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Visualizador de cotas e Seleccionar eixo de coordenada

(ND 710 s6 dois eixos)

(ND 710 s6 X e Y)

¢ Seleccionar parametro de funcionamento referido ao eixo

Visualizacaode e 2
estados:
SET= Memorizar o ponto de
referéncia —_ - _[a[m[m{mlmlm @
REF = intermitente: | L
Passar pontos de [SETIREF| A 4 |12 |inch[SCL|k-| R | R+
referéncia
Aceso: i T E’ [ E’ (] E}
Foram passados SET|REF| A |u @, inch 's_clf e R’ R+
A = Visualizacdo do curso _%
restante ‘ L e
_ILJ_Z ponto de referéncia Lo 2| aji .
SET|REF| A |11 |2 |inch|SCL|%ie| R | R+ CL
Tou?2
Inch = Visualizacao de
polegadas

SCL = Factor de escala
->ll<- = Apalpar aresta /
linha central

R = Raio/Visualizagdo do - ]
didmetro
R+/- = Correcgao do raio

e Seleccionar ponto de referéncia 1 ou 2
e Passar pagina atras na lista das

funcoes especiais
e Passar pagina atras na lista dos
parametros

Introducao numérica

¢ Modificarsinal

e Chamar o altimo dialogo

¢ Na lista de parametros:
Modificar parametros

¢ Aceitar a introducao
* Na lista de parametros
passar paginas a frente

Chamar correccoes do raio da
ferramenta actual

¢ Seleccionar funcoes especiais
¢ Na lista das funcoes especiais
passar paginas a frente

¢ Interromper introducao
¢ Repor o modo de funcionamento
¢ Anular o eixo seleccionado
(se activado com P80)
¢ Seleccionar parametro(s):
CL mais numero de dois digitos



Utilizar correctamente o manual!

Este manual é composto por duas partes:
Partel: Instrucoes do utilizador

e Principios béasicos para indicacoes de
posicdo
e Funcdes ND

Partell: Colocacao emfuncionamento edados
técnicos

e Montagem do visualizador de cotas ND
na maquina
e Descricdo dos parémetros de operagao

Partel ...... Instrucoes do utilizador

Principios basicos 4
Ligar, passar pontos de referéncia 9
Memorizacao do ponto de referéncia 10
Correccoes da ferramenta 19
Deslocar eixos com visualizacao de curso

restante 20
Circulo de furos/segmento de circulo de furos 22
Séries de furos 25
Trabalhar com " factor de escala" 28
Avisos de erro 29
Parte Il

Colocacao em funcionamento

e dados técnicos a partir da pagina 31




Principios basicos

5

+Y +Z

Divisao

+X

Sistema de coordenadas Ponto zero ou origem

Para a descricdo da geometria duma pega, servimo-nos dum sistema
de coordenadas cartesiano (). O sistema de coordenadas é
composto pelos trés eixos de coordenadas X, Y e Z, perpendiculares
entre si e que se intersectam num ponto. Este ponto chama-se ponto
zero do sistema de coordenadas. Z Y

Nos eixos das coordenadas encontra-se uma divisdo (a unidade da

divisdo é em regra mm), através da qual podem ser determinados
pontos no espaco — referentes ao ponto zero. ZA

Para determinar posicées na pega, coloque o sistema de
coordenadas mentalmente sobre a pega.

Os eixos da méaquina correm no sentido dos eixos do sistema de
coordenadas, onde o eixo Z normalmente € o eixo da ferramenta.

" segundo o matematico e fildsofo francés René
Descartes, em latim Renatus Cartesius (1596 a 1650)




Memorizacao do ponto de referéncia

O principio bdsico para a maquinagdo duma peca é o desenho da
peca. Para poderem ser convertidas as indicagcées de medida do
desenho em deslocacgées - dos eixos da maquina X, Ye Z, é
necessdario para cada indicacdo de medida um ponto de referéncia
sobre a peca, pois em principio vocé pode indicar uma posicdo s6 em
relagdo a uma outra posicao .

O desenho da peca simula sempre um "ponto de referéncia absoluto"
(= ponto de referéncia para medidas absolutas) ; além disso, podem
estar simulados "pontos de referéncia relativos".

Ao trabalhar-se com visualizadores de cotas numéricos,
‘memorizacdo do ponto de referéncia" significa que vocé junta a peca
e a ferramenta numa posicéo definida e que memoriza depois os
visualizadores de eixos no valor a que corresponde esta posicéo.
Assim, vocé obtém uma atribuicdo fixa entre a posicéo efectiva do
eixo e o valor de cota visualizado.

Com o visualizador de cotas ND vocé pode memorizar 9 pontos de
referéncia absolutos a prova de falha de corrente eléctrica.
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Posicoes absolutas da peca

Cada posicdo sobre a peca estd determinada nitidamente por meio das
suas coordenadas absolutas.

Exemplo: Coordenadas absolutas da posicao @:
X = 10 mm
Y = 5 mm
/ = 0 mm

Quando trabalhar segundo o desenho duma peca com coordenadas
absolutas, desloque a ferramenta sobre as coordenadas.

Posicoesrelativas dapeca

Uma posicao também pode estar referente a posicdo nominal anterior.
O ponto zero para o dimensionamento situa-se na posigao nominal
anterior. Fala-se entdo de coordenadas relativas e/ou duma medida
incremental. As coordenadas incrementais sdo caracterizadas
comum I.

Exemplo: Coordenadas relativas da posicao @ referentes a
Posicao @:
IX = 10 mm
Iy = 10 mm

Quando trabalhar a partir do desenho duma peca com cota
incremental, desloque a ferramenta segundo a medida.

Sinalem caso de cotaincremental

Uma indicagdo de medida relativa tem sinal positivo se é deslocada
em sentido positivo do eixo, e um sinal negativo se é deslocada em
sentido negativo do eixo.

ZA

ZA




Posicao nominal, posicao real e curso restante
As respectivas posicoes para as quais é preciso deslocar a
ferramenta, chamam-se posicao nominal (9)); a posicdo onde se

encontra efectivamente a ferramenta chama-se posicéo real (D).
O curso desde a posicdo nominal para a posi¢do real é o curso

restante(®).

Sinal no caso de curso restante

A posicédo nominal, em deslocagdo com visualizador de curso restante
transforma-se em "ponto de referéncia relativo" (valor de visualizagdo
0). O curso restante tem portanto sinal negativo quando vocé tem
que deslocar em sentido positivo do eixo, e sinal positivo quando
vocé tem que deslocar em sentido negativo do eixo.
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Sistemas de medicao do curso

Os sistemas de medicdo do curso convertem os movimentos dos
eixos da méquina em sinais eléctricos. O visualizador de cotas ND
avalia os sinais, calcula a posicéo real dos eixos da méquina e

visualiza a posicdo sob a forma de valor numérico no visualizador.

Se houver interrupgéo de corrente elécrica, perde-se a atribuicdo
entre a posicao do carro da maquina e a posicao real calculada. Com
as marcas de referéncia dos sistemas de medida e a fungéo
automaética REF do visualizadore de cotas ND vocé pode restabelecer
sem problemas esta atribuicdo depois da ligagéo.

Marcas dereferéncia

Nas réguas dos sistemas de medicdo do curso encontram-se uma ou
mais marcas de referéncia. Ao serem passadas, as marcas de
referéncia produzem um sinal que identifica para o visualizador de
cotas ND esta posigdo de réguas como ponto de referéncia ( ponto
de referéncia de régua = ponto de referéncia fixo da maquina) .

Ao serem passados estes pontos de referéncia, o visualizador de
cotas ND verifica outra vez com a funcdo automatica REF as
atribuicbes entre a Ultima posicdo do carro dos eixos e 0s Ultimos
valores de visualizacdo que vocé tiver determinado. Em sistemas de
medicao de longitudes com marcas de referéncia com codigo de
distancia, vocé so precisa de deslocar os eixos da maquina apenas
no méaximo 20 mm .

ZA

Sistema de
medicéo de
curso

Régua no sistema de
medicdo de longitude

N

Marcas de referéncia
com coédigo de distancia

Marca de referéncia




Ligar, passar pontos de referéncia

[
(prorex. ]

Confirmar a aproximagao ao ponto de referéncia.
Acende REF. Ficam a piscar os pontos decimais.

J/

Ligar o ND no lado de trds da caixa. Na
visualizacdo de estados fica a piscar REF.

¢

Passar pontos de referéncia em todos os eixos
numa sequéncia qualquer. A visualizacdo do
eixo comeca a contar quando se tiver passado o
ponto de referéncia.

- J

® (e

Se tiver passado os pontos de referéncia, € memorizada com garantia
contra falha de corrente de rede para o ponto de referéncia 1 e 2 a
Ultima atribuicdo determinada entre posicdo do carro dos eixos e
valores de visualizagao .

Se néo tiver passado os pontos de referéncia (apagar o didlogo ENT

... CL com a tecla CL ), em caso de interrupcao de corrente eléctrica
ou de a rede ficar desligada, perde-se esta atribuicéo!

ul
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Memorizacao do ponto de referéncia

Se quiser memorizar pontos de referéncia com
garantia contra falha de rede eléctrica, tem primeiro
que passar os pontos de referéncia!

Depois da deslocacdo REF, pode-se voltar a memorizar os
pontos de referéncia ou activar os j& existentes.

Com P70 vocé pode seleccionar:

e Dois pontos de referéncia: visualizagdo do ponto de
referéncia seleccionadocom |1 ou _IL

e Nove pontos de referéncia: visualizacdo do ponto de
ref. selecc. no eixo mais baixo de todos com d1 até d9.

Para a memorizagdo dos pontos de referéncia, hd vérias
alternativas:

Aproximacao ao lado da peca com a ferramenta e a seguir
memorizar como linha de referéncia a memorizacdo do
ponto de referéncia que se pretende (ver exemplo), ou a
aproximacdo a duas arestas e a linha central. Os respectivos
dados da ferramenta utilizada sdo entédo considerados
automaticamente (ver "Correccdes da ferramenta")

Um ponto de referéncia memorizado uma vez é chamado da
seguinte forma:

Com P70 estdo ajustados dois pontos de referéncia:

[ A

Seleccionar ponto de referéncia 1 ou 2. J

Com P70 estédo ajustados nove pontos de referéncia:

11/ Premir a tecla de pnto de referénca (“d”
= intermitente ).
~

Introduzir o numero do ponto de
referéncia (1 a 9).

—

26




Memorizacao do ponto de referéncia por aproximacao a
peca com aferramenta

Os visualizadores de cotas ND péem a disposicdo as seguintes

funcoes de apalpacéo:

"APALPAR LADO"

"APALPAR MEIO"

Memorizar lado da peca como linha de
referéncia

Memorizar a linha central entre dois lados da
peca como linha de referéncia

"APALPAR CIRCULO" Memorizar o ponto central do circulo

como ponto de referéncia

As funcdes de apalpacdo encontram-se no modo de funcionamento

SPEC FCT.

As funcées "APALPAR LADO", "APALPAR MEIO" e
'"APALPAR CIRCULQ" estéo descritas nas paginas seguintes.

Memorizacao do ponto de referéncia com a
ferramenta

Exemplo:
Plano de maquinagao XY
Eixo da ferramenta 7
Raio da ferramenta R=5mm
Sequéncia de eixos ao X-Y-7
memorizar 0s pontos
de referéncia

ZA

R=5mm

Y

=1\

X

éncia

~

Memorizacao do ponto de refer
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Apalparlados dapecae memoriza-loscomolinhasde

referéncia
u/ Seleccionar o nimero do ponto de
12 referéncia (ver pagina 10).
v
Seleccionar a funcéo especial.
FCT
v
e il Seleccionar a 'funcdo de apalpacéo".
) ou gl
~
(FUNC. APALP.
N

Aceitar a "funcdo de apalpacéo".

(@

P
|APALP. LADO

Aceitar "apalpar lado".

< {@

Se necessdrio, seleccionar o eixo X .
Acende SET.

Fica a piscar a visualizagéo de
estados x<-.

{

:APALPAR X (s6

é visualizado durante pouco tempo))

Fazer a aproximacédo a peca no lado M.

E alcancada a posicao X. E visualizado
por pouco tempo "SET lado"”. Fica a
piscar SET.

Afastar a ferramenta da peca .

Acende a visualizacdo de estados I<-.

Introduzir o valor de posigéo para o
ponto de referéncia, é considerada
automaticamente a correccao do raio
da ferramenta.

Seleccionar o eixo Y. Acende SET.
Fica a piscar a visualizagdo de
estados I<-.

(< 3¢ 8(®

(aPALPAR Y (56

€ visualizado durante pouco tempo)

Fazer a aproximacdo a peca no lado @.

{®




E alcancada a posicdo Y. E visualizado
por pouco tempo "SET lado".

Fica a piscar SET.

Afastar a ferramenta da peca .

Acende a visualizacdo de estados I<-.

v
a Introduzir no eixo Z o valor de posigao
para o ponto de referéncia.
~

= o B

Depois da memorizacdo do ponto de
referéncia, sair das funcoes de
apalpacéo.

Introduzir no eixo Y o valor de posigao
para o ponto de referéncia. E considera
da automaticamente a correcgéo do raio
da ferramenta .

Seleccionar o eixo Z . Acende SET.
Fica a piscar a visualizacao de estados
[<-.

(~( g @¢

:APALPAR Z (s6 é visualizado durante pouco tempo)

Fazer a aproximacéo a superficie da
peca.

E alcancada a posicdo Z. E visualizado
por pouco tempo "SET lado"”. Fica a

piscar SET. Afastar a ferramenta da peca.

Acende a visualizacdo de estados I<-.

{ 8a(®

1'sé no ND 750

éncia

~

Memorizacao do ponto de refer
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Apalparlados da pecae memorizar o centrocomo linha dereferéncia

Os lados que se pretende apalpar devem estar aqui paralelos ao
eixo V.

Para todas as linhas centrais de dois lados vocé pode proceder
como aqui descrito .

41/2 Seleccionar o nimero do ponto de referéncia
= (ver pagina 10).
N
[ Seleccionar a fungéo especial.
FCT
~

[ ou Seleccionar a "funcdo de apalpacao".

N
. Aceitar a "funcdo de apalpacéo".
~ g

®




N

v
(apaLP. LADO
ou a Seleccionar a "Funcao de apalpacédo
| linha central'.
v
(ANT. CENTRO

Aceitar "Apalpar linha central".
Acende SET.

Se necessaério, seleccionar o eixo X e
aceitar com ENT. Fica a piscar a
visualizagdo de estados ->l<-.

-
12
e

(s6 é visualizado durante pouco tempo)

Fazer a aproximacgao da ferrmenta ao
lado 1 da peca.

E alcancado o primeiro valor de posicao

@.

Afastar a ferramenta da peca.

(D 4

(2¢ pos x

(s6 é visualizado durante pouco tempo)

Fazer a aproximacéo da ferramenta ao
lado @ da peca.

E visualizado por pouco tempo "SET
CENTRQ". Fica a piscar SET. Afastar a
ferramenta da peca. Fica a piscar a
visualizagéo de estados ->l<-.

(8 (®

Memorizar o valor de posicdo para a
linha central dos lados, p.ex. 26.

Bg

{8 (®(~ (8

R

Sair das funcdes de apalpacéo.

éncia
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Apalpar a parede interior de um circulo e memorizar o ponto central
do circulo como ponto de referéncia

Para se obter o ponto central do circulo, é preciso apalpar 4 pontos. os
pontos devem situar-se no plano X/Y.

Seleccionar o numero do ponto de referéncia
= (ver pagina 10).
~
Seleccionar a funcéo especial.
FCT
~

1 H n = =
ou Seleccionar a 'funcdo de apalpacgéo".

(FUNG. APALPACAO
Aceitar a "funcéo de apalpacéo".

{

(@

APALP. CIRCULO

ou a Seleccionar “Funcédo de apalpacao

circulo™.

Y

>V




{

P
\APALP -

cIRCULO

Aceitar ,A"Apalpar circulo”.

E alcanca a posicao 2.

(@

(® (@

Afastar a ferramenta da peca.

Fazer a aproximacéo ferramenta a
posicdo 2.

11‘ POS X (sO é visualizado durante pouco tempo)
Fazer a aproximacao da ferramenta a
posicdo 1.
( 3 B
L |3* POS Y (so é visualizado durante pouco tempo)
v Fazer a aproximacgéao da ferramenta a
( E alcanca a posicdo 1. posicéo 3.
b ~ N
( @ Afastar a ferramenta da peca. E alcancada a posicéo 3.
N
. Afastar a ferramenta da peca.
:2‘ POS X (sO é visualizado durante pouco tempo)
~
]

éncia

do ponto de referé

izacao

Memor
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4

(4= POS Y (s6 é visualizado durante pouco tempo)

encia

~

Fazer a aproximacéo da ferramenta a
posicdo 4.

E alcancada a posicdo 4. “CE”
visualizado por pouco tempo
"CENTRO X". Visualizacado de estados,
fica a piscar SET no eixo X.

(8 (®

0
Q
(2)

Memorizacao do ponto de refer

Introduzir o valor de posicdo para a
coordenada X do ponto central do
circulo, p.ex. 26. E visualizado por
pouco tempo "CENTRO Y". Na
visualizagdo de estadios, fica a piscar
SET no eixo Y.

Introduzir valor de posicdo para a
coordenada Y do ponto central do
circulo, p.ex. 0.

(g

=~

Sair das fungées de apalpacéo.

18




Correccoesdaferramenta

Para a ferramenta actual, vocé pode introduzir o eixo da
ferramenta, a longitude da ferramenta e o didmetro da

ferramenta.

-

SPEC
FCT

Seleccionar a funcéo especial.

-

SPEC Ju
.

N

Seleccionar "Dados da ferramenta".

N

:DADOS DA FERR.TA

®

Aceitar a introducdo de dados da
ferramenta.

N

:DIiMETRo DA

FERR.TA

©

N

Introduzir o didmetro da ferramenta,
p.ex. 20 mm, e confirmar com ENT

‘i.ll""
ZLONG. DA FERRAMENTA
B Introduzir a longitude da ferramenta,
p.ex. 50 mm, e confirmar com ENT.

N

[ )
1 s6 no ND 750

. 4

P
|EIXO Z DA FERR.TA

z

Determinar o eixo da ferramenta.

.

(EIX0O 2z DA FERR.TA

LR

Sair da funcédo especial.

Correccoes da ferramenta

19
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Deslocar eixos com visualizacao de curso restante

De forma standard, estad na visualizacdo a posicédo real da ferramenta.
Mas a maior parte das vezes é melhor se vocé mandar visualizar o
curso restante até a posicdo nominal . Depois, basta vocé posicionar
com deslocacéo para o valor de visualizacdo zero.

Na visualizagdo do curso restante, vocé pode introduzir coordenadas
absolutas. E considerada uma correcgéo activa do raio.

Exemplo de aplicacao: fresar escalao com "deslocacao parazero"

Seleccionar a funcédo especial.
FCT

N

SPEC Ja ; " "
ou Seleccionar "Curso restante".

{

i CURSO RESTANTE

Aceitar o curso restante, acende D.

Seleccionar o eixo, introduzir o valor nominal,
p.ex. 20 mm, seleccionar a correcgao do
raio R+, confirmar com ENT.

50

20

0 e

30Y

60 Y

XYy

‘@g (@




Deslocar o eixo da méaquina sobre
zero @..

0 (® 4

2
K
3o

Seleccionar o eixo, introduzir o valor
nominal, p.ex. 30 mm, seleccionar a
correccdo do raio R—, confirmar com
ENT.

Deslocar o eixo da maquina sobre
zero@.

(® 4

<
~
o)

&
®

Seleccionar o eixo, introduzir o valor
nominal, p.ex. 70 mm, seleccionar a
correcgdo do raio R+, confirmar com
ENT.

Deslocar o eixo da méaquina sobre
zero @

(® ¢

28

o
C

Se necessario, desligar a visualizacdo
do curso restante.

de curso restante

izacao

iXos com visua

Deslocar e



Circulodefuros/segmento de circulo defuros

Com os visualizadores de cotas ND, podem fazer-se circulos de furos
ou segmentos de circulos de furos de forma répida e simples. Os
valores que se pretende introduzir séo pedidos pelas frases de aviso.

Cada furo pode ser posicionado através de “deslocacdo para zero".
Para isso, é preciso introduzir os seguintes valores:

¢ Quantidade de furos (max. 999)

® Ponto central do circulo

¢ Raio do circulo

e Angulo inicial para primeiro furo

e Passo angular entre os furos (sé para segmento do circulo de furos)
e Profundidade de furo

Exemplo:

YA

Quantidade de furos 8
Coordenadas do ponto central X =50 mm

Y = 50 mm o O~
Raio do circulo de furos 20 mm / Poi
Angulo inicial 30 graus 50 | P 2309
Profundidade de furo Z = -5 mm \ Qg\? ®

Q (| o

O—o-L'

50

%Y




SPEC

Seleccionar a funcéo especial.

. 4

(s

P
\CENTRO X

SPEC 1
= O

Seleccionar "Circulo de furos".

{

x8a

Introduzir a coordenada X para o ponto
central do circulo, p.ex. 50 mm,
confirmar com ENT.

( =
(CIRCULO DE

FUROS

.

Aceitar "Circulo de furos".

CENTRO

(@

(=
(CIRCULO

COMPLETO

Aceitar "Circulo completo”.

BG

Introduzir a coordenada Y para o ponto
central do circulo, p.ex. 50 mm,
confirmar com ENT.

i

(D

P
RAIO
N

(QUANTID
e

>
o
=

DE FUROS

a
©

p.ex. 8, confirmar com ENT.

Introduzir a quantidade de furos,

2] 0

Introduzir o raio do circulo de furos,
p.ex. 20 mm, confirmar com ENT.

N

:ﬁNGULO

INIC

IAL

80
&)

Introduzir o angulo inicial para o
primeiro furo, p.ex. 30°, confirmar com
ENT.

.

Circulo de furos/segmento de circulo de furos

23



Introduzir a profundidade de furo, p.ex. -5 mm,
confirmar com ENT.

Iniciar a visualizagdo das posicoes dos furos.

N
Apods o inicio, estéd activado o funcionamento de
curso restante (acende o simbolo A). O nimero
do furo é visualizado por pouco tempo no eixo
X. Deslocando-se para zero, faz-se a
aproximacéo a cada furo.

Os furos podem ser seleccionados com a tecla
ENT oull |2.. A tecla - visualiza de novo o numero
do furo.

J

.

[ou

Sair da funcéo de Circulo de furos.

11"'sé no ND 750




Sériesdefuros

Com os visualizadores de cotas ND também se pode produzir séries
de furos de forma répida e simples. Os valores que se pretende
introduzir sdo pedidos pelas frases de aviso.

Cada furo pode ser posicionado por meio de "deslocacdo para zero" .
Para isso, ha que introduzir os seguintes valores:

e Coordenadas do 1.2 furo

e Quantidade de furos na série (max. 999)

e Distancia entre os furos

e Angulo entre série de furos e eixo de referéncia
e Profundidade de furo

e Quantidade de séries de furos (méax. 999)

e Distancia entre as séries de furos

Exemplo: YA
Coordenadas do 1.2 furo X =20 mm
Y = 15 mm 16 12

Quantidade de furos 4 g/vgg@/
Distancia entre os furos 16 mm O ; 8
Angulo 15 graus c /
Profundidade de furo Z = =30 mm 5 _Q—@’ B2
Quantidade de séries de furos 3 O n O 4
Distancia entre as séries de furos 20 mm 1 e,@‘e’
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Seleccionar a funcéo especial.

SPEC
g FCT
- v
=}
[+t
) 1 Seleccionar “Séries de furos”
SPEC .
HEE
7
2 .
=
\q’ =
(7 SERIES DE FUROS

Aceitar "Séries de furos".

(@

(1° FURO X

p.ex.20, confirmar com ENT.

Introduzir a coordenada X do 12 furo,

5
‘@

(1° FURO Y

Introduzir a coordenada Y do
p.ex.15, confirmar com ENT.

12 furo,

B
‘@

26 1 56 no ND 750

. 4

P
\QUANT. FUROS

ae

Introduzir a quantidade de furos na
série, p.ex. 4, confirmar com ENT.

.

DIST. FUROS

1]6/

Introduzir a disténcia entre furos na
série, p.ex. 16, confirmar com ENT.

i

:KNGULO

1]5)

Introduzir a posicédo angular, p.ex. 15
graus, confirmar com ENT.

.

P
\PROFUNDIDADE

DE FURO

3Jo)-

Introduzir a profundidade de furo, p.ex.
-30 mm, confirmar com ENT.
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Introduzir a quantidade de séries, p.ex. 3,
confirmar com ENT.

.

2] 0]ed

‘«

Introduzir a distancia entre séries, p.ex. 20,
confirmar com ENT.

.

-

‘«

Iniciar a visualizagdo das posicées furos.

.

-

Depois do inicio, estd activado o funcionamento
de curso restante

(Acende o simbolo D). O numero do furo é
visualizado por pouco tempo no eixo X.
Deslocando-se para zero faz-se a aproximacao a
cada furo.

Os furos podem ser seleccionados com a tecla
ENT oul 2. A tecla - visualiza de novo o nimero
do furo

.

= o E

N

Sair da funcdo de Série de furos.

J/
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Trabalhar com “Factor de escala”

Com a fungéo factor de escala, pode ampliar-se ou reduzir-se o valor
visualizado referente ao segmento de deslocacéo efectivo.

Os valores de visualizacdo sdo modificados centralmente ao ponto
zero.

O factor de escala é determinado no pardmetro 12 para cada eixo e
no parametro 11 é activado ou inactivado para todos os eixos (ver
‘pardmetros de funcionamento").

Exemplo para a ampliagdo duma peca:

P12.1 3.5
P12.2 3.0
P11 “Ligar”

Obtém-se assim uma ampliacdo da pegca como representa a figura ao
lado :

@ indica o tamanho original, @ teve ampliacdo especifica do eixo.

YA

#3.0

3.5

<V




Avisos de erro
Apagar avisos de erro:
Quando tiver eliminado a causa de erro:

SINAL X Sinal do sistema de medicdo é > Premir a tecla CL.
demasiado pequeno,
p.ex. quando o sistema de medicéo
estd sujo.

ERRO APROX. Antes da aproximagao, é preciso
percorrer um segmento minimo de
0,2 mm erro de aproximacéo.

ERRO. REF. X Distancia definida em P43
das marcas de referéncia néo
coincide com a distancia efectiva
das marcas de referéncia .

FRQ. X Frequéncia de entrada demasiado
elevada para entrada de sistema
de medicédo, p.ex. quando a
velocidade de deslocacao é
excessiva .

MEMORIA F. Erro de soma de ensaio: verificar
ponto de referéncia, pardametro
de funcionamento e
valores de correcgdo para
correccéo nao linear de erro
do eixo. Se acaso se repetir:
informar o servigo de assisténcia
a clientes !
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Gamadefornecimento
e ND 710 para 2 eixos

ou
e ND 750 para 3 eixos

e Acoplamento a rede N.° Ident. 257 811-01

¢ Manual do utilizador

Acessorios por opgao

* Base giratoria para montagem sobre o lado inferior da caixa
N.¢ Ident. 281 619-01




Conexoes no lado de tras do aparelho

Chapa de
tipo

Interruptor
de rede
Entrada de
rede

sINR

O oje L

RGN0

N
LT U

Protecgao por ligacdo a terra

Entradas do sistema
de medicdo X1 a X3

O )
74
\O/[
\_TI 2/
\

-

-

Pés de borracha com rosca M4

@ As interfaces X1, X2, X3 satisfazem a "Separacado Segura da Rede" segundo a norma EN 50178!

Conexoes no lado de tras do aparelho

33



Montar e fixar

ND 710/ND 750

Para fixar com parafusos sobre uma consola o visualizador de cotas,
utilize a rosca M4 no interior dos pés de borrachas no lado inferior da
caixa. Também pode montar o visualizador de cotas sobre uma base
giratoria, que pode ser fornecida como acessorio.

Conexao arede

Conectar a rede ao contacto © e ® ,
encostar ao contacto (D) a protec¢ao por ligacéo a terra!

Alimentacao de tensdo: 100 V~a 240V~ (-15 % a +10 %)
50 Hz a 60 Hz (£ 2 Hz)
Nao é necessdario um selector de rede.

Base giratéria

Consola




Conexao dos sistemas de medicao

Vocé pode conectar todos os sistemas de medicéo longitudinal da
HEIDENHAIN com sinais de corrente sinusoidais (7 pAss a 16 pAss)
e marcas de referéncia codificadas em distancia ou individuais.

Atribuicao dos sistemas de medicao para osvisualizadores de cotas:

Entrada do sistema de medicdo X1 para eixo X
Entrada do sistema de medicdo X2 para eixo Y
Entrada do sistema de medicdo X3 para eixo Z (s6 ND 750)

Supervisionamento do sistema de medicao

Os visualizadores dispéem de um supervisionamento do sistema de
medicdo que verifica a amplitude e a frequéncia dos sinais. Se
necessario, ¢ emitido um dos seguintes avisos de erro:

SINAL X
FRQ. X

Vocé activa o supervisionamento com o paréametro P45.

Se utilizar sistemas de medigao longitudinal com marcas de referéncia
de distancia codificada, é verificado se a distancia determinada no
parametro P43 coincide com a distancia efectiva das marcas de

referéncia. Se necessdrio, é emitido o seguinte aviso de erro:

ERRO REF. X

(-

-

(-

-

-

]

icao

Conexao dos sistemas de med
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Parametros de funcionamento

36

Parametros defuncionamento

Com os pardametros de funcionamento, vocé determina como
se comporta o visualizador de cotas ND e como sédo
avaliados os sinais do sistema de medicdo. Os parametros
de funcionamento que vdo ser modificados pelo operador da
maquina, podem ser chamados com a tecla SPEC FCT e o
didlogo "PARAMETROS" (estdo assinalados na lista de
pardmetros). Para seleccionar a lista dos pardametros
completa, vocé sé pode fazé-lo com o diglogo "CODIGO" e
introducado de 95148.

Os parametros de funcionamento estao designados com a
letra P e um numero de pardmetro, p.ex. P11. Ao fazer-se a
seleccdo do parametro com as teclas PONTO DE
REFERENCIA e ENT, a designacdo do parametro é
visualizada na visualizacdo X. Na visualizacdo Y estd o
ajuste do parametro.

Alguns parametros de funcionamento sdo introduzidos de
forma especifica do eixo. No ND 750 estes parametros estdo
assinalados com um indice de um a trés, e no ND 710 com
um indice de um a dois.
Exemplo: P12.1 factor de escala eixo X

P12.2 factor de escala eixo Y

P12.3 factor de escala eixo Z (s6 ND 750)

Por ocasido da entrega, os pardmetros de funcionamento do
visualizador ND estdo previamente ajustados. Os valores
deste ajuste béasico estdo escritos a cheio na lista de
parametros.

Introduzir/modificar parametros de funcionamento

Chamar parametros de funcionamento

» Prima atecla SPEC FCT.

» Prima a tecla SPEC FCT ou LJ; até se visualizar
"PARAMETRO" na visualizacao X .

» Confirme com a tecla "ENT".

Selecionar parametros de funcionamento protegidos

» Selecionar com a tecla lL JZ» o parametro de cliente
P00 CODE.

» Introduzir o cédigo 9 51 48.

» Confirmar com a tecla ENT.

Passar paginas na lista dos parametros de funcionamento

» Passar paginas para a frente: prima a tecla ENT.
> Passar paginas para trés: prima a tecla |1 J»Z .

Modificar o ajuste de parametros

» Prima a tecla MENOS ou introduza o respectivo valor e
confirme com ENT.

Corrigirintroducoes

» Prima a tecla CL: aparece o ultimo valor activado na
frase de introducéo, estando outra vez activado.

Sair de parametros de funcionamento
» Primaatecla SPEC FCT ou CL.



Lista de parametros de funcionamento

P00 CODIGO Introduzir o cédigo:

9 51 48: Modificacdo dos pardmetros de
funcionamento protegidos

66 55 44: Visualizar a versao de software (no eixo X)
Visualizar a data de emissdo (no eixo Y)
10 52 96: Correccéo de erro de eixo ndo linear

P30.1 a P30.3 sentido da contagem
Sentido da contagem positivocom

sentido de deslocagédo positivo

Sentido da contagem negativo com
sentido de deslocacao positivo

SENT.CONT. POS

SENT. CONT. NEG

P01 Sistema de medicao")

Visualizacdo em milimetros MM
Visualizacdo em polegadas INCH

P03.1 a P03.3 Visualizacao de raio/diametro "

Visualizar o valor de cota como "raio" RAIO
Visualizar o valor de cota como

"diametro" DIAMETRO

P11 Activar a funcao factor de escala "

Factor de escala activado
LIGADO
Factor de escala inactivado
DESLIGADO

FACTOR DE ESCALA

FACTOR DE ESCALA

P12.1 aP12.3 Determinar factor de escala "

Introduzir factor de escala especifico do eixo:
Valor > 1: A peca é ampliada

Valor = 1: A pecga ndo é modificada
Valor < 1: A peca é reduzida
Campo de introducéo:

Ajuste basico: 1.000000

0.100000 a 9.999999

P31.1 a P31.3 periodo de sinal do sistema de medicao

Campo de introducéo: 0.00000001 a 99999.9999 um
Ajuste bésico: 20 pm

P33.1 a P33.3 modo de contagem
0-1-2-3-4-5-6-7-8-9
0-2-4-6-8

0-5

P38.1 a P38.3 posicoes depois da virgula

1/2/3/4 (até 6 em caso de visualizagdo de polegdas)

P40.1 a P40.3 Seleccionar correccoes de erro de eixo
Correcgéo de erro de eixo inactivada CORR. DESLIGADA

Correccéo de erro de eixo linear activada,
Correcgdo néo linear inactivada CORR. LIN

Correccgéo de erro de eixo néo linear activada,
Correccgéo linear inactivada CORR. DIST

1) Parametros do utilizador

Parametros de funcionamento
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Parametros de funcionamento
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P41.1 aP41.3 Correccao de erro linear de eixo

Campo de introducéo (um): —99999 a +99999

Ajuste bésico: 0

Exemplo: Longitude visualizada Lz = 620,000 mm
Longitude efectiva (obtida p.ex. com
o sistema de comparacdo VM 101 da
HEIDENHAIN) Lt = 619,876 mm
Diferenca de longitude AL =Li{—-Lgz=-124 pm
Factor de correcgao k:
k=AL/Lg =-124 um/0,62 m = =200 [um/m]

P42.1 aP42.3 Compensacao de folga

Campo de introdugao (mm): +9.999 a -9.999

Ajuste basico: 0.000 = sem
compensacgao de
folga

Numa modificagdo de sentido, pode surgir uma folga entre
0 emissor de rotagdo e a mesa.

Folga positiva: o emissor de rotagdo avanca a mesa , a mesa
desloca-se de menos (introducao de valor positiva).

Folga negativa: o emissor de rotacéo retarda a mesa, a
mesa desloca-se demasiado (introdugao de valor negativa).

P43.1 a P43.3 Marcas de referéncia

Uma marca de referéncia UMA MARCA REF.
Codificada em distancia com 500 ¢ SP 500 SP

Codificada em distancia com 1000 « SP 1000 SP
Codificada em distancia com 2000 « SP 2000 SP
Codificada em distancia com 5000 « SP 5000 SP

(SP: periodo de sinal)

P44.1 a P44.3 Avaliacao de marcas de referéncia

Avaliagédo activada REF. X LIGADA
Avaliacdo inactivada REF. X DESLIGADA

P45.1 a P45.3 Supervisionamento do sistema de medicao

Supervisionamento de amplitude e

frequéncia activado ALARME LIGADO

Supervisionamento de amplitude e
frequéncia inactivado ALARM DESLIGADO

P48.1 a P48.3 Activar visualizacao de eixo

Visualizagdo de eixo activada EIXO LIGADO
Visualizacdo de eixo inactivada EIXO DESLIGADO

P70 Quantidade de pontos de referéncia

2 PONTOS REF.
9 PONTOS REF.

2 pontos de referéncia
9 pontos de referéncia

P80 Funcao da tecla CL

Anular com CL CL...ANULAR
N&o anular com CL CL...... DESLIGAR

P81 Funcao da tecla R+/-

Divisao por dois do valor real

com tecla R+/- R+/- 1/2

Sem divisdo por dois do valor real com
Tecla R+/- R+/- 1/2 DESLIGADO



P98 Idioma de dialogo "

Aleméao
Inglés
Francés
[taliano
Holandés
Espanhol
Dinamarqués
Sueco
Finlandés
Checo
Polaco
Ungaro
Portugués

1) Parametros do utilizador

IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA
IDIOMA

DE
EN
FR
IT
NL
ES
DA
S\Y
FI
Cs
PL
HU
PT




icao longitudinal

Sistemas de med
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Sistemas de medicao longitudinal

Seleccionar o passo de visualizacao em sistemas
de medicao longitudinal

Se quiser ter um determinado passo de
visualizacado, tem que adaptar os seguintes
pardmetros de funcionamento:

e Periodo de signal (P31)
e Modo de contagem (P33)
e Posicdes depois da virgula (P38)

Exemplo
Sistema de medicéo longitudinal com periodo de
sinal de 20 um

Passo de visualizacdo

pretendido.........cccoeeiii, 0,000 5 mm
Periodo de signal (P31) ........... 20

Modo de contagem (P33) ....... 5

Posicdes depois da

virgula (P38) ......coovvviiiiiiiin 4

O quadro na péagina seguinte ajuda-o na escolha
dos parametros.



Ajuste de parametros para sistemas de medida lineares HEIDENHAIN 11 pA_,

Tipo Marcas Milimetros Polegadas
= g. de — Passo de Passo de
o £ |referéncia | 1odida em ol o ¢l medidaem olo @
K] o o 5 . o 5
L5 milimetros | 8 g £ % inch L g £ g
g5 S88238% 382483
P 31 P 43 P33 |P38 P33 |P38

CT 2 single 0,0005 5 4 0,00002 2 5

MT xx01 0,0002 2 4 0,00001 1 5

LIP 401A/401R single 0,0001 1 4 0,000005 |5 6

LF 103/103C 4 single/5000 | 0,001 1 3 0,00005 5 5

LF 401/401C 0,0005 5 4 0,00002 2 5

LIF 101/101C 0,0002 2 4 0,00001 1 5

LIP 501/501C

MT xx 10 single 0,0005 5 4 0,00002 2 5

LS 303/303C 20 single/1000 | 0,01 1 2 0,0005 5 4

LS 603/603C 0,005 5 3 0,0002 2 4

LS 106/106C 20 single/1000 | 0,001 1 3 0,00005 5 5

LS 406/406C

LS 706/706C

ST 1201 -

LB 302/302C 40 single/2000 | 0,005 5 3 0,0002 2 4

LIDA 10x/10xC 0,002 2 3 0,0001 1 4

LB 301/301C 100 single/1000 | 0,005 5 0,0002 2

Sistemas de medicao longitudinal

41
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Correccao nao linear de erro do eixo

H ~ - . L]

@ Se quiser trabalhar com a correcgdo néo linear de
erro de eixo, tem que fazer o seguinte: .
e Activar a funcdo de correcgdo nao linear de erro o

do eixo através do parametro de funcionamento
40 (ver "parametros de funcionamento”)

e Depois de ligar o visualizador ND, passar os
pontos de referéncia!

e |ntroduzir a tabela de valores de correccao

Devido a estrutura da méquina (p.ex. flexdo, erro de
ferramenta, etc.) pode surgir um erro de eixo néo linear. Este
erro de eixo nao linear determina-se geralmente com um
aparelho de medicdo de compensacdo (p.ex. VM101).

Este aparelho pode, p.ex., calcular para o eixo X o erro de
passo da ferramenta X=F(X).

S6 pode ser sempre corrigido um eixo dependente de um
eixo causador de erro.

Para cada eixo pode ser criada uma tabela de valores de
correccdo, cada uma com 64 valores de correccéo.

A tabela de valores de correcgao é seleccionada com a tecla
SPEC FCT e o didlogo "PARAMETROS/CODIGO".

Para calcular os valores de correccdo (p.ex. com um VM
101), depois da seleccdo da tabela de valores de correccéo,
vocé tem que seleccionar a visualizacdo REF.

‘ RY Seleccionar a visualizagdo REF.

O ponto decimal no campo de visualizagdo esquerdo mostra
que os valores visualizados se referem ao ponto de
referéncia. Um ponto decimal intermitente indica que nao
foram passadas as marcas de referéncia.

Introducées na tabela de valores de correccao

X, Y ouZ(ZséND750)
X, Y ou Z (Z s6 ND750)

Ponto de referéncia para o eixo que se pretende corrigir:
Aqui é preciso introduzir o ponto a partir do qual deve
ser corrigido o eixo com erro. Este eixo indica a distancia
absoluta ao ponto de referéncia.

Eixo que se pretende corrigir:

Eixo causador de erro:

Entre a medicéo e a introducédo do erro de eixo na
tabela de valores de correcgdo, vocé nao pode
modificar o ponto de referéncia!

Distancia entre os pontos de correcgao:
A distancia dos pontos de correccdo obtém-se a partir da
férmula:  Distancia = 2 * [um], onde é introduzido o
valor do expo ente x na tabela de valores de correcgéo.
Valor de introducdo minimo: 6 (= 0,064 mm)
Valor de introdugédo maximo: 23 (= 8388,608 mm)
Exemplo: 900 mm curso de deslocagdo com 15

pontos de correcgdo

==> 60,000 mm distancia

poténcia de dois seguinte: 2 ~ = 65,536 mm

Valor de introdugao na tabela: 16

Valor de correcgéo

E preciso introduzir o valor de correccdo em mm relativo
a posicdo de correccdo que se pretende visualizar.

O ponto de correccdo 0 tem sempre o valor 0 e ndo pode
ser modificado.



Seleccionar tabela de valores de correccao, introduzir erro de eixo

SPEC
FCT

Seleccionar a funcéo especial.

/

N
ou Se necessdrio, seleccionar "Pardmetro’
FeT i3 | pressionando varias vezes a tecla [1[2 .
v
| PARAMETRO
Seleccionar o didlogo para a introducéo
12 do cédigo.
-
p
LcéDIGO

Introduzir o cédigo 10 52 96,
confirmar com ENT.

9]6]e0
.

EIXO X
Seleccionar o eixo que se pretende
corrigir, p.ex. X, confirmar a introducéo
com ENT.
D

~

X FKT. X

e

~

A

x @

Introduzir o eixo causador de erro, p.ex|

X (erro de passo da ferramenta),

P
\PONTO REF.

~

X

v

217 Je)

Introduzir o ponto de referéncia no eixo
com erro, p.ex. 27 mm, confirmar a
introducdo com ENT

.

\DIST.PONT.

X

v

1] 0 e

Introduzir a distancia entre os pontos de
correccdo sobre o eixo com erro, p.ex.
210 um (corresponde a 1,024 mm),
confirmar a introducdo com ENT.

D

p
27.000
e

)

efo] -
0]1Jeo

confirmar a introducdo com ENT.

.

E visualizado o valor de correccdo N.2
1. Introduzir o valor de correccéao
respectivo,

p.ex. 0.01 mm, confirmar a introdugao

com ENT.

.

IX0

de errodo e

linear

ao nao

~

Correcc
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] -

X 28.024

(V)

o m Introduzir todos os outros pontos de
© correcgédo Se vocé premir a tecla

e MENQS, ¢ visualizado o niumero do
3 ponto de correccdo actual na

o visualizagdo X.

T Seleccgédo directa dos pontos de

‘5 correcgdo: Prima a tecla MENOS e ao
0‘:-" mesmo tempo o numero pretendido do
= ponto de correcgdo (de 2 digitos).
@ W

= Terminar a intr 30.

S ou erminar a introdugéao

{5+

O

o

(V]

S

Y

=]

(&)
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Apagarumatabelade valoresde correccao

SPEC
FCT

Seleccionar a funcéo especial.

N\

A

N
SPEC 1 Seleccionar "Pardmetro" .
o0
v
4 ~
\PARAMETRO
11/ Seleccionar o didlogo para a introdugéo
12 L
do cddigo.
N
( -
\CODIGO

Introduzir o cédigo 10 52 96,
confirmar com ENT.

golsle
o

P
|EIXO0 X

z/@

Seleccionar a tabela de valores de cor-
reccdo, p.ex. para eixo Z, apagar a tabela.

{

P
\APAGAR Z

Confirmar com ENT, ou interromper
com CL.

SPEC
FCT

#{@

Terminar a introducéo .




Dados técnicos

Versao de utilizador

Entradas de
sistema demedicao

ND710/ND 750

Modelo vertical, carcaca em
fundicao

Dimensoes (Larg. Alt. Comp.)
270 mm ¢ 172 mm ¢ 93 mm

para sistemas de medicdo com 7 a

16 pAss periodo de diviséo 2, 4, 10,
20, 40, 100, e 200 ym

Avaliagdo de marca de referéncia para
marcas de referéncia com codificacdo de
distancia

Marcas de referéncia

max. 100 kHz em caso de cabo com
30 m de comprimento

ajustavel (ver "sistemas de medicao
longitudinal" )

9 (garantidos contra fala de corrente)

Temperatura de servico 0°a 45°C
Temperatura de F énciad
armazenamento -20°a 70° C requenciade
entrada
Peso ca. 2,3 kg Passode
Humidade relativa do ar <75% em média anual Visualizacio
<90% em casos raros
Pontosde
Abastecimento 100 V~a 240V~ (-15 % a +10 %) referéncia
de tensao 50 Hz a 60 Hz (+ 2 Hz) ~
Funcoes

Consumo de energia

15 W

Tipo de proteccao

IP40 segundo norma EN 60 529

— Correccgao do raio da ferramenta

— Visualizagado de curso restante

— Funcoes de apalpacdo com ferramenta
— Circulo de furos/série de furos

— Factor de escala

écnicos

7

Dados t
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Dados técnicos

Dimens6es em mm/polegadas Base giratoria

270
10.63"

120+ 0.5
4.73 +.02"
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HEIDENHAIN

DR.JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +49/8669/31-0

+49/8669/50 61

e-mail: info@heidenhain.de

@ Service +49/8669/31-1272
© TNC-Service +49/8669/31-14 46
+49/8669/9899

e-mail: service@heidenhain.de

www.heidenhain.de

ESPANA

FARRESA ELECTRONICA S.A.
c¢/Simon Bolivar, 27 Dpto. 11
48013 Bilbao (Vizcaya), Spain
© 944413649

944423540

FARRESA ELECTRONICA S.A.
c/Les Corts, 36-38

08028 Barcelona, Spain

@ 934092491

933395117

FARRESA ELECTRONICA S.A.
c/Arganda, 10

28005 Madrid, Spain

@ 915179687

914749306

Portugal

FARRESA ELECTRONICA LDA.
Rua do Outeiro, 1315 1° M
4470 Maia, Portugal

= (22)9478140
(22)9478149

Brasil

DIADUR Industria e Comércio Ltda.
Rua Servia, 329, Santo Amaro
04763-070 — Sao Paulo — SP, Brasil
@ (011)5523 -6777

(011)5523 - 1411
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