”
<ESC>T9021<CR> Tecla "Seta direita"
<ESC>T9022<CR> Tecla "Seta para cima"
<ESC>T9023<CR> Tecla "Seta para baixo"
<ESC>T9024<CR> Tecla "+"
<ESC>T9025<CR> Tecla ™"
<ESC>T9026<CR> Tecla "x"
<ESC>T9027<CR> Tecla '/
<ESC>T9028<CR> Tecla ‘Raiz quadrada’
<ESC>T9029<CR> Tecla "Pi"
<ESC>T9030<CR> Tecla "INC/ABS"
<ESC>T9031<CR> Tecla "1/2"
<ESC>T9032<CR> Tecla "Calc."
<ESC>T9033<CR> Tecla "Ponto de referéncia’
<ESC>T9034<CR> Tecla "Ferramenta"
<ESC>T9035<CR> Tecla "Padrao Circular"
<ESC>T9036<CR> Tecla "Padrao Linear"
<ESC>T9037<CR> Tecla "Inclinar fresagem"/
"Vectorizagao"
<ESC>T9038<CR> Tecla "Arc Fres/Calc Estreitam."
ND 522/523



Il -5 Saida de valor medido

Il -5 Saida de valor medido

Exemplos da saida de caracteres na interface de dados

Se tiver um PC podera recuperar os valores de ND 522/523. Nos trés
exemplos, a saida do valor medido € iniciada em Ctrl B (enviada
através da interface USB). O Ctrl B transmitira os valores visualizados
no momento no modo Incremental e Absoluto, visivel no momento.

Exemplo 1: Eixo linear com visualiza¢do do raio X = + 41,29 mm

X1 =+ 41 ) 29 R | <CR> <LF>

Eixo coordenado

Sinal igual

Sinal +/-

2 a 7 locais antes do ponto decimal

Ponto decimal

1 a 6 coloca depois do ponto decimal

Unidade: espaco em branco para mm, " para polegadas

Visualizagdo abosoluta:

R para raio, D para diametro
Visualizacdo da distancia a percorrer:

r para raio, d para diametro

Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacéo de linha)
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Exemplo 2: Eixo rotativo com visualizacao decimal em graus
C =+ 1260.0000°

Cl=1+ 1260 . 0000 W| <CR> | <LF>

Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/-
4 a 8 locais antes do ponto decimal
Ponto decimal
0 a 4 coloca depois do ponto decimal
Espago em branco
W para angulo (na visualizacao da distancia a percorrer: w)
Retorno do carro
Linha em branco (Alimentacéo de linha)

Exemplo 3: Eixo rotativo com visualizacao em graus/minutos/
segundos C = + 360° 23' 45" '

Il -5 Saida de valor medido

Cl=|+|360|:|23]|:|45 W | <CR> | <LF>

Eixo coordenado
Sinal igual
Sinal +/—
3 a 8 coloca os graus
Dois pontos
0 a 2 coloca os minutos
Dois pontos
0 a 2 coloca os segundos
Espaco em branco
W para angulo (na visualizagdo da distancia a percorrer: w)
Retorno do carro

Linha em branco (Alimentacao de linha)
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Il - 6 Especificacoes para fresagem

ND 522/523 Dados

Eixos

2 ou3eixosde A-Z, 09

Entradas do codificador

Niveis de sinal digital TTL; frequéncia de ntrada max. 100 kHz
para codificadores HEIDENHAIN de incremento

Passo de visualizacao

Eixos lineares: 1 mma 0,1 um
Eixos rotativos: 1°a 0,0001° (00°00'01")

Visualizar Visor monocroméatico para valores de posicao, visualizacao de didlogos e
entradas, funcdes graficas e auxiliar de posicionamento grafico
Visualizacao de estado:
Modo de funcionamento, REF, polegadas/mm, factor de escala, taxa de
alimentacéo, cronémetro
Numero do ponto de referéncia
Numero da ferramenta
Compensacéo da ferramenta R—, R+
Funcoes Avaliacdo da marca de referéncia REF para marcas codificadas por distancia ou

de referéncia Unica

Modo de distancia a percorrer, entrada de posicdo nominal (incremental ou
absoluta)

Factor de escala
AJUDA: Instrugdes de funcionamento no ecra

INFO: Calculadora, calculadora de dados de corte, parametros de utilizador e de
funcionamento

10 pontos de referéncia e 16 ferramentas
Compensacéo do raio da ferramenta

Célculo de posicoes para circulos de orificios de pernos e padrdes de orificio
lineares

Compensacao de erro

Linear e nao linear, até 200 pontos de medigao

Compensacao da reaccao de retorno

Aplicagdes do codificador rotativo com parafusos de cabeca de bola

Interface de dados

USB (conector tipo B) 115 200 baud
Para saida de valores medidos e parametros;
Para entrada de parametros e teclas remotas

Acessorios

Base de montagem
Kits de braco de montagem universal

Entrada principal de energia

AC 100V ...240V (-15 % ... +10 %); 47 Hz ... 63 Hz (+3 Hz);
consumo de poténcia 54 W méx.

Temperatura de funcionamento

0°C a45°C (32 °Fa 113 °F)

Temperatura de armazenamento

-20°C a 70°C (-4°F a 158°F)

Grau de proteccao (EN 60529)

IP 40 (painel frontal IP 54)

Peso

2.6 kg
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Il - 7 Especificacoes para

torneamento

ND 522/523 Dados

Eixos

2ou3eixosde AaZ Zy 09

Entradas do codificador

Niveis de sinal digital TTL; frequéncia de ntrada méax. 100 kHz para codificadores
HEIDENHAIN incrementais

Passo de visualizacao

Eixos lineares: 1 mma 0,1 um
Eixos rotativos: 1°a 0,0001° (00°00'01")

Visualizar

Visor monocromatico para valores de posicao, visualizacao de didlogos e
entradas, fungdes graficas e auxiliar de posicionamento grafico

Visualizacao de estado:

numero da ferramenta, modo de funcionamento, REF, polegadas/mm, factor
de escala, taxa de alimentacéo,

visualizacdo do didmetro @, crondémetro, ponto de referéncia

Funcoes

Avaliagao da marca de referéncia REF para marcas codificadas por distancia ou
de referéncia Unica

Modo de distancia a percorrer, entrada de posicao nominal (incremental ou
absoluta)

Factor de escala
AJUDA: Instrucdes de funcionamento no ecra

INFO: Calculadora, calculadora de estreitamento, parametros de utilizador e de
funcionamento

10 pontos de referéncia, 16 ferramentas
Posicéo fixa da ferramenta para recuio

Compensacao da reac¢ao de retorno

Aplicacdes do codificador rotativo com parafusos de cabeca de bola

Compensacao de erro

Linear e nao linear, até 200 pontos de medicdo

Interface de dados

USB (conector tipo B) 115 200 baud
Para saida de valores medidos e parametros;
Para entrada de paréametros, teclas e comandos remotos

Acessorios

Base de montagem
Kits de braco de montagem universal

Entrada principal de energia

AC 100V ...240V (-15 % ... +10 %); 47 Hz ... 63 Hz (+3 Hz);
consumo de poténcia 54 W max.

Temperatura de funcionamento

0°C a 45°C (32 °F a 113 °F)

Temperatura de armazenamento

-20°C a 70°C (-4°F a 158°F)

Grau de proteccao (EN 60529)

IP 40 (painel frontal IP 54)

Peso

2.6 kg

ND 522/5623
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imensoes

N-8D

Il -8 Dimensoes

Dimensdes em mm/polegadas

11.40

[289.8]

HEIDENHAIN
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7.80
[198.1]

Vista frontal com dimensoes

Vista de baixo com dimensoes
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Il - 9 Acessorios

Numeros de ID dos acessorios

Ndmero de ID

Acessorios

532522-01 Embalado, ND 522
532523-01 Embalado, ND 523
625491-01 Embalado, Base de montagem ND 522/523

Pega ND 522/523

N° Id. 618025-01

Montagem DRO com brago (informacgéo de referéncia)

@ /articulagéo
\

Leitura de opgdes de braco de
montagem (n&o incluidas)

00O
o0
ki
5 e
0 00 D%D %%g
005

Parafuso de fixaggo —

Grampo inclinagao/

ND 522/5623
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Il -9 Acess

Montagem DRO com braco (informagéao de referéncia)

Base de montagem de DRO /s __.— Parafuso de fixacao

opcao (nao incluida)
Pega j Grampo inclinagéo/

articulacdo

superficie plana na maquina. O conjunto das pecas de
montagem fixam-se ao DRO do mesmo modo que o
conjunto da Pega (incluido no DRO).

@ O acessorio da base de montagem DRO encaixa-se numa

920
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A

Acessorios ... 89

Ajuste da consola ... 26

Arc Fresagem ... b6

Area de visualizacéo ... 16

Associagao Z ... 68

Auxiliar de posicionamento grafico ... 19

Auxiliar de posicionamento grafico
(definir) ... 25

Avaliagao da marca de referéncia ... 21

B
Barra de estado ... 16
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