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Compatibilidade deste Manual

Este manual é vélido para o TNC 124 com a versdo software
Progr. 246 xxx 09.

"

Os trés "x" destinam-se a quaisquer algarismos.

Vocé encontra mais informacdo em pormenor
no manual técnico do TNC 124

Os numeros de software NC e PLC do seu TNC

O TNC indica no ecra os numeros de software NC e PLC depois de
ter sido ligado.

Campo de utilizacao
O aparelho corresponde a classe A, conforme norma EN 55022 e
destina-se sobretudo a ser utilizado na area industrial.

TNC 124

A Familia TNC

O que significa, afinal, “NC" ?

Em alemao, a expressdo NC (“Numerical Control) é expressa pelos
dizeres "numerische Steuerung”, também “Steuerung mit Hilfe von
Zahlen".

Os modernos controlos, tais como os TNCs da HEIDENHAIN, tém
um computador incorporado para esse fim.

Denominam-se, por isso, “CNC" (computerized NC).

A HEIDENHAIN tem NC's desde o inicio construidos para

0 operario.

que introduz e controla directamente o seu programa na maquina.
Por isso as maquinas Heidenhain se chamam TNC (Tipp-NC).

O TNC 124 ¢ um comando de deslocamento linear para maquinas
de furar e fresadoras com um maximo de trés eixos. O TNC 124
também pode indicar a posicdo de um quarto eixo.

Programacao do dialogo

O operério determina a preparacdo da pegca num programa

de maquinacéo.

Nesse programa de maquinagéao, ele escreve todas as indicacdes
de que o TNC necessita para a maquinagao, p.ex. as coordenadas
das posicoes finais, 0 avanco da maquinacao e as rotacoes

da ferramenta.

Na programacao do dialogo, o operario introduz facilmente as
indicacdes de programa premindo uma tecla ou uma softkey .

O TNC pergunta entédo, automaticamente e em texto claro,

todas as indicagdes que lhe sao necessarias para esta etapa

de trabalho.

TNC 124



Utlizar correctamente o manual

Se Vocé é um principiante do TNC, este manual serve-lhe de base de
ensinamento.A principio ele transmite-lhe, de forma breve, fundamentos
importantes e uma visao geral sobre as funcdes do TNC 124. Depois,
cada uma das funcdes é esclarecida pormenorizadamente com recurso
a exemplos. Vocé nado tem, pois, que se atormentar com a “teoria”.

Na qualidade de principiante, vocé devera efectuar todos os exemplos
de uma forma consequente.

Os exemplos sao deliberadamente curtos; em regra, sdo precisos
menos de 10 minutos para premir as teclas de introducao de dados.

Se vocé é um especialista em TNC, este manual serd, para si, um livro
de referéncia e de consulta. A estrutura geral do manual e o seu indice
facilitam-lhe a procura de determinados temas.

Instrucoes de manuseamento

Neste manual, cada exemplo é acompanhado de instrucoes de
manuseamento esquematicas.
Estruturam-se da seguinte forma:

O modo de funcionamento apresenta-se por cima da primeira instrucéo
de manuseamento.

'd .
Aqui estéo . -
representadas as Teclas Aqui esclarecem-se a fupgao das teclas ou da_etapg (je trabalh~o.
que vocé deve premir Se for necessario, também se encontram aqui mais informagoes.
)
p
Introdugdo de valores
Aqui estao
representadas Aqui esclarecem-se a funcao das teclas ou da etapa de trabalho.
as Teclas que vocé Se for necessério, também se encontram aqui mais informagdes.
deve premir
PN
o)

Quando aparecer uma seta na Ultima instrucéo,
a instrucao de manuseamento continua na pagina seguinte.

A Introducao de valores aparece em alguns menus (nem sempre)
na parte superior do ecrd do TNC.

Se houver duas instrucdes de introducao separadas por uma linha
tracejada e pela palavra “ou”, vocé pode escolher qualguer uma delas.

Em algumas instrucdes ela forma-se também & direita do ecra, aparecen-
do depois de se ter premido a tecla.

Instrucoes de manuseamento abreviadas
Estas instrucdes completam os exemplos e esclarecimentos.
A seta ( » ) indica uma nova introducao ou uma etapa de trabalho.

8 TNC 124



Avisos especiais deste manual

As informacdes importantes aparecem nos rectdngulos a cinzento.
Preste uma atencao especial a estes avisos.

Se nédo prestar atencao a estes avisos, pode acontecer, por exemplo,
que as funcdes nao trabalham como vocé pretende ou que a pega
ou a ferramenta se danifiqguem.

Simbolos dos avisos

Cada aviso é caracterizado com um simbolo colocado a sua esquerda,
informando o significado desse aviso.

Aviso geral
p.ex. guanto ao comando.

Aviso quanto ao fabricante
p.ex. que deve permitir a funcao.

Aviso importante
p.ex. que é preciso uma determinada ferramenta
para a funcgéao.

TNC 124



Acessorios do TNC

Volante electronico

Os “volantes electrénicos” da HEIDENHAIN contribuem
para uma deslocagao manual dos carros dos eixos.

Tal como nas maquinas convencionais, uma rotacao

no volante electrénico faz com que o carro da maquina
se desloque num determinado trajecto.

Vocé pode escolher qual a deslocagao por rotacéo.

Volante electréonico HR 410

10
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1 Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

1
Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

Sistema de referéncias e eixos de coordenadas

Sistema de referéncias

Para se poder indicar posicoes, é fundamental um sistema de
referéncias.

Por exemplo, podem-se indicar locais na Terra através das suas
coordenadas geograficas (coordenadas, palavra de raiz latina,

que significa as que estdo agregadas ordenadamente”; dimensdes
por indicacao e determinacao de posicoes, respectivamente)
“comprimento” e “largura” sao indicados “em absoluto”: A rede
dos circulos de longitude e latitude forma um “sistema de
referéncias absoluto” em oposicdo a uma indicagao de posicao
“relativa”, ou seja, com referéncia a um outro local, j& conhecido.
O circulo de longitude 0° na figura da direita passa sobre o
meridiano de Greenwich, e o circulo de latitude 0° é o Equador.

Sistema rectangular de coordenadas

Para a maquinacéo de uma peca numa fresadora ou numa
maquina de furar equipadas com um controlo TNC, geralmente
parte se de um sistema de coordenadas cartesiano (= rectangular,
segundo o matematico e fildsofo francés René Descartes, em
Latim Renatus Cartesius; de 1596 a 1650) de peca a trabalhar fixa,
e que consiste nos trés eixos de coordenadas X, Y e Z, paralelos a
maquina. Se fizermos uma simulacdo com o dedo médio da méao
direita na direccao do eixo da ferramenta, virado do lado da peca a
trabalhar para a ferramenta, esse dedo ficara virado na direccao do
eixo positivo Z, o polegar na direccao do eixo positivo X e 0
indicador na direccao do eixo positivo Y.

Designacao dos eixos

X, Y e Z séo os eixos principais do sistema rectangular de
coordenadas. Os eixos auxiliares U, V e W séo paralelos aos eixos
principais.

Os eixos rotativos sdo designados com as letras A, Be C

(ver fig. 1.3).

NN
NONON R
N\, et
- ,,\\....\...k,.\\ <60

) Greenwich \\ \

——t—

90° 0° 90°

Fig. 1.1: O sistema de coordenadas geogréficas
é um sistema de referéncias absoluto

gl

Fig. 1.2: Denominacéo e direccao dos eixos da
maéquina numa fresadora

Fig. 1.3: Eixos principais, auxiliares e rotativos
do sistema rectangular de coordenadas

TNC 124
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1

Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

Pontos de referéncia e indicacoes de posicao

Colocacao do ponto de referéncia

O desenho da peca apresenta, para a maquinagao, um
determinado elemento de forma da peca (principalmente um canto
da peca) como sendo o “ponto de referéncia absoluto” e,
eventualmente, um ou mais elementos de forma como sendo
pontos de referéncia relativos. Através da determinacdo do ponto
de referéncia, este ultimo é coordenado, consoante a procedéncia,
com o sistema de coordenadas absoluto ou com o relativo: a peca
- ajustada aos eixos da maquina - € levada para uma determinada
posicao relativamente a ferramenta e as indicacées dos eixos sao
colocadas quer em zero quer no respectivo valor de posicao

(p.ex. para ter em consideracéo o raio da ferramenta)

Exemplo: coordenadas do furo @ :
X= 10 mm
Y= 5mm
Z = 0 mm (profundidade do furo: Z = - 5 mm)
O ponto zero do sistema rectangular de coordenadas
estéa distanciado 10 mm do eixo X e 5 mm do eixo Y
em direcgao negativa ao furo @ .

Com as fungodes de teclas do TNC 124 vocé estabelece pontos de
referéncia de forma muito cémoda.

ZA

Fig.1.4: A procedéncia do sistema rectangular
de coordenadas e 0 ponto zero da
peca coincidem

ZA

Fig. 1.6: O sistema de coordenadas determina
o furo na posicdo ®

12
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1 Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

Pontos de referéncia e indicacoes de posicao

Posicoes absolutas da peca

Cada posicao na peca € determinada de forma clara através das
suas coordenadas absolutas..

Exemplo: coordenadas absolutas da posicao @ :

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

Se vocé furar ou fresar a partir de um desenho de peca com
coordenadas absolutas, faca deslocar a ferramenta sobre
coordenadas absolutas.

Posicoes incrementais de uma peca

Uma posicao pode também referir-se a uma posicdo nominal
precedente. O ponto zero relativo coloca-se entao sobre a posicao
nominal precedente. Referimo-nos, entédo, a coordenadas
incrementais (incremento = crescimento), a uma medida
incremental ou uma medida em cadeia, respectivamente

(visto a posicao ser indicada através de medidas enfileiradas
umas com as outras).

As coordenadas incrementais sao caracterizadas com um I.

Exemplo: coordenadas incrementais da posicao ®
referemse a posicdo @
coordenadas absolutas da posicao @ :

X = 10mm
Y = 5mm
Z = 20mm
Coordenadas incrementais da posicdo ®
IX= 10mm

IY = 10 mm
IZ=-15mm

Se vocé furar ou fresar a partir de um desenho de peca com
coordenadas incrementais, nesse caso, continue a deslocar a
ferramenta em funcéo da Ultima posicéao.

ZA

Fig.1.6: Posicao @ p.ex. “posicoes absolutas
de uma ferramenta”

Fig. 1.7: Posicées @ e ® p.ex. "posicoes
incrementais de uma peca”

TNC 124
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1

Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

Movimentos da maquina e sistemas de medicao

Programacao de movimentos da ferramenta

Consoante a construgao da maquina, ou se desloca num eixo a
mesa da maquina com a peca ajustada ou a ferramenta.

@ Se vocé pretender introduzir os movimentos da
ferramenta num programa, tome atencéao a seguinte
regra: 0s movimentos da ferramenta programam-se
sempre considerando a peca parada e a ferramenta a
executar todos 0s movimentos.

Sistemas de medicao

Os sistemas de medicéo - sistemas de medicdo longitudinal para
eixos lineares e sistemas de medicao angular para eixos rotativos —
transformam os movimentos dos eixos da maquina em sinais
eléctricos. O TNC 124 analisa os sinais e calcula
permanentemente a posicao real dos eixos da maquina.

Se houver corte de corrente, perde-se a coordenacéo entre a
posicao do carro da maquina e a posicao real calculada. O TNC
pode voltar a efectuar esta coordenacéo apds ser ligado.

Marcas de referéncia

Nas escalas dos sistemas de medicao de distancias percorridas,
fixam-se uma ou mais marcas de referéncia. As marcas de
referéncia produzem um sinal quando sao alcancadas. Esse sinal
significa, para o TNC, uma posicdo de escala de medicdo como
ponto de referéncia (ponto de referéncia da escala de medicéo =
zero magquina).

Com a ajuda destes pontos de referéncia, o TNC pode voltar a
estabelecer a coordenacgao entre a posicao do carro da maquina e
a posicao real indicada.

Nos sistemas de medicdo com marcas de referéncia de distancia
codificada, vocé necessita deslocar os eixos da maquina num
maximo de apenas 20 mm (20° em sistemas de medicdo angular)
para alcancar as referéncias.

Fig. 1.8: Nos eixos Y e Z é a ferramenta que
se desloca; no eixo X ¢ a mesa da
maquina

ZA

Fig. 1.9: Sistema de medicdo para um eixo
linear, p.ex. para o eixo X

U,
I,

Fig. 1.10: Escalas de medicédo - em cima com
marcas de referéncia de distancia
codificada, e em baixo com marcas
de referéncia normais

14
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1 Nocoes basicas de sistemas de coordenadas

Sistema angular

No sistema angular, definem-se os seguintes eixos de referéncia:

plano eixo de referéncia angular
XY + X
Y/Z +Y
Z/X +7Z

Sentido de rotacao

O sentido rotativo positivo € contrario ao dos ponteiros do relégio se
o plano de maquinacéao for considerado na direcgao do eixo negativo
da ferramenta (ver fig. 1.11).

Exemplo: dngulo no plano de maquinacgao X/Y

Angulo corresponde a ...
+ 45° ... bissectriz entre +X e +Y
+/- 180° ... eixo negativo X
-270° ... eixo positivo Y

Fig.1.11: angulo e eixo de referéncia angular,

p.ex. no plano X/Y

TNC 124
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1 Nogbdes bésicas de sistemas de coordenadas

ANOTACOES
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2 Trabalhar com o0 TNC 124 — Primeiros passos

2
Trabalhar com o TNC 124 - Primeiros passos

Antes de comecar

Depois de ligar, devera alcancar as marcas de referéncia:

O TNC 124 proporciona-lhe de novo e automaticamente, a partir
das posicoes das marcas de referéncia, a coordenacao entre a
posicao do carro dos eixos e os valores de indicacdo que vocé
tinha determinado antes de desligar.

Se vocé determinar um novo ponto de referéncia, o TNC
memoriza a nova coordenada automaticamente.

Ligar o TNC 124

O >» 1 Ligar a tensao de alimentacdo do TNC e da méaquina.
N 4
g TESTE DE MEMORIA
Espere p.f. O TNC executa um teste interno.

) )

CORTE DE CORRENTE

Apagar a informacdo CORTE DE CORRENTE.

p v

AUSENCIA DE TENSAO DE COMANDO PARA OS RELES

Ligar a tensao de comando.

O TNC verifica automaticamente a funcéo do circuito paragem emergéncia.

(=

BUSCA DOS PONTOS DE REFERENCIA

Ordem a seguir neste exemplo: EIXO X, EIXO Y,

Para cada eixo: Alcancar os pontos de referéncia pela ordem proposta e indicada no ecra do TNC

I
- - ou ———_ 1 __ oOU -——
premir uma
apos outra:
Alcancar pontos de referéncia seguindo uma ordem qualquer:

premir a tecla de direccao até se apagar a indicacao para o eixo deslocado.

EIXO Z

O TNC 124 encontra-se agora pronto a trabalhar no modo de funcionamento
FUNCIONAMENTO MANUAL.

TNC 124
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2 Trabalhar com o TNC 124 — Primeiros passos

Modos de funcionamento do TNC 124
Com o modo de funcionamento, vocé selecciona as fungoes

do TNC 124 que pretende utilizar.

Funcoes utilizaveis

Modo
de funcionamento

Tecla

Deslocar os eixos da maquina

ecom as teclas de direccéo,

ecom volante electronico,
eposicionamento por incrementos;
memorizacado do ponto de referéncia

— também com funcgbes de apalpacéo
(p.ex. centro de um circulo como ponto
de referéncia);

Introduzir e modificar rotacoes

da ferramenta e funcéo auxiliar

FUNCIONAMENTO
MANUAL

Introduzir e executar frases POSICIONAMENTO

de posicionamento; CcOoM
Intruduzir figuras de furos INTRODUCAO

e executar frase a fase; MANUAL

Modificar rotacées da ferramenta,

avanco e funcdes auxiliares;

introduzir dados da ferramenta

Memorizar no TNC passos de trabalho MEMORIZAR
para pequenas séries através EDITAR

ede Introducdes por teclado
eTeach-In
Envio de programas

UM PROGRAMA

Executar programas
ede forma continua
efrase a frase

EXECUCAO
DE UM
PROGRAMA

Vocé pode, a qualquer momento, modificar o modo de funcionamento,
premindo para isso a tecla do modo de funcionamento que pretende.

Funcoes HELP, MOD e INFO

Vocé pode, a qualquer momento no TNC 124, chamar as funcdes

HELP, MOD e INFO.

Chamar funcgoes:
» Prima a tecla de funcoes.

Seleccionar a funcgao:

» Prima de novo a tecla de funcoes.

Funcao

Designacao

Tecla

Instrucoes integradas para o utilizador: HELP
Indicar no ecra graficos e esclarecimentos

sobre a situacéo actual.

HELP

Modificar pardmetros do utilizador:
Fixar de novo o comportamento
do TNC 124

MOD

Célculo dos dados de corte, crondmetro, INFO

funcdes da calculadora.

18
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2 Trabalhar com o0 TNC 124 — Primeiros passos

Seleccao das funcoes softkey

As funcées softkey encontram-se em véarios menus.

OTNCindicaaquantidade de paginas de menu através de um simbolo

na parte inferior direita do ecra.

Quando néo aparecer ai nenhum simbolo, encontram-se todas
as funcoes seleccionaveis nas teclas de softkeys indicadas.
As teclas de softkeys actuais pertencem a pagina de menu
apresentada a cheio no simbolo.

Generalidades sobre as fungoes

MEMORIZAR/ZEDITAR PROGRAMA LRI o |
Gestéo

progrm.

F

o
m.m
m
0o
0~
o=z
o
T
@
=4
=
=4
‘I‘II { ) /NIII

1
2 X-20 RO
3 v-20 RO
4 F MAX
REAL X + 120.000 Y+  25.500
z- 35.000 C+ 180.000° P
T6 Z 4SO M5/9 41 %

Funcgoes Tecla
Folhear as réguas de softkeys: para a frente
Folhear as réguas de softkeys: para tras
Recuar um plano de softkeys

O TNC indica as softkeys com as funcoes principais de um
modo de funcionamento sempre que vocé premir a tecla
de modo de funcionamento.

Simbolos no ecra do TNC

O TNC informa-o com simbolos, permanentemente sobre o seu
estado de funcionamento. Os simbolos aparecem no ecra ao lado
da designacao do eixo das coordenadas ou numa linha na parte
inferior do ecra.

Simbolo Funcao/significado

T.. Ferramenta, p.ex. T 1

S.. Rotacdes da ferramenta, p.ex. S 1000 [U/min]
F.. Avanco, p.ex. F 200 mm/min]

M... Funcao auxiliar, p.ex. M 3

4 . Ponto de referéncia p. ex.: 4—1

REAL TNC indica o valor real

NOM. TNC indica o valor nominal

REF TNC indica a posicao de referéncia

ARR. TNC indica o erro de arrasto

% controlo em funcionamento

(O travao da ferramenta activo

—O— travdo da ferramenta inactivo

N O eixo pode ser deslocado com o volante

electronico

* Se os simbolos F ou S aparecerem iluminados, isso significa
que falta desbloquear o avango ou a ferramenta.

Fig. 2.1: Simbolo dos menus de softkeys
na parte inferior direita do ecra;
encontra-se indicada a primeira pagina
de menu.

TNC 124
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2 Trabalhar com o TNC 124 — Primeiros passos

As instrucoes de ajuda ao utilizador

As instrucdes de ajuda ao utilizador auxiliam-no em todas
as situacdes com a informacéo apropriada.

Chamar as instrucoes de ajuda ao utilizador:

» Prima a tecla HELP

» Folheie, recorrendo a tecla "Folhas", caso a situacao seja
esclarecida em mais paginas do ecra.

Seleccionar as instrucdes de ajuda ao utilizador:
» Prima de novo a tecla HELP.

Exemplo: Instrucoes de ajuda ao utilizador para memorizacao do
ponto de referéncia (APALPAGCAO LINHA INTERMEDIA)
A funcdo APALPACAO LINHA INTERMEDIA encontra-se
descrita na pagina 34 deste manual.

» Seleccione o modo de funcionamento MANUAL .

» Folheie e va para a pagina 2 do ecra.

» Prima a tecla HELP.
No ecra aparece a primeira pagina com esclarecimentos sobre
as funcoes de apalpacéo.
Na parte inferior direita do ecra esta uma indicacao lateral:
diante da linha diagonal encontra-se a pagina seleccionada e
por tras dessa linha o nimero das paginas.
As instrucdes de ajuda ao utilizador contém, entao, em trés
paginas do ecra, as seguintes informacgdes sobre o tema
MANUAL - FUNCOES DE APALPACAO:
e Generalidades sobre as funcdes de apalpacéo (pagina 1)
e ApresentacoOes graficas para todas as funcbes de apalpacao

(péginas 2 e 3)

» Seleccionar outra vez Instrucdes integradas do utilizador:
Prima de novo a tecla HELP.
No ecra do TNC aparece outra vez o menu de seleccédo
para as funcbes de apalpacao.

Prima (p.ex.) a softkey 1inha intermédia.

Prima a tecla HELP.

As instrugdes integradas do utilizador contém, agora, em trés

paginas do ecra, informacdes especiais para a funcéao

APALPACAOQ LINHA NTERMEDIA:

e Resumo de todos os passos de trabalho (pagina 1)

e Apresentacao grafica do processo de apalpacao (pagina 2)

¢ Indicacoes sobre o comportamento do TNC e a colocacéao
do ponto de referéncia (pagina 3)

vy

» Seleccionar Instrucdes integradas do utilizador:
Prima de novo a tecla HELP.

HELP: FUNGOES DE APALPAGAO

Fungées para fixar o ponto de
referéncia

Esquina da pega como
Aresta Linha de referéncia

: Linha central entre duas
Linha
arestas da pega como
central Linha de referéncia
Ponto médio de um furo
Centro P o X
= ou superficie cilindrica
circulo como ponto de referéncia

173

Fig. 2.2: Instrucdes de ajuda ao utilizador para

APALPACAO, pagina 1

HELP: APALPAR LINHA CENTRAL
——————————— Com ferramenta ------------
Fixar Linha central como Linha de
referéncia

Preparag&o: Introduzir dados da
ferramenta com MOD.

1. Seleccionar eixo, p.ej. X.
X

2. Tocar na primeira aresta.

3. Memorizar a posigéo da
Memor . primeira aresta da
pega.

4. Tocar na segunda aresta e memorizar
a sua posigdo com "Memor.".

172

g.2.3: Instrucdes de ajuda ao utilizador para
APALPAGCAO LINHA INTERMEDIA,
pagina 1

HELP: APALPAR LIHA CENTRAL
———————————— Com ferramenta —----------

Apés a memorizagdo da segunda aresta,
o TNC visualiza a posigdo das cotas.

5. Distanciar a ferramenta da aresta

6. @ Introduzir valor de referéncia,
p.ex. X=0 mm.

7. Confirmar valor introduzido.

0 TNC visualiza a posig&o do centro
da ferramenta relativemente & nova Llinha
de referéncia.

2/2

Fig. 2.4: Instrucoes de ajuda ao utilizador para

APALPAGAO LINHA INTERMEDIA,
pagina 2

20
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2 Trabalhar com o0 TNC 124 — Primeiros passos

Avisos

de erro

Quando, ao trabalharmos com o TNC, ocorre algum erro, aparece no

ecra uma mensagem em texto claro.

Chamar esclarecimentos sobre o erro informado:
» Prima a tecla HELP.

Apagar mensagem de erro:
» Prima a tecla CE.

Avisos intermitentes de erro

c CUIDADO !

Com avisos intermitentes, a seguranca de funcoes
do TNC encontra-se danificada

Quando o TNC indicar um aviso de erro de forma intermitente
(piscar):

» Tome nota do aviso de erro indicado no ecra.

» Desligue a tensdo de comando do TNC e a méaquina.

» Procure remediar o erro com a tensao de comando desligada.
» Contacte a assisténcia Heidenhain se ndo conseguir remediar

Seleccao do sistema de medicao

Vocé pode seleccionar a indicagao das posicoes em milimetros
ou em polegadas. Se seleccionar “inch” (“polegada”), aparece a
indicacao inch na parte superior do ecra.

Comutacao do sistema de medicdo

» Prima a tecla MOD.

» Folheie 0 menu até encontrar a softkey de mm ou inch
(polegadas)

» Prima a softkey mm ou inch (polegadas)
A softkey muda para o outro estado.

» Prima de novo a tecla MOD.

Vocé encontrard mais informacoes sobre os parametros do
utilizador no Capitulo 12.

FUNCIONAMENTO MANUAL

B35

) ©
K+ 4.7244 | vl |
Y+ 1.0039 rerte )
Z- 1.3780 N
C+ 180.000 s
T 6 Z 405 0 M5/9 L1 e

Fig. 2.6: Aindicacao inch (polegadas) no ecra

TNC 124
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2 Trabalhar com o TNC 124 — Primeiros passos

Seleccao da indicacao de posicao

O TNC pode indicar vérios valores de posicdo para uma posicao da
ferramenta.

A figura 2.6 contém as seguintes posicoes
Posicdo de saida da ferramenta (®
A posigéo final da ferramenta (@
O ponto zero da peca @)
O ponto zero da escala ()

As indicacoes de posicdo do TNC podem ser colocadas
nos seguintes modos:
Posicdo nominal NoM @
valor de posicdo dado momentaneamente pelo TNC
Posicao real REAL @
Posicdo actual da ferramenta, referente ao ponto zero da peca
Erro de arrasto ARR ®
Diferenca entre a posicdo nominal e real (NOM - REAL)
Posicao real referente ao ponto zero da escala REF @

Modificacao de indicacoes de posicao

» Prima a tecla MOD.

» Folheie 0 menu até encontrar a softkey com o pardmetro
do utilizador Posit (posicédo)

» Prima a softkey para seleccionar indicagao de posicao.
Ela muda para outro estado

» Seleccione a indicacdo pretendida.

» Prima de novo a tecla MOD

No Capitulo 12 ird encontrar mais informacoes sobre o0s
parametros do utilizador.

Limites do campo de trabalho

O fabricante da maquina estabelece o trajecto méximo de
deslocacao dos eixos da maquina.

Fig. 2.6: Posicdes da ferramenta e da peca

Fig. 2.7: Os limites dos eixos de deslocacdo
determinam o campo de trabalho

22
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3
Funcionamento manual e ajuste

O fabricante da méaquina pode determinar um outro
funcionamento para a deslocacao dos eixos da
maquina, que nao esteja descrito neste manual.

O TNC 124 proporciona-lhe quatro possibilidades de deslocar
0S eixos da sua maquina manualmente:

Teclas de direcgao

Volante electrénico

Posicionamento por incrementos

Posicionamento com introducdo manual (ver Capitulo 4)

Para além disso, vocé também pode indicar e modificar os
modos de funcionamentoMANUAL E posicionamentocom
introducdo manual (ver capitulo 4):
Avanco F (avanco introduzido somente emPOSICIONAMENTO
COM INTRODUGAO MANUAL
Rotacoes S da ferramenta
Funcédo auxiliar M

Avanco F, rotacoes S da ferramenta e funcao auxiliar M

Modificar o avanco F

Com o botéo rotativo do potenciémetro vocé pode modificar
0 avango F.

Potenciometro de avanco:

Introduzir o avanco F 100

de 0 a 150% do valor fixado 50 150

OWV\'F%

Y| [ )
+

Fig. 3.1: Potencidmetro de avanco no teclado
do TNC

TNC 124
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3 Funcionamento manual e ajuste @

Avanco F, rotacdes S da ferramenta e funcao auxiliar M

Indicacao e modificacao das rotacoes S da ferramenta

O fabricante da maquina estabelece quais sdo as
rotacoes S da ferramenta permitidas no seu TNC.

Exemplo: introduzir as rotagdes S da ferramenta

Seleccionar a funcdo “rotagcées S da ferramenta”.

‘m

Rotagdes do fuso ?

=40

m Introduzirasrotacdes Sdaferramenta, p.ex. U/min.

Modificarasrotacdes Sdaferramenta.

Modificar as rotacoes S da ferramenta

Com o potenciémetro - caso exista - vocé pode modificar as
rotacoes S da ferramenta no teclado do TNC directamente.

Potenciometro de rotacoes da ferramenta:

introduzir as rotacoes S do fuso de 0 100

a 150% do valor fixado 50 150

o OS%

Introduzir a funcao auxiliar M

O fabricante da méaquina fixa quais as fungoes
auxiliares M que vocé pode utilizar no seu TNC e quais
as que ele tem.

Exemplo: introduzir funcdes auxiliares

p
M | Seleccionar “Funcao auxiliar” M.

Fungdo auxiliar M ?

B Introduzirafunc&o auxiliar M, p.ex.3:aferramentaarodar,
L movimento para a direita.
[ Executarafuncdo auxiliar M.
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Deslocacao dos eixos da maquina

No teclado do TNC ha seis teclas de direccéao.

As teclas para os eixos X e Z sao indicadas com o sinal.’
Isto significa qua a direccao de deslocacao indicada na tecla
representa o movimento da mesa da maquina.

Deslocacao com as teclas de direccao

Com uma tecla de direccao, vocé selecciona ao mesmo tempo
0 eixo de coordenadas, p.ex. X
a direccao de deslocacao, p.ex., negativa: X-

Em maquinas com accionamento central sé se pode deslocar
isoladamente os eixos.

Se vocé deslocar os eixos com a tecla de direccao, o TNC péra
automaticamente os eixos logo que vocé abandone essa tecla.

Fi. 3.2: Teclas de direccdo no teclado do TNC;
5 ) . no meio, a tecla de andamento rapido
Deslocacao continua dos eixos

Vocé também pode deslocar os eixos de forma continua:

O TNC continua a deslocar os eixos depois de vocé largar as teclas
de direccao.

Premindo a tecla de paragem (STOP), vocé péara os eixos

(ver abaixo o exemplo 2 ).

ZA
Deslocagcao em andamento rapido ﬁ
» Se vocé quiser trabalhar em andamento rapido:
Prima ao mesmo tempo a tecla de andamento rapido € a
tecla de direccao. Y
A
Exemplo: deslocar os eixos com a tecla de direc¢ao na direccao Z+ X
(aferramentadesloca-se livremente)

Exemplo 1: deslocar os eixos
Modo de funcionamento:MANUAL

Premir Premir e segurar a tecla de direccao, p.ex. para direccao positiva Z (Z+),
e segurar: enguanto o TNC tiver que deslocar o eixo.

Exemplo 2: deslocar os eixos de forma continua

Modo de funcionamento:MANUAL
simultaneo Por 0S eixos a andqr: ao mesmo tempo, premir a tecla de direccao, p.ex.
I para direcgdo positiva Z (Z+), e a tecla NC-/.
D

[ Parar o eixo. ]
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Deslocacao dos eixos da maquina

Deslocacao com volante electronico

Vocé s6 poderé fazer a ligacao de volantes electrénicos a
maquinas que estejam preparadas. O fabricante da
maquina informé-lo-a se pode ligar volantes electrénicos
a sua maquina.

Vocé pode ligar ao seu TNC 124 os seguintes volantes
electronicos da HEIDENHAIN:

¢ Volante portatil HR 410

e \olante para montagem HR 130

Sentido da deslocacao
O fabricante da méquina determina como a rotacao do volante
actua sobre o sentido de deslocacao dos eixos.

® Q0@ @ ® ®

Se trabalhar com o volante portatil HR 410

O volante portatil HR 410 encontra-se equipado com duas

teclas de confirmacao ® dispostas lateralmente. Vocé sé
consegue deslocar os eixos da maquina com o volante @
se tiver sido premida uma das teclas anteriores.

. Fig. 3.3:  Volante electiénico partatil HR 410
Outras func¢oes do volante HR 410:

e Com as teclas de seleccao de eixo X, Y e Z @ vocé pode
seleccionar o eixo a deslocar.

e Com as teclas de direccdo + e — @ vocé pode mover 0s eixos
de forma continua.

e A velocidade de deslocacdo com o volante e as teclas de
direccao sera seleccionada por si com as trés teclas de
velocidade ®.

e Com a tecla de aceitagao de valor real ®, vocé pode memorizar,
em modo de funcionamento "Teach-In", posicoes do programa
ou introduzir dados da ferramenta na tabela de ferramentas.

e Trés teclas livres para funcoes da maquina ® . O fabricante
da sua maquina dir-lhe-a quais as possibilidades de utilizacao
dessas teclas.

e Para sua seguranca, esta prevista, para além das teclas de
confirmacao, uma tecla de URGENCIA @ —uma outra
possibilidade para uma paragem rapida e segura da maquina.

¢ O magneto permite segurar o volante na estrutura da maquina.

Exemplo: deslocar o eixo da maquina com um volante electronico HR 410, p.ex. o eixo Y

Modo de funcionamento: MANUAL

@ Seleccionarafuncdo Volante Electrdnico.
Aparece o simbolo do volante perto do “X" da coodenada X
D

Seleccionar no volante o eixo pretendido.
O simbolo do volante salta para o eixo de coordenada seleccionado.

Seleccionar no volante o trajecto de deslocagao por rotacdo: “grande —
médio —pequeno”, consoante determinacdo do fabricante da maquina.

@ Premir a tecla de confirmacao! Deslocar o eixo da méquina, rodando o volante.

J
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Deslocacao dos eixos da maquin

Posicionamento por incrementos

No posicionamento por incrementos, vocé introduz uma informagao
fixa, o “incremento”. O TNC desloca os eixos por este incremento.

a

Valor actual do incremento

Se vocé tiver introduzido um incremento, o TNC memoriza o mon-
tante desse incremento e mostra-lhe aaproximacaoadireita, em

baixo, perto do campo iluminado de digitalizacao.
Este montante é valido para o incremento até vocé introduzir um
novo valor no teclado ou o seleccionar com a softkey.

Valor maximo do increm

ento

0,00 1 mm < incremento < 99,999

Modificar o avanco F

Vocé pode reduzir ou aumentar o avanco F com o potenciometro

de avanco.

Exemplo: deslocar o eixo com o posicionamento por incrementos em

direccao X

VALOR PASSO B2 ¢

X+ 120.000
Y +  25.500
Z - 35.000
C + 180.000°

T 6 Z oS O M5/89 L1 =

Fig. 3.4: Ecra do TNC com posicionamento por

incrementos
Z¢

(\ -
10 X
Modo de funcionamento: MANUAL
Valor Seleccionar funcdoIncrementos.
passo
v

Aproximacgédo:

0.000

Introduzir o valor deaproximac&o (5 mm) na softkey.

Introduzir valor deaproximacé&o (5 mm)-no teclado. Confirmar aintroducao.

Aproximagdo: 0.000 5.000
X Deslocar o eixo da maquina na aproximacao introduzida,
- p.ex. na direccao X+.

TNC 124
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Introducao da longitude e do raio da ferramenta

Vocé regista a longitud

ferramentas do TNC. O TNC considera estas indicacdes na altura

e e o raio das suas ferramentas na tabela de

o o z

da memorizacao do ponto de referéncia e em todos 0s processos

de maquinacao. T T Ts
; : ; |

Vocé pode introduzir até um maximo de 99 ferramentas. Ri [1] Ry [! Rz | .

Como “longitude da ferramenta”, indique a diferenca de
gitude AL entre ferramenta e ferramenta zero. ;

Para averiguacao do comprimento da ferramenta, vocé toca na su-

perficie da peca, e de f

do eixo da ferramenta com a softkey.

Sinal para a diferenca de longitude AL
A ferramenta é mais comprida do que a ferramenta zero :

L> A0

A ferramenta é mais curta do que a ferramenta zero:

L > A0

) 4

v

AlL3<0
> X

B '
AL1=0 | AL>>0

orma muito simples, aceita a posicao real

Fig. 3.5: Longitudes e raios da ferramenta

z
Exemplo: introduzir a longitude e o raio da ferramenta na tabela To T7
— ==
deferramentas : | R, |
Numerodaferramenta: p.ex.7 ,/\‘ ] r
Longitudedaferramenta: L =12 mm {//;"‘
Raio da ferramenta: R=8mm @
) a X
E’f,,'ﬁ?ff) ,,,,,,, Ul L0
w Seleccionar pardmetros do utlizador.
D
/ Passarparaomenucomasoftkey Tabela ferramentas
D
Tabela Abrira tabela de ferramentas.
ferram.
N
Numero da ferramenta ?
7 Introduzironimero da ferramenta (p.ex. 7). Confirmaraintroducao.
N
( Longitude da ferramenta ? }
n a Introduzir a longitude da ferramenta (12 mm). Confirmar a introducéo.
—_——— OU - — — — — e U —— ——
->!'4— . . .
1 Aceitar com uma softkey a posicéo real do eixo da ferramenta.
—r— l-—_— -l —-————— - - ————— — —— — — — — — — —
. Aceitar com a tecla “Aceitacao de valor real”, existente no volante,
a posica real do eixo da ferramenta.
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. 4

e Y
L Raio da ferramenta ? )
B @ Introduzir raio da ferramenta (8 mm).Confirmaraintroducgéo.
A J
w Seleccionar pardametros do utilizador.

Chamada dos dados da ferramenta

Vocé terd que registar as longitudes e os raios da sua ferramenta
na tabela de ferramentas do TNC (ver pagina anterior).

Antes de uma maquinacao, escolha na tabela de ferramentas a
ferramenta e o eixo da ferramenta com que vai executar a
maquinacao. Para isso, coloque a area iluminanda sobre a
ferramenta pretendida, seleccione 0 eixo com a softkey chamada
de ferramenta.

O TNC tem em consideracdo os dados memorizados da ferramenta

em trabalhos com correccao da ferramenta, p.ex. ao fazer furos.
TABELA DE FERRAMENTAS

Wiz .- >
Vocé também pode chamar num programa os dados da Aufruf
Eixo da Ferramenta: 2
ferramenta com o comando TOOL CALL. Mo Lot o o
0 + 0.000 + 0.000
1 + 29.828 + 7.500
2 +120.000 + 10.000
3 + 29.889 + 5.000
4 + 20.000
) + 12.732 + 8.880
6| + 45.530 + 6.000 e
7 + 32.500 + 2.500 T
T 6 Z LS 0 M5/9 L1 i

Fig. 3.6: Tabela de ferramentas no ecrd do TNC
Exemplo: Chamar os dados da ferramenta

Seleccionar parametros do utilizador.

Passarparaomentcomasoftkey tabela ferramentas.

)
‘@{E

Tabe la

Seleccionar Tabela de Ferramentas.
ferram.

4

Numero de ferramenta ?

Introduzirnimero da ferramenta (p.ex.b). Confirmaraintroducao.

Seleccionareixo da ferramenta (7)

Chamar "'Activar' ferramenta e seleccionar parametros do utilizador.
ferram.

R

TNC 124 29



3 Funcionamento manual e ajuste

Seleccionar o ponto de referéncia

O TNC 124 memoriza até 99 pontos de referéncia numa tabela
de pontos de referéncia.

Conseguem-se, assim, a maior partir dos calculos de percurso
caso se tenha que trabalhar a partir de desenhos de peca muito
complicados com varios pontos de referéncia, ou caso se tenha

que magquinar varias pecas simultaneamente na mesa da maquina.

Na tabela de pontos de referéncia encontram-se as posicoes

para cada ponto de referéncia, as quais o TNC memorizou, agquando
da determinacao desse ponto, de acordo com o ponto de referéncia

na escala de cada eixo (valores REF).
Se vocé mudar os valores REF na tabela de pontos de referéncia,
desloca o ponto de referéncia.

O TNC 124 indica o numero do ponto de referéncia actual no lado
inferior direito do ecra.

Vocé selecciona um ponto de referéncia:
Em todos os modos de funcionamento:

» Prima a tecla MOD e folheie para 0 menu de softkeys
comasoftkey tabela de pontos de ref.

» Primaasoftkeytabela de pontos de referéncia.
» Seleccione o ponto de referéncia com que pretende trabalhar.

» Saia de tabela de pontos de referéncia;
Prima outra vez a tecla MOD.

Em funcionamento manual e em posicionamento
com introdu¢ao manual:

» Prima as teclas verticais de setas.
% O fabricante da maquina determina se vocé pode ou nao

utilizar a "seleccao rapida do ponto de referéncia" com
as teclas de setas.

Memorizar no programa/execucao do programa:

» Vocé também pode seleccionar num programa um ponto
de referéncia através do comando "DATUM".

30
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Memorizacao do ponto de referéncia: Acesso as posicoes e introducao do valor real

Com as funcoes de apalpacao do TNC vocé memoriza 0s pontos
de referéncia da forma mais simples.
As funcoes de apalpacao séo descritas a partir da pagina 32.

E claro que vocé podera também proceder a apalpacao da
esquina de uma peca de forma muito convencional e introduzir a
posicao da ferramenta como ponto de referéncia (exemplo nesta
pagina e na seguinte).

Exemplo: memorizar o ponto de referéncia da ferramenta sem funcao

de apalpacao

Plano de maquinagao: X/Y
Eixo da ferramenta : Z
Raio da ferramenta: R=5mm

Sequéncia em
Memorizar neste
Exemplo: X-Y-Z

Preparacao

» Seleccione o pontodereferénciapretendido
(veja "seleccionar o ponto de referéncia")

» Introduzaaferramenta.

» Prima a tecla MOD e folheie para o menu
com a softkey tabela ferramentas

» Seleccione oparametrodo utilizadortabela ferramentas

» Seleccione a ferramenta com que memoriza 0s pontos
de referéncia.

» Saia da tabela de ferramentas:
Prima a softkey chamada de ferramenta.

» Ligue a ferramenta, p.ex., com a funcao auxiliar M 3.

ZA

B

TNC 124
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Memorizacdo do ponto de referéncia: aproximacédo de posicdes e introducao do valor real

Modo de funcionamento: MANUAL

Seleccionar a fungdo ponto de referéncia

Seleccionar o eixo: Eixo X

-

@M«@

Apalpar a ferramenta na esquina @ .

Memorizagdo do ponto de referéncia
+ 0

Introduzir a posicdo do ponto central da ferramenta (X = - 5 mm)
e

aceitar a coordenada X do ponto de referéncia.

Seleccionar o eixo: eixo Y.

Encostar a ferramenta a esquina @ .

(B~ (mg;

Memorizagdo do ponto de referéncia
- 5

Aceitar a coordenada Y do ponto de referéncia.

Seleccionar o eixo: eixo Z.

Encostar a superficie da peca.

(B (@

Memorizagdo do ponto de referéncia
Z = - 5

Introduzir a posicdo da ponta da ferramenta (Z = 0 mm )
e

aceitar a coordenada Z do ponto de referéncia.

(] o)
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Funcoes para memorizacao do ponto de referéncia

Com o TNC vocé memoriza os pontos de referéncia da forma
mais simples, sem precisar de um sistema de apalpacao.
Basta encostar a ferramenta na peca
O TNC poe-lhe a disposicao as seguintes funcoes de célculo do
ponto de referéncia :
Esquina da peca como linha de referéncia:
Esquina
Bissectriz entre duas esquinas da peca:
Bissectriz
Ponto médio de um furo ou de um cilindro:
Centro do circulo
Em centro do circulo, o furo deve ficar num plano
principal.
Os trés planos principais fixam-se através dos eixos X/Y,
Y/Z ou Z/X.

Preparacao para todas as funcoes de apalpacao

» Seleccione o pontodereferénciapretendido
(ver "seleccao de ponto de referéncia”)

» Introduza a ferramenta.

» Prima a tecla MOD e folheie até ao menl com a
softkey tabela ferramentas.

» Seleccione o parametro do utilizadortabela
ferramentas.

» Seleccione a ferramenta com que memoriza 0s pontos
de referéncia.

» Saia da tabela de ferramentas:
Prima a softkey chamada de ferramenta.

» Ligue a ferramenta, p.ex., com a funcao auxiliar M 3.

Interromper a funcao de caculo de referéncia

Durante uma funcao de célculo de referéncia, o TNC indica a
softkey interrupcéo.

Se vocé premir esta softkey, o TNC salta de novo para o estado

inicial da funcao de célculo seleccionada.

Calculo da distancia entre esquinas e do diametro

Nas funcoes de célculo (bissectriz), o TNC calcula a
distancia entre as duas esquinas; em centro de circulo,
o TNC calcula o didmetro do circulo.

O TNC indica no ecréa a distdncia e o didmetro entre as
indicacdes de posigao.

Se vocé quiser calcular a cota de esquina ou um didmetro sem
memorizar um ponto de referéncia :
» Execute a funcéo de apalpacéo tal como descrito na
pagina 34 (bissectriz) e pagina 35
(centro do circulo).
» Quando o TNC indicar a distancia de esquinas ou o diametro:
Nao indigue coordenadas do ponto de referéncia mas antes
prima a softkey interrupcéo.

HELP: FUNGQOES DE APALPAGAOD

Fungées para fixar o ponto de
referéncia

Esquina da pega como
Aresta Linha de referéncia

: Linha central entre duas
Linha
arestas da pega como
central Linha de referéncia
Ponto médio de um furo
Centro P g X
ou superficie cilindrica
circulo como ponto de referéncia

TNC 124
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Exemplo: apalpar esquinas da peca, mandar indicar posicao da

Funcbes para memorizacdo do ponto de referéncia

esquina da peca e memorizar a esquina como linha de
referéncia

A esquina apalpada encontra-se paralela ao eixo Y.

Para todas as coordenadas de um ponto de referéncia vocé
pode apalpar esquinas e superficies tal como descrito nesta
pagina e memorizar como linhas de referéncia.

ZA

X
Modo de funcionamento : MANUAL / VOLANTE ELECTRONICO / INCREMENTOS
/ Folhear para a segunda régua de softkeys.
o \
Aresta | Seleccionar Aresta.
r v N
X Seleccionar o eixo para o qual a coordenada ¢ memorizada: eixo X.
. 4
Apalpar em eixo X :
@ Deslocar a ferramenta de encontro a esquina da peca.
L ~ y
Notas | Memorizar posicao da esquina da peca.
~ y
@ Retirar a ferramenta da esquina da peca.
s v N
Introduzir valor para X
+ 0
a a O TNC indica o valor 0 para a coordenada.
Introduzir a coordenada pretendida da esquina da peca, p.ex. X = 20 mm
Snemorizar a coordenada como valor de referéncia para esta esquina da peca
34 TNC124



3 Funcionamento manual e ajuste @

Funcbes para memorizacdo do ponto de referéncia

Exemplo: memorizar a bissectriz entre duas esquinas da peca , como
linha de referéncia

A localizacdo da bissectriz @ determina-se com apalpacao
das esquinas @ e @.

A bissectriz encontra-se paralela ao eixo Y.

Coordenada pretendida da bissectrizz X = 5 mm

Modo de funcionamento : MANUAL / VOLANTE ELECTRONICO / INCREMENTOS

/ Folhear para o segundo menu de softkeys.
D

Linha

Seleccionar Linha central
central

Seleccionar o eixo para o qual a coordenada é memorizada: eixo X.

(- ¢

Apalpar a 1l esquina em X

Deslocar a ferramenta de encontro a esquina @ da peca.

Notas Memorizar a posicdo da esquina da peca.

<U<@

Apalpar a 22 esquina em X

Deslocar a ferramenta de encontro a esquina @ da peca

Memorizar posicdo da esquina da peca.
Notas A indicacdo fica congelada;
debaixo do eixo seleccionado aparece a distadncia entre as duas esquinas.

Retirar a ferramenta da esquina da peca.

@ ®

Introduzir valor para X
+ 0

Introduzir coordenada ( X = 5 mm)
e
aceitar coordenada como linha de referéncia para a bissectriz.

ea
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Funcdes para memorizagado do ponto de referéncia

Exemplo: apalpar parede interior de um furo e memorizar ponto

central do furo como ponto de referéncia Yi

Plano principal: Plano X /Y
Eixo da ferramenta: Z
Coordenada X do centro do circulo : X = 50 mm

Coordenada Y do centro do circulo : Y = 0 mm

Modo de funcionamento : MANUAL / VOLANTE ELECTRONICO / INCREMENTOS

2/

Centro do circulo

v
Centro
circulo

Seleccionar centro do circulo.

{

Seleccionar o plano contido pelo circulo (plano principal): plano X / Y

PlLano
X 7Y
D 4

Apalpar

1.2 ponto em X / Y

Deslocar a ferramenta para o primeiro ponto @ da parede interior do furo.

Memorizar posicao na parede interior do furo.

Retirar a ferramenta da parede interior do furo.

Apalpar mais trés pontos do furo, seguindo as indicacoes de manuseamento
apresentadas no ecra. Memorizar as posicoes com notas.

X =0

Introduzir coordenada ( X = 50 mm )
e

aceitar coordenada como ponto de referéncia para o centro do circulo.

Y =0

Introduzir ponto central Y

Aceitar directamente indicagdo do TNC Y = 0 mm.

36
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ANOTACOES

TNC 124
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4

Posicionamento com introducao manual

Ha muitas maquinacdes para as quais nao se justifica estar a
memorizar 0s passos de maquinagdo num programa NC, por
exemplo, para processos de maquinagao a efectuarem-se uma
sé vez ou para geometrias simples da peca. No modo de
funcionamento POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL,
vocé introduz directamente no TNC todas as indicacdes que
deveria memorizar num programa de maquinacao.

Maquinacoes simples de fresar e furar

No modo de funcionamento POSICIONAMENTO COM
INTRODUCAO MANUAL, vocé introduz as seguintes indicagoes
para a posicao nominal a mao:

Eixo da coordenada

valor da coordenada

correccao do raio
O TNC desloca depois a ferramenta para a posicdo pretendida.

Furar em profundidade, roscar, figuras de perfuracao,
Fresar caixas rectangulares
Nomodo de funcionamentoPOSTICIONAMENTO COM
INTRODUGCAO MANUAL vocé também pode utilizar os “ciclos”
TNC (ver Capitulo 7):

Furar em profundidade

Roscar

Circulo de furos

Sequéncia de furos

Rectangulares

Antes de maquinar a peca

» Seleccione opontodereferénciapretendido
(ver "seleccdo do ponto de referéncia”)

» Introduzaaferramenta.

» Posicione a ferramenta de forma a que nem a peca nem a
ferramenta se danifiquem com a aproximacao

» Seleccione um avanco F apropriado.

» Seleccione uma rotacao S da ferrramenta, apropriada.

Ter em consideracao o raio da ferramenta

O TNC pode corrigir o raio da ferramenta (ver fig. 4.1).

Vocé pode introduzir directamenta as medidas do desenho:

O TNC alonga (R+) ou encurta (R-) automaticamente o percurso
a volta do raio da ferramenta.

Introducao dos dados da ferramenta

Prima a tecla MOD.

Primaasoftkey Tabela de ferramentas.
Introduza o niumero da ferramenta.

Introduza o comprimento da ferramenta.

Introduza o raio da ferramenta.

Seleccione o eixo da ferramenta com uma softkey.
Primaa softkeychamada de ferramenta.

YYYYYYY

YA

X

Fig. 4.1: correccéo do raio da ferramenta
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Avanco F, Rotacoes S da ferramenta e Funcao auxiliar M

No modo de funcionamento POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO
MANUAL vocé pode introduzir e modificar as seguintes medidas:

e Avanco F

e Rotacoes S da ferramenta

e Funcéo auxiliar M

Avanco F apds se ter desligado a corrente

Se vocé introduzir um avango F no modo de funcionamento
POSICIONAMENTO COM INTRODUGCAQO MANUAL,

o TNC memoriza este avanco mesmo em caso de auséncia
de rede e consequente nova ligacao a corrente.

Introducao e modificacao do avanco F
Exemplo: introduzir avanco F

F | Seleccionar funcdo “Avanco” F.
( Avango ? )
B a m Introduzir Avanco F, p.ex. 500 mm/min.
‘ Confirmar avango F para o posicionamento seguinte. ’

Modificacao do Avanco F
Com o potencidmetro, vocé pode modificar o avanco
F no teclado do TNC

Potenciometro de avanco

Introduzir o avanco Fde 0 a 150% 100
do valor fixado f
50 150
WA F %

Fig. 4.2: Potenciémetro de avanco no teclado do
TNC
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Avanco F, Rotacdes S da ferramenta e Fungao auxiliar M

Introducao e emodificacdao das rotacoes S da ferramenta

O fabricante da méaquina estabelece as rotacoes
S permitidas para o seu TNC.

Exemplo: introduzir rotacdoes S da ferramenta

Seleccionar funcdo “rotacoes da ferramenta”

‘m

Rotagdes do fuso ?

a Introduzir rotacdes S da ferramenta, p.ex. 950 U/min.

=40

Modificar rotacdes S da ferramenta.

Modificacao das rotacoes S da ferramenta
Com o potencidmetro- caso exista - vocé pode
modificar as rotagoes S da ferramenta.

Potenciometro de rotacoes da ferramenta

Introduzir as rotacdes S da ferramenta 100
o .
de 0 a 150% do valor fixado 5 150
Os%

Introducao da funcao auxiliar M

O fabricante da maquina estabelece quais as funcoes
auxiliares M que vocé pode usar no seu TNC e a que
se destinam.

Exemplo: introduzir fungao auxiliar

p
M | Seleccionar a fungdo “Funcdo auxiliar”.

Fungdo auxiliar M ?

B Introduzir funcdo auxiliar M, p.ex. Ligar ferramenta, movimento para a
L direita.
[ Executar funcdo auxiliar M.

40
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Aproximacao e introducao de posicoes

Exemplo:

Para uma maquinacao simples, introduza directamente
as coordenadas no modo de funcionamento
POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

fresar por etapas

Introduzem-se as coordenadas como medidas absolutas,

e o ponto de referéncia é o ponto zero da peca
Ponto de esquina®: X = 0mmY =20 mm
Ponto de esquina @ : X =30 mm Y =20 mm
Ponto de esquina ® : X =30 mm Y = 50 mm
Ponto de esquina @ : X = 60 mm Y = 50 mm

Preparacao:

» Seleccione opontodereferénciapretendido
(ver "seleccao do ponto de referéncia”)

» Introduza os dados da ferramenta

» Posicione devidamente a ferramenta
(p.ex. X =Y =-20 mm).

» Desloque a ferramenta sobre a peca.

YA

20
©
®©

0

s

{ |
60

<Y

Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

Seleccionar eixo Y.

‘ <

Valor nominal da posigdo ?

Correc. ©

raio

Introduzir valor nominal de posicdo para ponto de esquina 1

Seleccionar correccdo do raio da ferramenta: R +.

Y =+ 20 mm

Deslocar a ferramenta sobre a coordenada introduzida.

Seleccionar eixo X.

( 4e4ug

Valor nominal da posigdo ?

e

Correc.
raio

Introduzir valor nominal de posicdo para ponto de esquina 2 : X = + 30 mm

Seleccionar correccdo do raio da ferramenta: R -.

Deslocar a ferramenta sobre a coordenada introduzida.

‘B‘Ug

TNC124
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Introduzir e aproximar posicoes

Yy | Seleccionar eixo Y.
N
e N
L Valor nominal da posigdo ?
B m Introduzir valor nominal de posicéo para ponto de esquina ® : Y = + 50 mm
e
Correc. Seleccionar correccao do raio da ferramenta: R +.
raio
-
Deslocar a ferramenta sobre a coordenada introduzida.
D
b I Seleccionar eixo X.
v
L Valor nominal da posigdo ? )
a a Introduzir valor nominal de posicao para ponto de esquina @ : X = + 60 mm
Correccao do raio da ferramenta ja é R +.
9 .
NIC Deslocar a ferramenta sobre a coordenada introduzida.
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Furar em profundidade e roscar

No modo de funcionamento POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO
MANUAL vocé pode utilizar os ciclos do TNC (ver capitulo 7) para
furar em profundidade e roscar.

Com uma softkey, vocé selecciona o furo pretendido, no segunda
menu de softkeys e introduz alguns dados. Regra geral, estes
dados podem ser retirados sem problemas do desenho da peca
(p.ex. a profundidade do furo e de aproximacao).

O TNC comanda a maquina e calcula, p.ex. no furar em
profundidade, qual a distancia de aproximacdo se vocé estiver
a furar com varias aproximacoes.

Furar em profundidade e roscar em figura de furos

Vocé também utiliza as fungdes para furar em profundidade e
roscar em relacdo as figuras de perfuracdo de circulo de furos e
sequéncia de furos.

Ciclo da roscagem e do furar em profundidade

Vocé também pode registar num programa de maquinacdo, como
“ciclos”, as indicacoes relativas a profundidade e a roscagem.
No Capitulo 7 estéd descrito em pormenor como o TNC comanda a

roscagem e o furar em profundidade (furar em profundidade: pagina 79,

roscagem: pagina 82).

Pré-posicao da ferramenta em roscagem e em furar

em profundidade

No eixo Z pré-posicione a ferramenta por cima da peca.

No eixo X e no eixo Y (plano de maquinacao) posicione a
ferramenta na posicdo de furo.

Vocé aproxima-se da posicdo do furo sem correccédo do raio
(Introducao: RO)

Introducoes para furar em profundidade

e Altura de seguranca na qual o TNC pode deslocar a ferramenta
no plano de maquinacdo sem perigo de colisao;
Introducdo como valor absoluto com sinal prévio
e Distancia de seguranca da ferramenta por cima da peca
Coordenada da superficie da peca;
Introducdo como valor absoluto com sinal prévio
Profundidade do furo; sinal prévio determina direccao do furo
Profundidade de aproximacao
Tempo de espera da ferramenta na base do furo
Avanco da maquinacéao

Introducoes para roscagem

e Altura de seguranca na qual o TNC pode deslocar a ferramenta
no plano de maquinacao sem perigo de colisao;
Introducao como valor absoluto com sinal prévio
e Distancia de seguranca da ferramenta por cima da peca
e Coordenada da superficie da peca;
Introducao como valor absoluto com sinal prévio
e Profundidade do furo; sinal prévio determina direccdo do furo
e Tempo de espera da ferramenta na extremidade do roscado
e Avanco da maquinacao

TNC124
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Exemplo: FURAR EM PROFUNDIDADE

Coordenada X do furo:
Coordenada Y do furo:
Altura de seguranca:
Distancia de seguranca (A):
Superficie da peca:
Profundidade do furo (B):
Profundidade de aproximagéo (©: 5 mm Yi
Tempo de permanéncia:
Avanco de maquinacgéao:
Diametro do furo:

Preparacao

Pré-posicionar a ferramenta por cima da peca

Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

30 mm %O
20 mm A
+ 50 mm Zﬁ
2 mm
+ 0 mm
- 15 mm

~@

05s

80 mm/min o | ( )
N

p.ex. 6 mm

Y

o

30

Seleccionar eixo X.

(-

Valor nominal da posigdo *?

Correc.

Introduzir o valor nominal da posicgdo para posicionamento prévio no
eixo X : X =+ 30 mm.

e

Seleccionar correccdo do raio da ferramenta : R 0.

Pré-posicionar ferramenta no eixo X.

Seleccionar eixo Y.

(< =24¢:

Valor nominal da posigdo ?

Introduzir o valor nominal da posig&o para posicionamento prévio no
eixo Y: Y = + 20 mm. A correccéo do raio da ferramenta ja é R 0.

w

B
I

Pré-posicionar ferramenta no eixo Y.

4

44

TNC124




4 Posicionamento com introdu¢cdo manual

Furar em profundidade

D 4

/ Folhear para a segunda régua de softkeys.
N 4

Ciclo
furar

D
Altura de seguranga ? )

B a Introduzir altura de seguranca Sobre apeca ( +50 mm ).
Confirmar introducéo.
D

Distédncia de seguranga ?

Seleccionar furar em profundidade.

®

Introduzir disténcia de seguranca (& (2 mm).
Confirmar introducéo.

@

.

Superficie ? )

Introduzir coordenada da superficie dapeca (0 mm).
Confirmar introducéo.

©

N
Profundidade do furo ?

Introduzir profundidade do furo (=15 mm).
v

Confirmar introducao.
Passo de Profundidade ?

Introduzir passo de profundidade (© (5 mm).
Confirmar introducao.

©

b
: Tempo de permanéncia ? :
Introduzir tempo de permanéncia para quebra de aparas (0.5 S ).
a . B Confirmar introducéo.
b
: Avango ? :

Introduzir Avanco de furo (F =80 mm/min. ).
Confirmar introducéo.

©

Furar.

=2
= 4a
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4 Posicionamento com introducgao

manual

Exemplo: ROSCAR

Coordenada X do furo:
Coordenada Y do furo:
Passo p:

Rotacoes S do fuso:
Altura de seguranca:

Disténcia de seguranca (& :

Superficie da peca:

Profundidade de roscagem ®): -20 mm

Tempo de permanéncia:
Avanco F= Se p:

Preparacao
Pré-posicionar ferramenta

Activar a ferramenta com M 3 para roscagem a direita.

30 mm
20 mm
0.8 mm
100  U/min
+50 mm
3 mm Yi
0 mm
S O
04 S
80 mm/min
o <) >
X
sobre a peca. ) Q

Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

Seleccionar eixo X.

(-

Valor nominal da posigdo ?

Correc.
raio

Introduzir o valor nominal da posicdo para posicionamento prévio no
eixo X : X =+ 30 mm.

e

Seleccionar correccdo do raio da ferramenta : R 0.

Pré-posicionar ferramenta no eixo X.

Seleccionar eixo Y.

( - ng

Valor nominal da posigdo ?

Introduzir o valor nominal da posic&o para posicionamento prévio no
eixo Y: Y = + 20 mm. A correccéo do raio da ferramenta ja é R 0.

Pré-posicionar ferramenta no eixo Y.

(4 g
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Roscagem

N 4

8 2

Folhear para a segunda régua de softkeys.

b o

Centro
circulo

Seleccionar
centro circulo

.

Altura de seguranga ?

BE@

Introduzir altura de seguranca sobre a peca (+ 50 mm ).
Confirmar introducao.

Distédncia de seguranga °?

Introduzir disténcia de seguranc;a@ (3 mm ). Confirmar introducéo.

‘@

Superficie

?

1

@

Introduzir coordenada da superficie dapeca (0 mm ).
Confirmar introducao.

Profundldade do furo ?

Introduzir profundidade do furo(@(—ZOrnm).Conﬂnnarmvodugéo

N N e S

J

Tempo de permanéncia ?

Introduzir tempo de permanéncia (0.4 S). Confirmar introdugéo.

G.B@
.

-

Avango ?

Introduzir Avanco na roscagem ( 80 mm/min. ).
Confirmar introdugao.

 0O6
b

NC

a

Roscar.

TNC124
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4 Posicionamento com introdu¢do manual

Ciclos de sequéncias de furos

No modo de funcionamento POSICIONAMENTO
COM INTRODUGCAO MANUAL vocé pode utilizar as fungoes
circulo de furos € sequéncias de furos

Com uma softkey, vocé selecciona a funcado sequéncia de
furos e introduz alguns dados. Regra geral, estes dados
podem ser retirados sem problemas do desenho da peca

(p.ex. a quantidade de furos e as coordenadas do primeiro furo).

O TNC calcula as posicoes de todos os furos pertencentes
a sequéncia de furos. Para cada figura, o TNC elabora
um grafico.

Tipo de furo
Nas posicoes de furo calculadas pelo TNC para a furacéo,
vocé pode furar em profundidade ou roscar.

Para isso, o TNC precisa novamente das indicagdes para
furar em profundidade ou para roscar
(ver desde pagina 43 até pagina 47).

Independentemente de vocé querer ou nao furar em manual

nas posicoes de sequéncia de furos:

» Teraderesponderaperguntadedidlogotipo de furo ?
com a softkey abandonar.

Posicao prévia da ferramenta

No eixo Z pré-posicione a broca por cima da superficie da peca.
No eixo X e no eixo Y (plano de maquinacéo) o TNC posiciona a
ferramenta sobre cada uma das posicées de furo.

Circulo de furos

Se vocé quiser fazer um circulo de furos no modo de
funcionamento POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO
MANUAL, vocé terd que introduzir no TNC os seguintes dados:
Circulo inteiro ou segmento de circulo

Quantidade de furos

Coordenadas do ponto central ou raio do circulo

Angulo de partida: localizacdo do angulo do primeiro furo
Somente para o segmento de circulo: passo de dngulo entre
os furos

Furar ou roscar

Sequéncia de furos

Se vocé quiser furar no modo de funcionamento
POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL,

vocé tera que introduzir no TNC as seguintes indicacoes:
Coordenadas do primeiro furo

Quantidade de furos por cada fila

Distancia dos furos na fila

Angulo entre a primeira sequéncia de furos e o eixo X
Quantidade de sequéncias de furos

Distancia entre as sequéncias de furos

Furar ou roscar

HELP:

Y

7.5

DADOS CIRCULO DE FUROS

eV
i

Raio

10

Angulo inicio
Tico de furo

Circulo completo
Ne de furos
Ponto central X

4
+ 10.000
+ 7.500

5.000

+ 45.000°

1: FURAR.

6/7

Fig. 4.3: Instrucées de ajuda ao utilizador:
gréfico para circulo de furos (circulo

inteiro)

HELP:
Y

DADOS CIRCULO DE FUROS

7.5

\K/T‘:;;*\+45°

Raio

10

Angulo inicio
Passo angular
Tioo de furo

Segmento circulo)
N® de Furos
Ponto central X

Y

3

+ 10.000
7.500
5.000

+ 45.000°
+ 80.000°

1: FURAR.

Fig. 4.4: Instrucdes de ajuda ao utilizador:

gréfico para circulo de furos

(segmento de circulo)
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Circulo de furos

Relativamente ao circulo de furos, vocé terd que saber:
Circulo inteiro ou segmento de circulo

Quantidade de furos

Coordenadas do ponto central e raio do circulo
Angulo inicial: localizacdo do angulo do primeiro furo
Somente para o segmento de circulo: passo de angulo entre os

furos
Furar ou roscar

O TNC calcula as coordenadas de todos os furos.

Grafico do circulo de furos

Com o gréfico vocé pode, antes da maquinagao, verificar

se o TNC calculou o circulo de furos como pretendido.

O gréfico do circulo de furos também o ajuda quando vocé
selecciona furos directamente ou executa furos separadamente

ou salta furos

Visualizacao de funcoes

Funcao

Softkey / Tecla

Comutar entre circulo
inteiro / segmento
de circulo

Ciculo
inteiro

)/

Segmen.
circulo

>

Saltar filas de introducgao
para cima/para baixo

/

Aceitar valores
de introducéo

CIRCULO FUROS: GRAFICO

Y

X+ 32.879 Y+

40.000

MO

proéximo

furo

Fim

furo
anteri.

il

Fig. 4.5: Gréafico TNC para o circulo de furos

TNC124
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4 Posicionamento com introdu¢do manual

Circulo de furos

Exemplo:

1° passo:

introduzir e executar circulo de furos

Os passos “introduzir dados do circulo de furos”, “indicar
grafico de circulo de furos” e “furar” sao apresentados em

separado neste exemplo.

IndicacOes para os furos

Vocé introduz em separado no TNC as indicagdes para os furos
(ver pagina 42 e pagina 43) antes de introduzir os dados

do circulo de furos.

Altura de seguranga: + 50
Distancia de seguranga @): 3
Superficie da peca: 0
Profundidade do furo (B : -20
Profundidade de aproximacdo ©: 5
Tempo de permanéncia: 0.4
Avanco: 80

Dados do circulo de furos
Quantidade de furos: 8

Coordenadas do ponto central: X =50
Y =50
Raio do circulo de furos: 20

mm
mm

mm

mm

mm

s
mm/min

mm
mm
mm

Angulo inicial : angulo entre eixo X e primeiro furo 30°

introduzir dados do circulo de furos

YA
/,6"_9\ }
o
TR
N
.o
o+ =
o a X

Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

/ Comutar para a segunda folha de mend no modo de funcionamento
L ¥ POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL.
N 4
Circulo . ,
Seleccionar circulo de furos.
furos

Circulo
inteiro

Seleccionar circulo inteiro.

.

-

CIR.

Tipo de circulo de furos 7

FUROS: INTROD. DADOS

Ll VRS
Grafico

Circulo completo

N2 de Furos 8
Ponto central X + 50.000

Y + 50.000
Raio 20.000

Angulo inicio + 30.000°

Tipo de furo 1: FURAR.

Segmen.
circulo

Start

R

T6 2Z 08 0 IF] M5/9

1
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Circulo de furos

-

Introduzir dados e chamar dialogo.

o

Quantidade de furos ?

Introduzir guantidade de furos (8).
Confirmar introducao.

0
b

Ponto central X ?

Introduzir coordenada X do ponto central do circulo de furos ( X = 50 mm ).

Confirmar introducao.

5]ofe
b

Ponto central Y ?

Introduzir coordenada Y do ponto central do circulo de furos (Y = 50 mm ).

Confirmar introducao.

5]ofe
b

Raio ?

Introduzir raio do circulo de furos ( 20 mm ).
Confirmar introducao.

2Jofe)
-

Angulo inicial ?

Introduzir &ngulo inicial do eixo X para o primeiro furo ( 30°).
Confirmar introducéo.

80
o

Tipo de

furo ?

Ciclo
furar

Devem-se fazer furos nas posicoes do circulo de furos.

TNC124

51




<

4 Posicionamento com introdu¢do manual

Circulo de furos

2° passo: seleccionar grafico do circulo de furos

Com o grafico do circulo de furos verificam-se rapidamente
os dados do circulo de furos introduzidos.
O gréfico representa o furo actual como circulo cheio

-

CIRCULO FUROS: GRAFICO [1oEXS
Y préximo
furo

O TNC representa graficamente
o circulo de furos no ecrj;

Grafico | um circulo inteiro aqui com 8 furos,
primeiro furo a 30°.

As coordenadas do furo estao
na parte inferior do ecra.
K+ 32.679 Y+ 40.000

furo
anteri.

THE

O sentido de rotacao do circulo de furos é

@ influenciado por um pardametro do utilizador (ver
capitulo 12). O TNC pode espelhar o grafico de figura
de furos (ver Capitulo 12).

3° passo: Furar
Antes de furar verifique as introducdes no ciclo de furar !

@5 O sentido de rotacao do circulo de furos é influencia-
do por um parametro de utilizador (ver capitulo 12).

Start [niciar circulo de furos.

Pré-posicionar primeiro eixo de coordenadas.

Pré-posicionar segundo eixo de coordenadas.

Furar. O TNC faz o furo como programado no ciclo
furar em profundidade (Ou em roscagem) .

~%4e<e4e<u

Fazer o préximo e todos os outros furos.

Ciclo de furar com grafico

Funcao Softkey

Préximo furo proximo
furo

. furo
Recuar para o furo anterior

i

anteri.

Terminar gréfico/furar Fim Fim
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Sequéncia de furos
Relativamente a sequéncia de furos, vocé terd que saber:
Coordenadas do primeiro furo
Quantidade de furos por fila
Distancia dos furos sobre a sequéncia
Angulo entre a primeira sequéncia de furos e o eixo
de referéncia do angulo
Quantidade de sequéncias de furos
Distancia entre as sequéncias de furos
Furo ou roscagem

O TNC calcula as coordenadas de todos os furos.

Grafico da sequéncia de furos

Com o grafico vocé pode, antes da maquinacao, verificar
se 0 TNC calculou a sequéncia de furos tal como pretendido.
O gréfico do circulo de furos também

0 ajuda quando VOCé: SEQUENC;FUROS: GRAFICO
selecciona furos directamente 5 ° fure
executa furos separadamente s |° Fim
salta furos o °
® anteri.
Visualizacao de funcgoes o
° L)
Fungéo Tecla X+ 25.802 v+ 29.503
Saltar filas de introducéo
para cima
] ; B Fig. 4.6: Gréafico TNC para sequéncia de furos
Saltar filas de introducéo
para baixo

Aceitar valores de introducao

TNC124



4 Posicionamento com introdu¢do manual

Sequéncias de furos

Exemplo: introduzir e executar sequéncias de furos

Os passos “introduzir dados de sequéncias de furos”, “indicar
grafico de sequéncias de furos” e “furar” sao apresentados

em separado neste exemplo.

Indicacoes para os furos

Vocé introduz em separado no TNC as indicagdes para 0s
furos (ver pagina 43 e pagina 44) antes de introduzir os dados

das sequéncias de furos.

Altura de seguranca:

Distancia de seguranca @):
Superficie da peca:
Profundidade do furo ®:
Profundidade de aproximacéo ©:
Tempo de permanéncia:

Avanco :

Dados das sequéncias de furos
Coordenada X do furo @ :
Coordenada Y do furo @ :

Quantidade de furos por sequéncia:

Distancia de furo:

+ 50
3

0
-20
5
0.4
80

X =20
Y =15
4

+10

Angulo entre sequéncia de furos e eixo X: 18°

Quantidade de sequéncias:
Distancia de sequéncias:

3
+12

1° passo: introduzir dados das sequéncias de furos

mm
mm

mm

mm

mm

S

mm/min

mm
mm

15

Yi
e
..
o
o9 -
o9 1E
@
) -
X
o Q

Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL

( N
/ Passar para o segundo menu de softkeys no modo
L Ll ¥ de funcionamento POSICIONAMENTO COM INTRODUCAO MANUAL. )
'd
SEQUENC.FUROS: INTROD. DADOS oM e
Grafico
12 Furo X C)
~ 12 Furo VY + 15.000
Sequén. . Furos por fila 4 |:>
P Seleccionar Distancia entre furo + 10.000
uros ) Angulo + 18.000
sequéncias de furos. Nimero de filas 3 :)
Disténcia filas + 12.000
Tipo de furo 1: FURAR . ’—>
Start
T 6 2 48 0 M5/89 L1
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Sequéncias de furos

. 4

12 furo X ?

Introduzir a coordenada X do furo @ ( X = 20 mm ).
Confirmar introducao.

2]ofe
b,

12 furo Y ?

Introduzir a coordenada Y do furo ® (Y = 15 mm ).
Confirmar introducéo.

08
.

Furos por cada sequéncia ?

Introduzir quantidade de furos por cada sequéncia (4).
Confirmar introducéo.

4]
.

Distdncia de furo ?

Introduzir disténcia de furo sobre a sequéncia de furos ( 10 mm ).
Confirmar introducéo.

00
o

Angulo ?

Introduzir &ngulo entre o eixo X e as sequéncias de furos ( 18°).
Confirmar introducéo.

000
b

Quantidade de sequéncias ?

Introduzir quantidade de sequéncias (3).
Confirmar introducao.

80
.

Distdncia das sequéncias ?

Introduzir distédncia de sequéncias (12 mm).
Confirmar introducéo.

080
o

Tipo de furo

?

Ciclo
furar

Devem-se fazer furos nas posicoes das sequéncias de furos.

TNC124
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Sequéncias de furos

2° passo: indicar grafico de sequéncias de furos
Com o gréfico de sequéncias de furos verificam-se rapidamente
os dados de sequéncias de furos introduzidos.
O gréfico representa o furo actual como circulo cheio

J

N

O TNC representa graficamente
as sequéncias de furos no ecrs; SEQUENG.FUROS: BRAFICO cm3 e
3 sequéncias de furos aqui com 4 furos Y o
cada uma: 5 on
1°furoem X =20 mm, Y = 10 mm; o o

Grafico Disténcia dos furos 10 mm; e °

:: Angulo entre sequéncias de furos o 5 C)

e eixo X de 18°; o
Distancia das sequéncias de furos ° X E
de 12 mm; As coordenadas do furo X:i+  25.802 ¥:+  29.503
actual estdo na parte inferior do ecra.

O TNC pode espelhar o grafico da figura de perfuracéao,
dependendo de um paréamtero de utilizador
(ver capitulo 12).

3° passo: Furar
Antes de furar verifique as introducdes no ciclo de furar !

Start Arrancar sequéncias de furos.

Pré-posicionar primeiro eixo de coordenadas.

Pré-posicionar segundo eixo de coordenadas.

Furar. O TNC faz o furo como determinado da Ultima vez
em furar em profundidade (Ou em roscagem).

Magquinar o proximo e todos os outros furos.

Funcoes em furar e para o grafico

Funcao Softkey

, . roximo
Proximo furo P )
furo
. furo
Recuar para o furo anterior ]
anteri.

Terminar grafico/furar Fim
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4 Posicionamento com introdugdo manual

Fresar caixas rectangulares

No modo de funcionamento POS/ICIONAMENTO COM INTRODUCAO
MANUAL vocé pode utilizar o ciclo do TNC para fresar uma
caixa rectangular.

Vocé também pode escrever os dados para a fresagem de uma
caixa rectangular num programa de maquinacao (ver capitulo 7).

Vocé selecciona o ciclo no segundo menu de softkeys com a
softkey "fresar caixa” e introduz os dados. Estes dados, vocé pode,
geralmente sem problemas, retira-los do desenho da peca

(p.ex os comprimentos laterais e a profundidade da caixa).

O TNC comanda a maquina e calcula os trajectos a maquinar.
Execucao e programacao de dados para fresagem de uma

caixarectangular
Ver capitulo 7.

TNC124
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4 Posicionamento com introdu¢do manual

Exemplo: CAIXA RECTANGULAR

y4
Altura de seguranca: + 80 mm
Distancia de seguranca: 2 mm 0+ 7
Superficie de peca: +0 mm 20
Profundidade de fresagem: -20 mm -30Y
Passo: 7 mm Yi
Avanco de aproximacao: 80mm/min 80, i
Meio da caixa X: 50mm 17 ‘ )
Meio da caixa Y: 40mm ‘
Comprimento lateral X: 80mm 404 s I
. ) A
Comprimento lateral Y: 60mm 3/ !
Avanco de maquinacao: 100 mm/min 104 \\ ‘ -~
Direccéo: 0: IGUAL 04@ - T X
Distancia de acabado: 0.5 mm oo 2 23
Modo de funcionamento: POSICIONAMENTO COM INTRODUGAO MANUAL
/ Passar para o segundo menu de softkeys.
D 4
Fresar . . .
Caixas Seleccionarociclo Caixa rectangular.
D 4
( Altura de segurancga? )
Introduziraaltura de segurancasobreapeca (ALTURA + 80 mm).
B a @ Confirmaraintroducao.
)
( Distédncia de segurancga?
a @ IntroduziraDisté&ncia de seguranca (DIST2mm).
Confirmaraintroducao.
D
( Superficie? )
Introduzir coordenada dasuperficiedapeca (SUPERF O mm).
Confirmar a introducéo.
D
[ NIC ‘ Depois de ter introduzido todos os dados, inicie o ciclo Caixa rectangular.
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5 Memorizacao de programas

5
Memorizacao de programas

O TNC 124 no modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO DE PROGRAMAS

No modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO
DO PROGRAMA VOC& memoriza 0os passos de trabalho no TNC,
por exemplo, para acabamento de pequenas séries. MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA T

Gesta

2’

progrm.

Programas no TNC

. . - o] BEGIN PGM 1111 MM I

O TNC memoriza os passos de trabalho para uma maquinacéao 1 F 9989

em programas de maquinacédo. Vocé pode modificar estes z ,,,,,, :‘Zz :z v

programas, aumenta-los e executa-los 4 Fonex -
_ _ L L

Com a funcgao "Entrada/saida de dados" os programas séao REAL X+ 120.000 v+  25.500 ‘ >

. . . z - 35.000 C + 180.000°
memorizados na unidade de disquetes FE 401 da HEIDENHAIN e 7 s o —

e, se necessario, sdo de novo enviados

para a memaria do TNC.

Vocé néo precisa, portanto, de voltar a escrever o programa.
Pode-se também enviar os programas para um computador Fig. 5:1 A primeira folha de ment no modo de

pessoal (PC) ou para uma impressora. funcionamento MEMORIZACAO/
EDICAO DE PROGRAMAS

Capacidade de memoria de programas
O TNC 124 memoriza simultaneamente até 20 programas
com um total de 2 000 frases NC.
Um programa sé pode no méximo conter 1 000 frases NC.

Posicao real dos eixos durante a introducao do programa
No modo de funcionamento MEMORIZACAO/EDICAO
DO PROGRAMA o TNC indica as posicoes actuais dos eixos
(menu do manual), na parte inferior do ecra.

Funcoes programaveis
Valores nominais de posigao.
Interrupcao de um programa.
Avanco F, rotacoes S da ferramenta, e funcoes auxiliar M.
Chamada da ferramenta.
Ciclos de furar em profundidade e de roscar.
Ciclos de circulo de furos e sequéncias de furos.
Repeticao parcial de um programa:
Uma parte de programa é programada uma Unica vez
e executada directamente até 999 vezes seguidas.
Sub-programas:
Uma parte de programa € programada uma Unica vez e muitas
vezes executada em diversos pontos do programa.
Chamada do ponto de referéncia.
Tempo de espera.
Interrupgao do programa.

Aceitacao de posicoes: Funcionamento Teach-In
Vocé pode aceitar as posicoes reais da ferramenta directamente
num programa, p. ex., as posicoes nominais numa
maquinacao.
A Funcao 7each-/n poupa-lhe, em muitos casos,
um consideravel trabalho de programacao.

Que fazer com o programa ja pronto ?
No Capitulo 10 esclarece-se o modo de funcionamento
EXECUCAO DE PROGRAMA COM que Se executa um programa
para uma maquinagcao de uma peca.
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5 Memorizacdo de programas

8

Introducao do numero de programa

Vocé tem que seleccionar um programa numera-lo

entre 0 e 9999 9999.

Modo de funcionamento: MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMAS

Gestéo
progrm.

Seleccionar Edic&o de programas.

progrm.

Seleccionar visualizagdo do programa.

217
55/

100/
212/

19
29

11
38

500/ 101

SELECCAO DE PROGRAMA D HBE
poleg./
[ s9]
17 6 11117 12
5/ 20 14027 2
8/ 27 2108/
N o de 157 24 51257

89889/

T

6

z

wonS 0O

Nimero do programa °?

/ @8

Criar um novo programa, p.ex. programa com o numero 1.

o ————— — —

Seleccionar programa existente com as teclas de setas.

Seleccionar sistema de medigéo.

Confirmar introducdes. Com o numero introduzido, pode-se entédo introduzir,

modificar e executar o programa.

@5 Se vocé seleccionarmm / polegadas com a softkey,
o TNC altera os parametros do utilizador mm/pole gada

(inch).

Programas na visualizacao de programas
A visualizacao de programas aparece se vocé premir a softkey

numero de programa.

O numero por detras da linha diagonal indica a quantidade de

frases neste programa.

Um programa é composto sempre no minimo por duas frases.

Apagar programas
Quando vocé ja nao precisar mais de um programa ou quando
a memoaria do TNC j& nao for suficiente, vocé pode apagar

programas:

» Prima a softkey edic&o de programas.

» Prima a softkey apagar programas.

» Introduza o nimero do programa.

» Para apagar o programa seleccionado, prima a tecla ENT.
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5 Memorizacao de programas

8

Introducao de programas

Modo de funcionamento: MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMAS

-

Gestéo

progrm.

Seleccionar Programa (ver pagina anterior)

Introd.
progrm.

Seleccionar Introducdo de programas

ou seleccionar um programa (ver pagina anterior).

Com as funcoes da primeira folha
de menu vocé pode:
Seleccionar gestao de programas
Introduzir coordenadas

Na segunda folha de menu
encontram-se as seguintes funcoes:
Introduzir Label (marcas) para
sub-programas

e repeticao parcial de programa
Chamar dados da ferramenta
Parar interrupcao de um programa
Apagar frase de um programa

Na terceira folha de menu
encontram-se 0s ciclos para introdugao
no programa:

Definicao de ciclo para furar em
profundidade, roscar, circulo de furos
e sequéncias de furos

Chamada de Ciclos

Chamada do ponto de referéncia
Tempo de espera

Teach-In

Na quarta folha de menu
encontram-se as seguintes funcoes:
Avanco F

Funcao auxiliar M

Rotacoes S da ferramenta

MEMORI

ZARZEDITAR PROGRAMA

2 DIB

Gesta

=

progrm.
0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9998
2 X-20 RO v >
3 yY-20 RO
4 F MAX
g zatoe
6 STOP
REAL X + 120.000 Y +  25.500
z- 35.000 C+ 180.000°
T 6 Z ,0S O M5/8 L1 ==
A
MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA [ |
Ne de
label
0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9998 label
2 X-20 RO Chamar
2 v-20 RO ferram.
4 F MAX
5 Zz+100 Stop
6  STOP
REAL X+ 120.000 Y + 25.500 |Apagar
z- 35.000 C+ 180.000°|frase
T B 2 405 0 M5/9 L1 =
A
'd
MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA [ |
Def.
ciclo
0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 8993 ciclo
2 X-20 RO Chamada)
3 ¥-20 RO pto.ref
4 F MAX
g zatoe
6 STOP espera
REAL X + 120.000 Y + 25.500 |MEMORI.
z- 35.000 C+ 180.000°| PONTOS
TB Z 4S80 M5/8 L1 ==
MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA [T |
‘ F
0 BEGIN PGM 1111 MM M
1 F 9999
2 ke R s
3 Y-20 RO
4 F MAX
5 Z2+100
6 STOP
REAL X + 120.000 Y +  25.500
z- 35.000 C+ 180.000°
T 6 2 S0 MS/9 41 =
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5 Memorizacdo de programas

Elaboracao de frases de programa

Frase actual
A frase actual encontra-se entre as linhas tracejadas.
Quanto as frases novas, o TNC insere-as no lugar da frase actual.
Quando a frase END PGM se encontrar entre as linhas tracejadas,
nao se consegue inserir nenhuma frase nova.

Visualizacao de funcoes

Seleccionar frase anterior
Seleccionar frase seguinte
Limpar introducdo de nimeros

Apagar frase actual Apagar
frase

Seleccionar directamente frase de programa

Quando vocé estiver a elaborar um programa extenso, nao tera
que seleccionar cada frase com a tecla de setas. Com GOTO
vocé selecciona directamente a frase que pretende modificar
Ou a zona na qual pretende inserir outras frases.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Escrever nimero da frase a alcangar, no programa
p
L Numero de frase?
B B Introduzir nimero de frase, p. ex. 58.
) 4
Confirmar introducéo.
O TNC indica a frase com o nimero 58 como frase actual.
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5 Memorizacao de programas

Modificacao de frases de programa

Podem-se modificar posteriormente indicacdoes num programa,
como por exemplo para corrigir um erro de introducao.

O TNC também o ajuda nestes casos com todos os didlogos
em texto claro.

Aceitacao da modificacao
Vocé tera que confirmar uma modificacao com ENT, caso
contrario ela nao tera eficacia !

Exemplo: modificar nimero de programa
» Seleccione a frase BEGIN (INfCIO) ou END (FIM).
» Introduza o novo nimero de programa.
» Confirme a modificagado com ENT.

Exemplo: modificar frase de programa
Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

/ Seleccionar frase de programa a modificar.
.
= Passar para a frase a modificar.
w
a Introduzir modificacdo, p.ex. um novo valor nominal de posicédo ( 20 ).
) w
Confirmar modificacéao.

Visualizacao de funcoes

Seleccionar frase seguinte do programa

aa

Seleccionar frase anterior do programa

Procurar frase de programa através
do numero de frase

[}

asg

o

Alterar frase de programa

Confirmar modificagdes

© 0
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5 Memorizacdo de programas

Apagar frases de programa

Vocé pode limpar de memoaria frases num programa.

Depois de as apagar, o TNC ordena automaticamente de novo
0s numeros de frase e indica a frase do programa como frase
actual antes da frase apagada.

Tanto a frase de BEGIN (INICIO) como a frase de
END (FIM) estdo protegidas de serem apagadas.

Exemplo: apagar frase de um programa qualquer

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Seleccionar a frase a ser apagada
(ou saltar directamente para a frase com GOTO).

00
-

2/ 2

Folhear para o segundo menu.

w

Apagar
frase

Apagar a frase actual.

Vocé também pode apagar sem problemas frases de um

programa mais extenso:

» Seleccione a ultima frase do programa.
» Prima a softkey apagar frase as vezes necessérias até ela
apagar todas as frases do programa.
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5 Memorizacao de programas

Avanco F, rotacoes S da ferramenta e funcao auxiliar M

A par da geometria da peca, vocé também pode determinar
e modificar no programa as seguintes funcoes:

Avanco F de maquinacao em [mm/min]

Funcao auxiliar M

Rotacoes S da ferramenta em [U/min]
O Avanco F, a funcao auxiliar M e as rotacoes S da ferramenta
encontram-se nas proprias frases de programa e sao validos
logo que o TNC tenha executado a frase em que se
encontram.Estas frases de programa tém que ficar no programa
antes das frases de posicionamento para as quais elas
sao validas.

Introducao do avanco F
O avanco da maquinacao actua de uma forma “modal”.
Isto significa que o avanco introduzido permanece sempre valido
até a altura em que se introduz um novo avanco.
Excepcao: Andamento réapido F MAX

Andamento rapido F MAX

Vocé também pode deslocar os eixos da maquina em andamen-
to répido ( F MAX). O fabricante da maquina fixa 0 andamento
rapido F MAX num pardmetro da maquina.

O F MAX nao actua em “modal”.

Depois de uma frase NC com F MAX , é novamente vélido o Ulti-
mo avango F que vocé introduziu com o valor numérico.

Exemplo de uma introducao
Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

-

/ Folhear para o quarto menu.
h D
F I Seleccionar avanco F.

D 4

L Avango ?
B a a Introduzir avanco F, p.ex. F =500 mm/min.
Confirmar introducédo. Campo de introducéo: de 0 a 30 000 mm/min.

— ou  -——— f— o —— — - - - —— ]

F MAX | seleccionar andamento réapido F MAX.

Com o0 potencidmetro (quando existir) do TNC,
vocé pode modificar o avanco durante a execucao
do programa

TNC 124
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Avanco F, rotacoes S da ferramenta e funcao auxiliar M

Introducao das rotacoes S da ferramenta

O fabricante da maquina estabelece quais as rotacoes S
da ferramenta que sao permitidas no seu TNC

As rotacdes S actuam em “modal”.

Isto significa que as rotacdes introduzidas permanecem sempre
vélidas até a altura em que se introduzem novas rotacoes.

Exemplo de uma introducao

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

2/

Folhear para o quarto menu.

S Seleccionar rotacdes S.
N 4
Rotagdes S ?

a a m Introduzir rotagdes S, p.ex. S =990 U/min.

Confirmar introducdo. Campo de introducéo: de 0 a 9999 999 U/min

Com o potenciometro (quando existir) do TNC, vocé pode
modificar as rotagdes durante a execugédo do programa.

Introducao de uma funcao auxiliar M

Com as funcodes auxiliares M (funcdes M) vocé interfere sobre,
p.ex., a direccao de rotacao da ferramenta e o desenvolvimento
do programa.No capitulo 13 vocé encontrard uma visao geral so-
bre todas as funcoes auxiliares que pode introduzir no TNC 124

O fabricante da maquina estabelece quais as funcoes
auxiliares M que vocé pode utilizar no seu TNC
e 0 objectivo a que se destinam

Exemplo de uma introducao

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

‘ / Folhear para o quarto menu.
D
M | Seleccionar funcédo auxiliar M.
D
Fungdo auxiliar M ?
B Introduzir funcdo auxiliar M. p.ex. M 3 (ferramenta LIGADA, andamento
para a direita). Confirmar introducéao.
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5 Memorizacao de programas

Introducao de interrupcao de um programa

Vocé pode parar a execucdo de um programa com

a programacao de Stop:

O TNC s6 executa a frase seguinte do programa se vocé premir
de novo a tecla inicio do programa.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

-

/ Folhear para o segundo menu.
h N 4

N

Stop I Inserir a instrucdo de STOP no programa, menu de softkeys.

Iniciar de novo a execucao do programa ap6s uma interrupcao
Prima a tecla NC-T.

TNC 124
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5 Memorizacdo de programas

8

Chamada de dados da ferramenta num programa

No Capitulo 3 foi esclarecido como introduzir comprimento e raio
de uma ferramenta na tabela de ferramentas do TNC 124.

Vocé também pode chamar num programa os dados

da ferramenta memorizados na tabela de ferramentas.
_ L k= .-
Se durante a execucdo de um programa vocé tiver que trocar de beriar )
ferramenta, vocé nao precisa de seleccionar de cada vez, e
na tabela de ferramentas, os novos dados da ferramenta. o/ + o.000 + 0.000
. 1 + 29.829 + 7.500 Y
Com o comando TOOL CALL o TNC vai chamar 2| +120.000 + 10.000
. N . 3 + 29.889 + 5.000
automaticamente, a tabela de ferramentas, o comprimento 4 + 20.000
e o raio da ferramenta pretendida. St 4cies0 | + 6.000 i
N . . 7| + 32.500 + 2.500 U
Vocé determina no programa o eixo da ferramenta. TEe Z s 0 Msss L1 =

Se vocé introduzir no programa um outro eixo
de ferramenta, tal como apresentado na tabela, o TNC
memoriza na tabela o novo eixo da ferramenta.

Fig. 5.2: Tabela de ferramentas no ecra do
TNC

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

B2/

Folhear para o segundo menu

b

Chamar
ferram.

Chamar dados da ferramenta da tabela de ferramentas.

N

. 4

Numero da ferramenta ?

J

\

Introduzir nUmero da ferramenta (p.ex.4) em que os dados da ferramenta foram
memorizados na tabela.Confirmar introducdo. Campo de introducao: de 0 a 99.

N

b

Eixo da

ferramenta ?

N

Nenhuma
introd.

z
L — ou R ——

Introduzir eixo da ferramenta (p.ex. 7).
No programa encontra-se a chamada de ferramenta TOOL CALL 4 Z.

Nao seleccionar 0 eixo da ferramenta no caso de ja se encontrar
no programa um TOOL CALL com eixo da ferramenta.
Encontra-se no programa a chamada da ferramenta TOOL CALL 4

Trabalhar sem TOOL CALL

Se vocé criar programas de maquinacdo sem TOOL CALL,
o TNC trabalha com os dados da Ultima ferramenta
seleccionada. Se vocé trocar de ferramenta, podera também
comutar de EXECUCAO DO PROGRAMA para tabela

de ferramentas e chamar os novos dados da ferramenta.
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5 Memorizacao de programas

Chamar o ponto de referéncia

O TNC 124 memoriza até 99 pontos de referéncia numa tabela
de pontos de referéncia. No programa, vocé pode chamar

um ponto de referéncia a partir da tabela. Para isso, introduza
uma frase Datum XX com a softkey chamada de ponto
ref.; essa frase chama o ponto de referéncia, introduzido com
XX, durante a execucao do programa.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO OU EDICAO DE PROGRAMA.

/ Folhear para o terceiro menu de softkeys.
) N 4
Chamar Chamar o ponto de referéncia a partir da tabela.
ferram.
Numero do ponto de referéncia?
. Introduzir o nimero do ponto de referéncia (p. ex. b).
5 Confirmar introducdo. Campo de trabalho: de 1 a 99.

TNC 124
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5 Memorizacdo de programas

Introduzir tempo de espera

Em programas de maquinagao, vocé pode introduzir tempos
de espera. Faz-se com a softkey tempo de espera e com a
frase assim produzida DWEL XXXX.XXX. Depois de produzida a
frase DWELL, a execugéao do programa é suspensa durante o
tempo introduzido, em segundos.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DE PROGRAMA.

/ Folhear o terceiro menu de softkeys.
D 4

Tempo Chamar tempo de espera.
espera

b . 4 i

Tempo de espera em segundos? )
Introduzir tempo de espera em segundos (p. ex. 8).
B Confirmar introducdo. Campo de trabalho: de 0 a 9999, 999.
TNC 124
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6 Posicdo da ferramenta no programa

6

Posicoes da ferramenta no programa

Programacao da ferramenta

E necessario para muitas maquinacdes em que a peca no
programa é descrita apenas através das coordenadas das
posicoes sobre as quais o TNC deve deslocar a ferramenta.
Ha duas possibilidades para introduzir estas coordenadas num
programa.

Introducdo das coordenadas no teclado

Aceitacdo da posicao da ferramenta com a funcao 7each-in

Introducoes para um programa de maquinag¢ao completo

Para que o TNC execute uma maquinacéo, basta apenas escrever
as coordenadas num programa. Um programa de maquinacao
completo contém as seguintes indicacoes:

Frase de /N/C/O e de FIM (o TNC executa automaticamente)

Avanco F

Funcédo auxiliar M

Rotacoes S da ferramenta

Chamada da ferramenta 7OOL CALL

No Capitulo 5 explica-se como se introduzem o avanco F, a
funcdo auxiliar M, as rotacdes S da ferramenta e uma chamada da
ferramenta 7OOL CALL num programa de maquinacgao.

Avisos importantes para programacao e maquinacao

Os avisos apresentados a seguir devem poder ajudé-lo a chegar
a cota programada, rapidamente e sem problemas.

Movimento da ferramenta e da peca

Numa maquinacéao realizada numa fresadora ou numa maquina
de furar, ou se movimenta a ferramenta ou a mesa da maquina
com a peca ajustada.

Quando introduzir movimentos da ferramenta num
programa, tenha em atencédo o seguinte principio:

Os movimentos da ferramenta programam-se sempre
como se a peca estivesse parada e a ferramenta fizesse
todos os movimentos.

Posicao prévia

Pré-posicione a ferramenta no inicio da maquinacéo de forma
a que, durante a aproximacgao, nem a peca nem a ferramenta
figuem danificadas.

A posicéo prévia ideal situa-se no prolongamento do caminho
da ferramenta.

Avanco F e rotacoes S da ferramenta

Ajuste tanto o avanco F como as rotagbes S a sua ferramenta,

ao material e as maquinacoes.

O TNC calcula 0 avanco F e as rotacoes S da ferramenta com

a funcao INFFO (ver Capitulo 11).

No fim deste manual, vocé encontrard um diagrama da ferramenta,
que o ajudara na seleccao do avanco F em roscagem.

TNC 124
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6 Posicdo da ferramenta no programa

Introducédo de posicoes na peca

Exemplo de programa: fresar degraus

YA

Programam-se as coordenadas como medidas absolutas, e o pon-
to de referéncia é o ponto zero da peca. S ® @
Pontode esquina®: X= 0mm Y =20mm
Pontode esquina®@: X=30mm Y =20mm
Ponto de esquina®: X =30mm Y =50mm
Ponto de esquina@®: X =60mm Y =50mm o ©) ®

N A
Sintese de todos os passos de programacao
» No menu principal MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

seleccione a Gestdo de programas.
» Introduza o numero do programa que pretende executar

e prima a tecla ENT.
» Introduza as posi¢coes nominais.

Execucao de um programa

0

s
v

%Y

30 \ 4
60 Y

Vocé executa um programa no modo de funcionamento
EXECUCAO DO PROGRAMA (ver Capitulo 10).

Exemplo de introducao: introduzir uma posi¢gao nominal num programa (frase 11 p.ex.)

| ot ) Seleccionar eixo de coordenadas ( eixo X). }
N 4

Valor nominal da posigdo ?

B Introduzir valor nominal da posicgdo, p.ex. 30 mm
Correc. e ) ~ ]
raio seleccionar correccao do raio da ferramenta : R—
Confirmar introducdes. A posicdo nominal introduzida encontra-se
como frase actual entre as linhas a tracejado.

Frases de programa

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida

Parar a ferramenta, desligar o refrigerante e parar o programa.

0 BEGIN PGM 10 MM A _
1 F 9999 Avanco elevado para posicionamento préevio
2 Z+20 Altura de seguranca

3 X-20 RO Pré-posicionar a ferramenta sobre o eixo X
4 Y-20 RO Pré-posicionar a ferramenta sobre o eixo Y
5 Z-10 Altura para fresar em Z.

6 F 200 Avanco de maquinacao

7 S 1000 Rotagdes da ferramenta

3 II\=/I2300 Ferramenta Iigada EIN, movimento para a direita
10 Y420 R+ Ponto de esquina @ coordenada Y

11 X+30 R— Ponto de esquina @ coordenada X

12 Y450 R+ Ponto de esquina @ coordenada Y

13 X+60 R+ Ponto de esquina @ coordenada X

14 F 9999 Avanco elevado para deslocacao livre

15 Z+20 Altura de seguranca

16 M 2

17 END PGM 10 MM

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida
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6 Posicdo da ferramenta no programa

Aceitacao de posicoes: Funcionamento Teach-In

Na programacao 7each-/n existem as seguintes possibilidades:

Introducdo da posicdo nominal, aceitacdo da posicao nominal

no programa, aproximacao da posicao.

Aproximar da posicao e aceitar o valor real no programa com

uma softkey ou uma tecla de “Aceitacao do valor real” do volante.

Durante o funcionamento 7each-/n, as posicoes aceites podem
ser modificadas.

Preparacao

» Seleccione em Numero de programa o programa que vai aceitar
em T7each-in.

» A partir da tabela de ferramentas seleccione os dados
da ferramenta.

Avanco F em Teach-In
No inicio do funcionamento 7each-/n determine o0 avangco com que o
TNC desloca o eixo em Teach-In.
» Seleccione a funcdo 7each-/n e introduza a primeira frase
de programa com o avanco F pretendido.
» Prima a tecla NC-I.

Funcao Tecla/softkey
Visualizacao de fungoes
Seleccionar frase anterior de programa

Seleccionar frase seguinte de programa

H
Apagar frase actual E
frase

TNC 124

73



6 Posicdo da ferramenta no programa

Aceitacdo de posicdes: Funcionamento 7each-in

Exemplo de programa: maquinar uma caixa e executar um programa
durante a maquinacao YA
Nesta funcdo de 7each-/nvocé maquina uma peca a partir de
medidas de desenho.
O TNC transpoe as coordenadas directamente para um programa. - @) ©)
Vocé pode programar como quiser as posicoes prévias <4 1"/ \*
e 0s movimentos de andamento livre e introduzi-los como medidas
do desenho.
Ponto de esquina @: X =15mm Y =12mm A )
Ponto de esquina@: X =15mm Y =47 mm BN of -‘@
Ponto de esquina @ : X =53 mm Y =47 mm O‘_@ -
Ponto de esquina @ : X =53 mm Y =12mm > > X
Profundidade da caixa. Z =p.ex.- 10 mm °e 2 3

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Teach- .
Seleccionar Teach-1In.

(]
J

Exemplo: Aceitar num programa a coordenada Y do ponto
de esquina @ .

Seleccionar eixo ( eixo Y).

&

Valor nominal da posigdo ?

Introduzir valor nominal da posicdo, p.ex. 47 mm
e

Correc. Seleccionar correccao do raio da ferramenta : R—

raio

Posicionar nas coordenadas introduzidas.
Seguidamente, introduzir e aceitar outras quaisquer coordenadas.

mug

74 TNC 124



6 Posicao da ferramenta no programa

Aceitacdo de posicoes: Funcionamento 7each-In

Exemplo de programa: desbaste duma ilha e transposicao
de posi¢coes para um programa Z A

Neste exemplo, elabore um programa que contenha as posicoes
da ferramenta.

Se executar o programa com as posicoes reais :
Utilize uma ferramenta que tenha o mesmo raio com que vocé

vai desbastar as posicoes reais. Y —
Se utilizar uma outra ferramenta, terd que introduzir todas as i
frases de programa com correccao do raio.
Como raio da ferramenta, introduza para a maquinacao X
a diferenca entre os raios de ambas as ferramentas:
Raio da ferramenta de maquinacéao
- Raio da ferramenta em 7each-in

= Raio da ferramenta a ser introduzido

Seleccao da correccao do raio
A correccao de raio actual encontra-se na parte superior do ecra,
no espaco iluminado.
Se quiser modificar a correccédo do raio:
Prima a softkey correcc. raio.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Teach- _

In Seleccionar Teach-In.
v

/ Folhear para o segundo mend.

Exemplo: aceitar a coordenada Z (superficie da pega) num programa

z-4 Deslocar a ferramenta até ela desbastar a superficie da peca.
.
Memor . )
Z Memorizar a posicao do eixo (Z) da ferramenta com a softkey do TNC
— — ou — — — — F—_— o — —— - ———————_——_—————— — — ]
@ com a tecla “Aceitacao de valor real” do volante.
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6 Posicao da ferramenta no programa

Aceitacdo de posicoes: Funcionamento 7each-/n

Modificacao posterior da posicao nominal

Vocé pode modificar as posicdes que tinha transposto com 7each-
/n para um programa .

Nao é preciso, no entanto, abandonar o modo de funcionamento
Teach-In.

Introduza o novo valor na linha de introdugdes .
Exemplo: Modificar uma frase qualquer transposta com 7each-/n.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO DO PROGRAMA, Teach-In

‘ / Seleccionar frase a modificar com as teclas de setas ( ou funcdo GOTO ). ’
>
‘ - Entrar na frase seleccionada e modificar. ’
.
Valor nominal da posigdo ?
B a P.ex.: Introduzir o novo valor nominal da posicdo, p.ex. 30 mm
e

Correc. o < .
] Modificar correcgdo do raio da ferramenta.
ralo

N
‘ Confirmar a introducao.

Funcoes na modificacao de um programa Teach-In

Introduzir avanco F

j
Introduzir funcao auxiliar M M )
j

Introduzir rotacoes S da ferramenta

Apagar frase actual Apagar
frase
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7

Ciclos de furar, de sequéncias de furos e de fresar num programa

Podem-se introduzir num programa os ciclos para furar em
profundidade ou roscar e ciclos de sequéncias de furos e para a
fresagem de caixas rectangulares (ver também capitulo 4). Cada
indicacéo fica depois numa frase propria de programa. Estas
frases sdo reconhecidas como ciclos (CYCL) , a seguir ao
numero da frase; CYCL é a abreviatura da palavra inglesa “cycle”
traduzida aqui por ciclo.

Nos ciclos estao reunidas todas as indicacoes de que o TNC
precisa para a maquinacao do ciclo de sequéncias de furos,

do furo ou da caixa rectangular.

Vocé pode introduzir no total seis diferentes ciclos no TNC 124:

Ciclos de furar
CYCL 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
CYCL 2.0 ROSCAR

Ciclos de sequéncias de furos
CYCL 5.0 CIRCULO INTEIRO
CYCL 6.0 SEGMENTO DE CIRCULO
CYCL 7.0 SEQUENCIAS DE FUROS

Ciclos de sequéncias de furos
CYCL 4.0 CAIXA RECTANGULAR

Os ciclos tém que ser inteiros

Néo se deve apagar nenhuma frase de um ciclo inteiro senao
aparece, durante a execucao do programa, o aviso de erro CICLO
INCOMPLETO.

Os ciclos de furar tém que ser chamados

O TNC executa um ciclo de furar quando encontra uma chamada
de ciclo (CcYCL cALL). Numa chamada de ciclo, o TNC executa
sempre o ciclo de furar que se encontra no programa antes da cha-
mada de ciclo.

O TNC executa automaticamente uma sequéncia de furos e a
caxia rectangular no Ical onde estes se encontram no programa.
Se vocé quiser executar varias vezes sequéncias de furos e caxis
rectangulares, tera que introduzir de novo as indicacdes ou que
escrever um sumprograma (ver capitulo 89).

Introducao de ciclos

Para introduzir um ciclo prima a softkey Def. Ciclo.

No terceiro menu e seleccione depois o ciclo. A seguir o TNC
pergunta automaticamente todas as indicacdes de que necessita
para executar o ciclo.

TNC 124
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Introducao da chamada de ciclo

O ciclo terd que ser chamado no sitio do programa de maquinacao
onde o TNC deve executar o ciclo de furar.

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

/ Folhear para o terceiro menu.
N 4

Chama" Introduzir chamada de ciclo ( CYCL CALL
ciclo

).

Ciclos de furar num programa

Com o TNC 124 vocé pode introduzir estes dois ciclos de furar:
Ciclo CYCLL. 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
Ciclo cyCL. 2.0 ROSCAR

Ciclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE

Se pretender furar, introduza no TNC 124 o ciclo 1.0 FURAR
EM PROFUNDIDADE. Durante a maquinacao, o TNC fura

em varios passos e vai retirando sempre a ferramenta para

a distancia de seguranca.

Ciclo 2.0 ROSCAR

@5 Para o ciclo de ROSCAR é preciso
uma cabeca de embraiagem.

Se quiser roscar, introduza no TNC 124 o ciclo 2.0 ROSCAR
Durante a maquinacédo, o TNC rosca de uma vez. Apds um tempo
de espera no final da roscagem, o TNC retira a ferramenta
invertendo o sentido de rotacdo da ferramenta.

Sinais para valores de introducao em ciclos de furar

Introduzem-se em absoluto, com sinais, a “altura de seguranca”
(® e a coordenada da superficie da pega Q).

O sinal para a profundidade do furo (comprimento

da roscagem (B)) determina a direcgao do furo.

Se vocé furar em sentido negativo do eixo, vocé introduz

a profundidade do furo com sinal negativo. A figura 7.1 apresenta
também a distancia de seguranga @®)e a profundidade

de passo ©.

Posicionamento prévio da ferramenta

Pré-posicione a ferramenta antes do ciclo: no eixo da ferramenta
e no plano. Pode introduzir no programa as coordenadas

para o posicionamento prévio antes do cicclo.

Fig. 7.1: Valores de introducao absolutos
e incrementais nos ciclos de furar.
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Ciclos de furar num programa

FURAR EM PROFUNDIDADE

Com o ciclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIADADE, o TNC fura em
varios passos até a profundidade de furo programada.

O TNC pré-posiciona a ferramenta na distancia de seguranca @)
sobre a superficie da peca.

II:

O TNC fura com o avanco F de maquinacdo até a primeira
profundidade (12 passo) ©. Seguidamente, o TNC retira

a ferramenta do furo de novo para a distancia de seguranca ®),
em andamento rapido (F MAX) .

III:

O TNC penetra novamente no furo e posiciona-se na cota de fim
do 12 passo © . Em seguida, o TNC fura mais um passo ©).
IV:

O TNC retira outra vez a ferramenta e repete o processo de furar
(passo/recuo) até alcancar a cota final de furo programada ®).

O TNC permanece na base do furo para o corte livre e,

em andamento répido (F MAX), desloca a ferramenta de novo para
a altura de seguranca.

Distancia de paragem prévia (¥

O TNC calcula automaticamente a distancia de paragem prévia ()

para a maguinacao:

Profundidade do furo até 30 mm: ® = 06mm

Profundidade do furo entre 30 mm e 350 mm: (© = 0,02 *
profundidade de furo

Profundidade do furo superior a 350 mm: ®=7mm

Introducoes no ciclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE

Altura de seguranca - ALTURA

Altura de seguranca em que o TNC pode deslocar a ferramenta
no plano de maquinacao sem perigo de colisao

Distancia de segurangca - DIST &

Distancia entre a ponta da ferramenta na posicdo de arranque e
a superficie da peca.

Superficie da peca - SUPERF

Coordenada absoluta da superficie da peca

Profundidade do furo - PROFUNDIDADE

Distancia entre a superficie da peca e a base do furo

(ponta da ferramenta)

Profundidade de passo - PASSO ©

Medida a qual o TNC desloca a ferramenta, de cada vez
Tempo de espera - TEMPO DE E. em [s]

O TNC corta livremente, durante o tempo de espera,

na base do furo

Avanco - F em [mm/min]

Velocidade de deslocacao da ferramenta em ciclo de furar

em profundidade

Profundidade do furo e profundidade de passo

A profundidade de passo nédo precisa ser um multiplo

da profundidade do furo.

Quando a profundidade de passo é superior ou igual

a profundidade do furo, o TNC desloca a ferramenta num unico
passo de maquinacéo, ou seja, executa o furo todo de uma vez.

1l

®
1

II, V4

=
T
0 .
%_,

®
}

Fig. 7.2: Etapas T e IT do ciclo
1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE

IITI /i\ @
@‘@7 ¥
1t

}

O

Vs

—

©

va

Fig. 7.3: Etapas IIT e IV do ciclo
FURAR EM PROFUNDIDADE

TNC 124

79



7 Ciclos de furar, de sequéncia de furos e de fresar num programa

Ciclos de furar num programa

Exemplo de programa: ciclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE

Coordenada X do furo: 30 mm K:é@
Coordenada Y do furo: 20 mm 1
Diametro do furo: 6 mm

Altura de seguranca ALTURA . + 50 mm 5 4@?
Distancia de seguranca DIST @) : 2 mm Yi L_\LT
Coordenada da

superficie da peca SUPERF : 0mm

1

Profundidade do furo PROFUND ®): - 15 mm
Profundidade de passo PASSO ©: 5mm
Tempo de espera T.ESPERA: 05s
Avancgo F de maquinacao: 80 mm/min PSP Van

<V

Exemplo: Introduzirociclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
num programa

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

/ Folhear para o terceiro menu.

\

Def .

- Seleccionar Definicdo de Ciclo.
ciclo

\

Cicl L
. tete Introduzir ciclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE num programa.
urar

\

Altura de seguranga ?

Introduzir altura de seguranca ( ALTURA = 50 mm ).
Confirmar introducéo.

&
©

N 4
\ Distédncia de seguranga ? )
Introduzir distédncia de seguranca @) ( DIST = 2 mm ).
a Confirmar introducéo.
N
Superficie da pega ?

Introduzir coordenada da superficie da peca ( SUPERF = 0 mm )
Confirmar introducéo.

(@

Profundidade do furo ?

B Introduzir profundidade do furo ( PROF = -15 mm ).

Confirmar introducéo.

{

Profundidade do passo ?

Introduzir profundidade do passo ©) ( PASSO = 5 mm ).
Confirmar introducéo.

(o
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Ciclos de furar num programa

. 4

-

Tempo de espera ?

Introduzir tempo de espera para quebra de aparas
0.5 s ). Confirmarintroducao

G.B ( T. ESPERA
b

Avango ?

K11~

Introduzir avanco ao furar ( £= 80 mm/min ).
Confirmar introducéo.

Frases de programa

abrhwN—=-O

N o

BEGIN PGM 20 MM
F 9999

Z+600

X+30

Y+20

TOOL CALL 8 Z

S 1500
M 3

CYCL 1.0 FURAR EM PROFUND.

CYCL 1.1 ALTURA +50

CYCL 1.2 DIST 2
CYCL 1.3 SUPERF.
CYCL 1.4 PROF. -15

CYCL 1.5 APPROX 5
CYCL1.6 TEMPOE 0.5
CYCL1.7F 80
CYCL CALL

M2

END PGM 20 MM

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida
Avanco elevado para posicionamento prévio

Posicao de troca de ferramenta

Pré-posicionar a ferramenta sobre o eixo X
Pré-posicionar a ferramenta sobre o eixo Y

Chamar a ferramenta para o ciclo furar em profundidade, p.ex. fer-

ramenta 8, eixo de ferramenta Z.
Rotacoes da ferramenta

Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

Programacao do ciclo
7.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
Altura de seguranca

Distancia de seguranca cima da superficie da peca
Coordenada absoluta da superficie da peca

Profundidade do furo
Profundidade do passo

Tempo de espera na base do furo
Avanco ao furar

Chamada de ciclo

Parar a ferramenta, desligar o refrigerante e parar

0 programa.

Fim do programa, nimero do programa e unidade

de medida

O TNC executaociclo 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
no modo de funcionamento EXECUCAO DO PROGRAMA
(ver Capitulo 10).
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Ciclos de furar num programa

ROSCAGEM

Comociclo 2.0 ROSCAR vocé pode fazer, na peca, roscagem
a direita e a esquerda.

Accao nula do potenciometro no ciclo de roscar
Quando vocé estiver a executar o ciclo 2.0 ROSCAR, 0
potencidmetro de rotacées da ferramenta de avanco fica inactivo.

Necessidade de uma cabeca de embraiagem

Para o ciclo 2.0 ROSCAR o TNC precisa de uma cabeca

de embraiagem. Durante a roscagem, a cabeca de embraiagem
compensa desvios relativamente ao avangco F programado

e as rotacoes S da ferramenta.

Roscagem a direita e a esquerda

Roscagem a direita: Ferramenta Ligada com funcéo auxiliar M 3
Roscagem a esquerda:

Ferramenta Ligada com funcéo auxiliar M 4

Desenvolvimento do ciclo

As figuras 7.3 e 7.4 apresentam o desenvolvimento do ciclo.

I:

O TNC pré-posiciona a ferramenta na disténcia de seguranca @
sobre a superficie da peca.

II:

O TNC fura com o avanco F até ao fim da roscagem ® . No fim
da roscagem, para a rotacao da ferramenta.

[TI]

Apds o tempo de espera, o TNC muda a direccdo de rotacdo

da ferramenta e retira a ferramenta para a distdncia de seguranca.
Iv:

O TNC muda outra vez a direccao de rotacdo da ferramenta sobre
o roscado

Calculo do avanco F

Férmula para o avanco: F=S8 eep em [mm/min], com

S: rotacdes da ferramenta em [U/min]

p: passo da roscagem

Introducgdes no ciclo 2.0 ROSCAR

Altura de seguranca - ALTURA
Altura de seguranca em que o TNC pode deslocar a ferramenta
no plano de maquinacdo sem perigo de colisao
Distancia de seguranca - DIST @
Disténcia entre a ponta da ferramenta na posicao de arranque
e a superficie da peca.
Cota: DIST = 4 e p da roscagem
Superficie da peca - SUPERF
Coordenada absoluta da superficie da peca
Profundidade do furo - PROFUNDIDADE
Disténcia entre a superficie da peca e o fim do roscado
Tempo de espera- T. ESPERA em [s]
O tempo de espera evita que a ferramenta estrague a rosca
ao ser retirada. O fabricante da maquina dar-lhe-a informacgdes
mais precisas para o tempo de espera.
Valor aproximado: T. ESPERA = entre 0e 0,5 s
Avanco - F em [mm/min]
Velocidade de deslocacdo da ferramenta durante a roscagem

IIT

Iv

Fig. 7.5: Etapas IIT e IV dociclo2.0 ROSCAR
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Ciclos de furar num programa

Exemplo de programa: ciclo 2.0 ROSCAR
Roscagem a direita
Coordenada X do furo: 30 mm
Coordenada Y do furo: 20 mm
Passop: 0.8 mm
Rotacoes Sda ferramenta : 100 U/min
Altura de seguranca ALTURA - + 50 mm
Distancia de seguranca DIST & : 3 mm
Coordenada da
superficie da peca SUPERF : 0mm
Profundidade do roscado PROFUND ®: -20mm
Tempo de espera T.ESPERA: 04s o +{(p) -
AvancoF =S « p: 80 mm/min X
o 8
Exemplo: Introduzir o ciclo 2.0 ROSCAR num programa
Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA
/ Folhear para o terceiro menu.
)
E_IEF ' Seleccionar Definicdo de Ciclo.
ciclo
N 4
Roscar Introduzir ciclo 2.0 ROSCAR num programa.
N 4
Altura de seguranga °?
B a Introduzir altura de seguranca (ALTURA = 50 mm) .
Confirmar introducéo.
'd Y
\ Distédncia de seguranga ? )
B Introduzir disténcia de seguranca@ ( DIST = 3 mm ).
Confirmar introducéo.
)
Superficie da pega ?
a Introduzir coordenada da superficie da peca ( SUPERF = 0 mm )
Confirmar introducéo.
D

Profundidade do furo ?

Introduzir profundidade do furo ( PROF = - 20 mm ).
Confirmar introducéo.

2
‘B
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Ciclos de furar num programa

. 4

Tempo de espera ?

Introduzir tempo de espera para quebra de aparas

0.4 s ).Confirmar introducéo.

m’n ( T. ESPERA
b

-

Avango ?

OO0

Introduzir avanco aoroscar ( F = 80 mm/min ).
Confirmar introducéo.

Frases de programa
0 BEGIN PGM 30 MM

F 9999

Z+600

X+30

Y+20

TOOL CALL 4 Z

abhown =

S 100
M3

o))

8 CYCL 2.0 ROSCAR
9 CYCL 2.1 ALTURA

10 CYCL 2.2 DIST

11 CYCL 2.3 SUPERF.
12 CYCL 2.4 PROF.

13 CYCL 2.5 TEMPO E
14 CYCL26F

15 CYCL CALL
16 M2
17 END PGM 30 MM

+50

3

+ 0

-20
0.4

80

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida

Avanco elevado para posicionamento prévio

Posicao de troca de ferramenta

Pré-posicionamento sobre o eixo X

Pré-posicionamento sobre o eixo Y

Chamar a ferramenta para o ciclo roscar, p.ex. ferramenta
4, eixo de ferramenta Z.

Rotacoes da ferramenta

Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

(roscar a direita)

Progaramacéo do ciclo 2.0 ROSCAR

Altura de seguranca

Distancia de seguranga por cima da superficie da peca
Coordenada absoluta da superficie da peca
Profundidade do furo (longitude do roscado)

Tempo de espera no final do roscado

Avancgo ao roscar

Chamada de ciclo
Parar a ferramenta, desligar o refrigerante e parar o programa.

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida

O TNC executa o ciclo 2.0 ROSCAR no modo de funcionamento

EXECUCAO DO PROGRAMA (ver Capitulo 10).
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Ciclos de sequéncias de furos num programa

Vocé também pode programar as indicagdes circulo de furos
e sequéncias de furos para os ciclos de sequéncias de furos .

Furos no ciclo de sequéncias de furos

O TNC faz furos ou roscados nas cotas programadas no ciclo de
sequéncias de furos. Vocé terd que programar previamente as
indicagdes para o furo ou roscado, p. ex. distdncia de seguranca e
profundidade do furo.

O TNC faz os furos de acordo com o ciclo programado (furar ou
roscar), que se encontra no programa antes do ciclo de sequéncias
de furos.

Grafico de ciclo de sequéncias de furos
Os ciclos de sequéncias de furos sdo apresentados em gréaficos.

Exemplo de programa: Ciclo 5.0 Ciclo de sequéncias de furos
(circulo cheio) Y
Quantidade de furos QUANT : 8
Coordenadas do ponto central: ccx =50 mm o O~
ccy =50 mm / P
Raio do circulo de furos RAIO: 20 mm o <P 730 \
N T i ) S N
Angulo inicial entre o eixo X \ & ;D
e o primeiro furo INICIAR : 30° Q o
Q.
IndicacOes para os furos
A partir da pag. 75 vocé encontrara oD -
as informacées paraociclo 1.0 furar em profundidade L X
Altura de seguranca ALTURA : +50 mm ° ©
Disténcia de seguranca DIST : 2 mm
Coordenada da
superficie da peca SUPERF: 0 mm
Profundidade do furo PROF : =15 mm
Profundidade do passo PASSO : 5 mm
Tempo de espera T. ESPERA: 0.5s
Avanco F : 80 mm/min
Exemplo: Introduzir dados do circulo de furos num programa
Modo de funcionamento: MEMORIZAGCAO/EDICAO DO PROGRAMA
‘ / Folhear para o terceiro menu.
D
Def. Seleccionar Definicdo de Ciclo.
ciclo
N 4
Circulo Os dados do circulo de furos devem ser introduzidos num programa.
furos
D 4
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Ciclos de sequéncias de furos num programa

4

Tipo de circulo de furos ?

Circulo .
cheio O TNC dispoe ordenadamente os furos num circulo cheio.
.
Quantidade de furos ? }
a @ Introduzir quantidade de furos (QUANT = 8 ).
Confirmar introducéo.
N 4
( Ponto central X ? ]
B a Introduzir coordenada X do ponto central do circulo de furos ( CCX = 50 mm) .
Confirmar introducéao.
N
Ponto central Y ? J
B a Introduzir coordenada Y do ponto central do circulo de furos ( CCY = 50 mm) .
Confirmar introducgéo.
p v
Raio ? ]
a Introduzir raio do circulo de furos (RAIO = 20 mm ).
Confirmar introducéo.
N
Angulo inicial ? J
B a Introduzir &ngulo inicial do eixo X para o primeiro furo
( INfczo = 30°). Confirmarintroducéo.
D
[ Tipo de furo ? }
Ciclo Seleccionar furo ou rosca.
furar
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Ciclos de sequéncias de furos num programa

Frases de programa
0 BEGIN PGM 40 MM

wWnN =

%

F 9999
Z+600
TOOL CALL 3Z

S 100
M3

CYCL 1.0 FURAR EM PROFUND.

CYCL 1.1 ALTURA +50
CYCL 1.2 DIST 2
CYCL 1.3SUPERF +0
CYCL 1.4 PROFUND. -15

CYCL 1.5 PASSO 5
CYCL 1.6 TEMPO E 0.5
CYCL1.7F 80
CYCL 5.0 CIRCULO CHEIO
CYCL 5.1 ANZ 8
CYCL 5.2 CCX +50
CYCL 5.3 CCY +50
CYCL 5.4 RAD 20
CYCL 5.5 START +30
CYCL 5.6 TYP 1:TIEF
M2

END PGM 40 MM

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida

Avanco elevado para posicionamento prévio

Posicao de troca de ferrmenta

Chamar a ferramenta para o ciclo furar, p.ex. ferramenta 3, eixo de
ferramenta Z.

Rotacoes da ferramenta
Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

Programacao do ciclo 7.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
Altura de seguranca

Distancia de seguranca por cima da superficie da peca
Coordenada absoluta da superficie da peca
Profundidade do furo

Profundidade do passo

Tempo de espera na base do furo

Avanco ao furar

Programacao do ciclo 5.0 C/RCULO CHEIO
Quantidade de furos

Coordenada X do ponto central do circulo de furos
Coordenada Y do ponto central do circulo de furos
Raio

Angulo inicial do primeiro furo

Seleccionar furo ou rosca

Parar a ferramenta, desligar o refrigerante e parar o programa.

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida

Para um segmento do circulo ( CYCL 6.0 SEG.-CIRC.)
introduza depois do angulo inicial e como suplemento
0 passo angular (PASSO) entre os furos.

O TNC executa o circulo de furos no modo de funcionamento

EXECUCAO DO PROGRAMA (ver Capitulo 10).
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Ciclos de sequéncias de furos num programa

Exemplo de programa: ciclo 7.0 SEQUENCIAS DE FUROS
Coordenada X do 1% furo @ : POSX = 20 mm Y
Coordenada Y do 1% furo @ : POSY = 15 mm
Quantidade de furos por cada fila: B. QUANT: 4 N 12
Angulo entre ,Q?Af/@;\(
sequéncias de furos e eixo X ANG : 18° o
Quantidade de filas QUANT . FIL : 3 =S
Distancia entre filas DIST.FIL: 12 mm o
0 o " 18
Indicacoes para os furos L @
o > -
A partir da pag. 75 vocé encontrara X
as informacées para o ciclo 1.0 furar em profundidade ) Q
Altura de seguranca ALTURA : + 50 mm
Disténcia de seguranca DIST : 2 mm
Coordenada da
superficie da peca SUPERF: 0mm
Profundidade do furo PROF : -15mm
Profundidade do passo PASSO : 5mm
Tempo de espera T. ESPERA: 0.5s
Avanco F : 80 mm/min

Exemplo: Introduzir dados de sequéncias de furos num programa

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

/ Folhear para o terceiro mendu.
D 4

Def .
ciclo

w

Sequén.

Seleccionar Definicdo de Ciclo.

Os dados de sequéncias de furos devem ser introduzidos num programa.

furos

.
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Ciclos de sequéncias de furos num programa

A 4

12 furo X ?

a a Introduzir a coordenada X do furo® (POS X = 20 mm ) .
Confirmar introducéo.
N 4

12 furo Y ?

n B Introduzir a coordenada Y do furo® ( POS Y = 15 mm ).
Confirmar introducéo.
D 4

L Furos por cada sequéncia ?

n Introduzir quantidade de furos por cada sequéncia
( QUANT. F = 4 ).
N

Distédncia de furo ?

n a Introduzir distancia de furo sobre a sequéncia de furos
( DIST.F = 10 mm ). Confirmar introducéo.
D

Angulo ?

n a Confirmar introducgéo.
Introduzir &ngulo entre o eixo X e as sequéncias de furos ( ANGUL = 18°
N

Quantidade de sequéncias ?

B Confirmar introducgéo.
Introduzir quantidade de sequéncias ( QUANT. S = 3 ).
v

Distédncia das sequéncias ?

n a Confirmar introducéo.
Introduzir distdncia de sequéncias ( DIST.S = 12 mm ).

Confirmar introducéo.
.

Tipo de furo ?

Ciclo Seleccionar furo ou rosca.
furar
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7 Ciclos de furar, de sequéncia de furos e de fresar num programa

Ciclos de furar num programa

Frases de programa

0

o b wWwnN =

24

BEGIN PGM 50 MM

F 9999
Z+600
TOOL CALL 5 Z

S 1000
M 3

CYCL 1.0 FURAR EM PROF.

CYCL 1.1 ALTURA +50

CYCL 1.2 DIST 2
CYCL1.3SUPERF + 0
CYCL 1.4 PROF. -15
CYCL 1.5 PASSO 5
CYCL1.6 TEMPOE 0.5
CYCL1.7F 80

CYCL 7.0 CICLO DE SEQ.

CYCL 7.1 POSX +20
CYCL 7.2 POSY +15
CYCL 7.3 B.ANZ 4
CYCL 7.4 BABST +10
CYCL 7.5 WNKL +18

CYCL 7.6 R.ANZ 3
CYCL 7.7 RABST +12
CYCL 7.8 TYP

M2

END PGM 50 MM

1:TIEF

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida

Avanco elevado para posicionamento prévio

Posicao de troca de ferramenta

Chamar a ferramenta para o ciclo furar em profundidade,
p.ex. ferramenta b, eixo de ferramenta Z.

Rotacoes da ferramenta

Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

Programacao do ciclo 7.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
Altura de seguranca

Distancia de seguranca por cima da superficie da peca
Coordenada absoluta da superficie da peca
Profundidade do furo

Profundidade de passo

Tempo de espera na base do furo

Avanco ao furar

Programacao do ciclo 7.0 C/CLO DE SEQUENCIAS DE FUROS
Coordenada X do primeiro furo

Coordenada Y do primeiro furo

Quantidade de furos por cada sequéncia de furos

Distancia entre furos na sequéncia de furos

Angulo entre as sequéncias de furos e o eixo X

Quantidade de sequéncias de furos

Distancia entre duas sequéncia de furos

Furar em profundidade

PARAR a ferramenta, DESLIGAR o refrigerante e PARAR o programa.

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida

O TNC executa as sequéncias de furos no modo
de funcionamento EXECUCAO DO PROGRAMA (ver Capitulo 10).
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7 Ciclos de furar, de sequéncia de furos e de fresar num programa

Fresar caixas rectangulares num programa

O TNC permite desbastar caixas rectangulares. Vocé s6 tem que I

introduzir as medidas da caixa para que o TNC calcule os trajectos
de desbaste. E%
/I
5

Desenvolvimento do ciclo
O desenvolvimento do ciclo encontra-se representado nas figuras
76,7.7e7.38.

N

I:
O TNC pré-posiciona a ferramenta na altura de seguranga @), a | } ! X
seguir ao plano de maquinacao no meio da caixa e no eixo da
ferramenta na distancia de seguranca @).

II:

O TNC fura com o avango de aproximacgao até a primeira

profundidade de aproximacéao (©). Fig.7.6: Etapa T no ciclo

III: 4.0 CAIXA RECTANGULAR

A seguir, o TNC desbasta a caixa com o avanco de maquinacéao

sobre o trajecto apresentado na figura (a Fig. 7.8 apresenta a
fresagem de sincronismo). IT
IV:

Repetem-se a aproximacao e o desbaste até se alcancar a
profundidade (®) introduzida. Por fim, o TNC faz a ferramenta
regressar para 0 meio da caixa, na altura de seguranca (). zi

Introducoes no ciclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR
e Altura de seguranca - ALTURA ®
e Posicao absoluta na qual o TNC pode deslocar a ferramenta no I
plano de maquinacao sem risco de coliséo. : X
e Distancia de seguranca - D/IST ® (N !
O TNC desloca a ferramenta em andamento rapido desde a
altura de seguranca até a distancia de seguranca.

e Superficie da peca SUPERF
Coordenada absoluta da superficie da peca
e Profundidade de fresagem - PROFUNDIDADE

Fig. 7.7.  Etapa II no ciclo
4.0 CAIXA RECTANGULAR

Distancia entre a superficie da peca e a base da caixa. ITT
¢ Profundidade de aproximacéo - PROF.APROX (© ®
Valor com que o TNC aproxima a ferramenta. @ —
e Avanco de aproximacéao - F Yi
Velocidade de deslocacao da ferramenta com aproximacao em
mm/min. s N
e Meio da caixa X - POSX @Y

Meio da caixa no eixo principal do plano de maquinacao ® ﬁ:: I
e Meio da caixa Y - POSY @ T
Meio da caixa no eixo secundario do plano de maquinacao =
e Comprimento lateral X - COMPRIMENTO X &
Comprimento da caixa na direccdo do eixo principal.
e Comprimento lateral Y - COMPRIMENTO Y O

Y

Comprimento da caixa na direccdo do eixo secundario.

e Avanco de maquinacéao - F
Velocidade de deslocacédo da ferramenta no plano de
maquinacao em (mm/min).
e Direccao DIRECC
Valor de introducéo 0: fresagem sincronizada
(Fig. 7.8: sentido horario)
Valor de introducédo 1: fresagem sincronizada (sentido
antihorério)
e Distancia de acabado - D/ST.ACAB
Distancia de acabado no plano de maquinacéao.

Fig.7.8: Etapa III no ciclo
4.0 CAIXA RECTANGULAR
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7 Ciclos de furar, de sequéncia de furos e de fresar num programa

Exemplo: Ciclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR

Altura de seguranca: +80 mm
Distancia de seguranca: 2 mm
Superficie de peca: +0 mm
Profundidade de fresagem: —-20 mm
Passo: 7 mm
Avanco de aproximacao: 80 mm/min
Meio da caixa X: 50 mm
Meio da caixa Y: 40 mm
Comprimento lateral X: 80 mm
Comprimento lateral Y: 60 mm
Avanco de maquinacao: 100 mm/min
Direccéao: 0: IGUAL
Distancia de acabado: 0.5 mm

Exemplo: Introduzir Ciclo CAIXA RECTANGULAR Nnum programa

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

207 X
_30V
Yi
80, |
705 ‘
404 —— .
$
10 |
045—@ -
[ i > > X
o o o [=X=]
- n C’e

Passar para o terceiro menu de softkeys.

ciclo

Seleccionar Definicdo de ciclo.

Fresar
calxas

Introduzir num programa o Ciclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR

4U4H4

ltura de segurancga?

©
Q.
©

Introduzir a Altura de seguranca (ALTURA = 80 mm).
Confirmar a introducao.

1

stdncia de segurancga?

0

Introduzir a Distédncia de seguranca (DIST =2 mm).
Confirmar a introducéo.

o'¢

uperficie da pega?

@

Introduzir a coordenada da Superficie da pecga (SUPERF = 0 mm).
Confirmar a introducgéo.

4
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7 Ciclos de furar, de sequéncia de furos e de fresar num programa

Frases de programa

N OhR®N-=o

BEGIN PGM 55 MM
F 9999

Z+600

X-100

Y-100

TOOL CALL7 Z

S800
M3

CYCL 4.0 CAIXA RECTAN.

CYCL 4.1 ALTURA +80
CYCL 4.2 DIST 2
CYCL4.3SUPERF. + 0
CYCL 4.4 PROFUND. -20
CYCL 4.5 PASSO 7
CYCL46F 80
CYCL 4.7 POSX +50
CYCL 4.8 POSY +40
CYCL 4.9 LONGIT.X 80
CYCL 4.10 LONGIT.Y 60
CYCL411F 100
CYCL 4.12 DIRECC 0=IGUAL
CYCL 4.13 DIST.ACAB. 0.5

M2

END PGM 55 MM

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida
Avanco elevado para posicionamento prévio

Posicao de troca de ferramenta

Posicionamento prévio no eixa X

Posicionamento prévio no exia Y

Chamar a ferramenta para o ciclo fresar caixas, p.ex. ferramenta 7,

eixo da ferramenta Z.
Rotacoes da ferramenta
Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

Programacao do ciclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR

Altura de seguranca

Distancia de seguranca por cima da superficie da peca
Coordenada absoluta da superficie da peca
Profundidade de fresagem

Profundidade de passo

Avancgo de aproximagao

Meio X da caixa

Meio Y da caixa

Comprimento lateral X

Comprimento lateral Y

Avanco de maquinagdo

Fresagem sincronizada

Distancia de acabado

PARAR a ferramenta, DESLIGAR o refrigerante e PARAR o programa.

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida

O TNC executa ociclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR no modo
de funcionamento EXECUCAO DO PROGRAMA (ver Capitulo 10).
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8 Sub-programas e repeti¢cdes parciais de um programa

8

Sub-programas e repeticoes parciais dum programa

Tanto os sub-programas como as repeticoes parciais dum
programa introduzem-se sé uma vez num programa. No entanto,
podem-se executar até 999 vezes. Os sub-programas
executam-se num sitio qualguer do programa; as repeticoes
parciais dum programa sao executadas directamente varias
vezes umas apos outras.

Fixar marcas de programa: Label

Os sub-programas e as repeticoes parcias do programa
assinalam-se com Label (label: palavra inglesa que significa
“marca”, “caracterizacdo”).

No programa aparece para “Label” a abreviatura LBL.

Numeros Label

Um Label com um nimero entre 1 e 99 assinala o inicio de um
sub-programa ou duma repeticdo parcial dum programa.

Nudmero Label 0

O Label com o numero 0 assinala sempre o fim de um
sub-programa.

Chamada de Label

Os sub-programas e 0s programas parciais chamam-se com uma
ordem CALL LBL (call: palavra inglesa que significa “chamar”)
para 0 programa.

A ordem CALL LBL 0 esta proibida !

Sub-programa:

Depois de uma frase CALL LBL o TNC executa de seguida o
sub-programa chamado.

Repeticao parcial dum programa:

O TNC repete o programa parcial que se encontra antes da frase
CALL LBL. Juntamente com a ordem CALL LBL, introduza a
quantidade de repeticoes.

Sobreposicao de programas parciais

Os subprogramas e repeticoes parciais dum programa também
se “sobrepdéem”.

Por exemplo, a partir dum sub-programa pode-se chamar

um outro sub-programa.

Quantidade maxima de sobreposicoes: 8 vezes

HELP: CHAMADA DE LABEL

Exemplo de um subprograma

0 BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14

u ity

18 LBL O
19 U
30 CALL LBL 14
31 U

60 END PGM 4 MM
5/5

Fig. 8.1. Exemplo de programacao para um
sub-programa

HELP: CHAMADA DE LABEL

Exemplo de repetigdo de parte de um
programa

A parte do programa deve ser repetida

2 vezes (quer dizer, executada 3 vezes).

o} BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14
11
FUyel
18 CALL LBL 14 REP 2/2

60 END PGM 4 MM
3/5

Fig. 8.2. Exemplo de programacao para uma
repeticdo parcial dum programa
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8 Sub-programas e repeticdes parciais de um programa

Sub-programa

Exemplo de programa: sub-programa para grupos de furos Yi
Executar um grupo de 4 furos em trés sitios diferentes da peca.
Distancia entre furos bl g
ao longo dos eixos X e Y 15 mm &
Profundidade do furo Z: =10 mm 50 SN
Coordenadas do primeiro 40 | L
furo de cada grupo:
Grupo @: X=20mm Y = =10 mm
Grupo @: X=63mm Y= -12mm
Grupo ®@: X=42mm Y = -32mm 10 4 k®
P Wan =
| A ———
Exemplo: Fixar um Label para um sub-programa e < = S

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

-

2 &

Folhear para o segundo mendu.

N 4
Ne de Fixar marca do programa ( LBL ) para um sub-programa.
Labe L O TNC propde o numero Label livre mais baixo.

N 4

Numero Label ?

_ = ou - —

1]

N

F—— ou

Aceitar 0o nimero Label proposto

Introduzir ( 1) 0 nimero Label. Confirmar introducéo.
Na frase actual encontra-se o Label fixado: LBL 1.

Com o Label, encontra-se assinalado o inicio de um sub-programa (ou de uma repetigao parcial dum

programa). Vocé introduz as frases para o sub-programa depois da frase LBL.

O Label 0 (LBL 0) assinala sempre o fim de um sub-programa !

Exemplo: introduzir chamada dum sub-programa - CALL LBL

2/ &

Folhear para o segundo menu

p \
Chamar Chamar o Label.
Label O TNC propde o ultimo niimero Label que foi fixado.
N 4

TNC 124
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8 Sub-programas e repeti¢cdes parciais de um programa

Sub-programa

Numero Label ?
Aceitar nimero Label proposto.
r—— o —— 4 — o ——
n Introduzir nimero Label (1). Confirmar introducao.
D
Sub- Na frase actual aparece o Label chamado: CALL LBL 1.
PGM

A pergunta Repeticéo

Frases de programa
0 BEGIN PGM 60

1 F 9999

2 Z+20

3 X+20 RO
4 Y+10 RO
5 TOOL CALL 7 Z

6 S 1000

7 M 3

8 CALL LBL 1

9 X+40 RO
10 Y+50 RO
11 CALL LBL 1

12  X+60 RO
13 Y+40 RO
14 CALL LBL 1

15  Z+20

16 M2

17 LBL1

18 F 200

19 Z-10

20 Z+2

21 IX+15 RO
22 Z-10

23 Z+2

24 1Y-15 RO
25 Z-10

26 Z+2

27 IX-15 RO
28 Z-10

29 F 9999

30 Z+2

31 LBLO

32 END PGM 60

REP? para 0s sub-programas ndo tem nenhum significado.

Com a softkey confirma-se que se chamou um sub-programa.

Depois de uma frase CALL LBL , executam-se no modo de funcionamento EXECUCAO DE PROGRAMA as
frases de programa que se encontram no sub-programa entre a frase LBL com o nimero chamado

e a frase seguinte com LBL 0.
O sub-programa também é executado pelo menos uma vez sem uma frase CALL LBL.

MM

MM

Inicio de programa, nimero de programa e unidade de medida

Avanco elevado para posicionamento prévio

Altura de seguranca

Coordenada X 1° Furo Grupo @

Coordenada Y 1° Furo Grupo @

Chamada de dados de ferramenta , p.ex., ferramenta 7,
eixo de ferramenta Z.

Rotacoes da ferramenta

Ferramenta LIGADA, movimento para a direita

Chamada do sub-programa 1: executar frases desde a 18 a 30

Coordenada X 1° Furo Grupo ®
Coordenada Y 1° Furo Grupo ®
Chamada do sub-programa 1: executar frases desde a 18 a 30

Coordenada X 1°¢ Furo Grupo ®
Coordenada Y 1° Furo Grupo ®
Chamada do sub-programa 1: executar frases desde a 18 a 30

Altura de seguranca
PARAR o programa, PARAR a ferramenta e DESLIGAR o refrigerante

Inicio do sub-programa 1

Avanco de maquinagdo durante o sub-programa

Fazer o 1° furo de um grupo

Movimentar-se livremente

Aproximar-se do 2° furo de um grupo

Fazer o 2° furo de um grupo

Movimentar-se livremente

Aproximar-se do 3° furo de um grupo

Fazer o 3° furo de um grupo

Movimentar-se livremente

Aproximar-se do 4° furo de um grupo

Fazer o 4° furo de um grupo

Movimentar-se livremente

Avanco elevado para movimentacao livre e posicionamento prévio
Movimentar-se livremente

Fim do sub-programa 1

Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida
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Repeticoes parciais de um programa

Introduz-se uma repeticao parcial de programa da mesma forma
gue se introduz um sub-programa. O fim de uma repeticao parcial
de programa ¢ a instrucéo de chamada (CALL LBL).

Nao se fixa, portanto o Label O

Indicacao da frase CALL LBL numa repeticao de programa parcial
No ecra estad, p.ex. CALL LB, 1 REP 10 / 10

Os dois numeros com a linha transversal indicam que se trata de
uma repeticdo de um programa parcial.

O numero em frente da barra transversal é o valor introduzido
para a quantidade de repeticoes.

O nUmero por tras da Ibarra transversal indica, durante a

execucao, a quantidade das repeticdes ainda por fazer. Yi
Exemplo de programa: repeticao dum programa parcial para uma LV
AT o 70 & <—16»)©
sequéncia de furos 7y
. 55 g )
Profundidade do furo Z - 15 mm i 3
Distancia dos furos: 10 mm _ 40 D
Ajuste: paralelo ao eixo X
Coordenadas do 25 SHED
primeiro furo @ : X'=15mm
Y =30 mm 10 § ¢ OO
Quantidade de furos: 5 o-.{g -
Exemplo: Fixar Label para uma repeticdo dum programa parcial S
Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA
/ Folhear para o segundo mendu.
N 4
Ne de Fixar marca do programa ( LBL ) para uma repeticao de programa parcial.
Label O TNC propde o0 nimero Label livre mais baixo.
N 4
Numero Label ?
Aceitar 0 nimero Label proposto
-— oy —-—"d—— o -
n Introduzir 0 nimero Label (1). Confirmar introducao.
Na frase actual encontra-se o Label fixado: LBL 1.
As frases de programa para a repeticado dum programa parcial introduzem-se apds a frase LBL.
TNC 124 97



8 Sub-programas e repeti¢cdes parciais de um programa

Repeticoes parciais de um programa

Exemplo: Introduzir uma repeticdo dum programa parcial - CALL LBL

2 2

Folhear para o segundo menu

Chamar o Label.
O TNC propde o Ultimo niimero Label que foi fixado.

4
Chamar
Label

D

Numero Label ?

1]

Aceitar 0 nimero Label proposto

_ oy ———mH———————— - -

Introduzir 0 nimero Label (1). Confirmar introducéo.
Na frase actual encontra-se o Label chamado: CALL LBL 1.

.

Repetigédo

REP ?

4]

Introduzir quantidade de repeticdes (4)
Confirmar introducéo.

Depois duma frase CALL LBL repetem-se no modo de funcionamento
EXECUCAO DO PROGRAMA

as frases de programa que se encontram por entre a frase LBL
imediatamente anterior a chamada

e a frase CALL LBL.

Quando se programam as repeticdes, 0 programa parcial é executado uma vez.

Frases de programa
0 BEGIN PGM 70 MM

F 9999
Z+20
TOOL CALL9 Z

wWN =

S 1800
M 3

(S0~

X+30
Y+10

~N O

8 LBL1

9 F150

10 Z-12

11 IX+16 RO
12 F 9999

13 Z+2

14 IX-16 RO
15 1Y+15 RO
16 CALL LBL 1 REP

17 Z+20
18 M2
19 END PGM 70

Avanco elevado para posicionamento prévio
Altura de seguranca

de ferramenta Z.
Rotacoes da ferramenta
Ferramenta ligada, movimento para a direita

RO Coordenada X Posicdo da paragem prévia
RO Coordenada Y Posicdo da paragem prévia

Inicio do programa parcial 1
Aproximar-se do furo

Furar

Movimentar-se livremente

Avanco elevado para movimentacéo livre

4/4 Repetir quatro vezes o programa parcial 1

Altura de seguranca

Inicio de programa, numero de programa e unidade de medida

Chamar dados da ferramenta, p.ex. ferramenta 9, eixo

Parar a ferramenta, desligar o refrigerante e parar o programa.
MM Fim do programa, nimero do programa e unidade de medida

Avanco de maquinacéo durante a repeticdo do programa parcial
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9 Transmissao de dados externa

9
Transmissao de dados externa

Com a porta de comunicacédo de dados externa V.24 do TNC 124 pode-se,
p.ex. utilizar a unidade de disquetes FE 401 ou um PC como memodria externa.

Arquivam-se em disquetes programas, tabelas de ferramentas e tabelas de
pontos de referéncia e, quando necessario, introduzem-se outra vez no TNC.

@ Esquema de pinos e de ligagao do TNC a periféricos.
Ver pdgina 115 e manual técnico do TNC 124

Funcoes na transmissao de dados

Funcao Softkey/tecla
Visualizar os programas Conteu.
memorizados no TNC TNC 124
Visualizar os programas Conteu.
memorizados na FE FE 401
Interromper a transmissao de dados Interrupcao

Comutar FE-EXT
Indicar outros programas

.

Introducao de programas no TNC

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Gestao Seleccionar gestdo de programas.
progrm.
D 4
Externo | Seleccionar Comunicacdo EXTERNA
4
( Numero de dados ? ]
B Introduzir Nimero de programa, p.ex. b.
D
Seleccionar aparelho externo (unidade de disquetes ou PC com software de
transmissdo TNC.EXE da HEIDENHAIN: Introduzir FE/ PC sem TNC.EXE: EXT ).
4
Iniciar Transmitir o programa para o TNC.
introd. No ecré do TNC aparece a mensagem Introduzir dados:

Se transmitir programas a partir de um PC para o TNC (Introducéao EXT),
o PC tem que enviar os programas.
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9 Transmissao de dados externa

Saida de programas do TNC

Exemplo:

retirar um programa do TNC

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DO PROGRAMA

Gestao Seleccionar gest&o de programas.
progrm.

) D
Externo Seleccionar comunicacdo EXTERNA
D
/ Pagina de menu para SATDA EXTERNA.
h
( Numero de arquivo ? ]
n a Introduzir Nimero de programa, p.ex. 10.

Seleccionar aprarelho externo: unidade de disquetes ou PC com software

ou impressora: Introducao EXT ).

D 4
de transmissdo TNC.EXE da HEIDENHAIN: Introduzir FE/ PC sem TNC.EXE
D

Iniciar Transmitir programa com o numero 10 para o aparelho externo.
emissédo No ecra do TNC aparece a mensagem retirar arquivo.

A CUIDADO !

Se na memdria de dados externa ja houver
um programa com o mesmo numero, ele fica
alterado sem ser dado aviso !

Transmitir todos os programas da memaria do TNC

Se quiser retirar todos os programas da memoria do TNC:

» Prima a Softkey retirar todos.

TNC 124
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Transmissao de tabela de ferramentas e de tabela de pontos de referéncia

Modo de funcionamento: a escolha

‘ Seleccionar parametros do utilizador.

4

Gestéao

progrm.
Seleccionar tabela de ferramentas

ou A~ .
ouU tabela de pontos de referéncia.

Externo

¢

/ Folhear para o segundo menu de softkeys.
D 4
( Numero de arquivo ? ]

Introduzir Nimero da tabela de ferramentas
ou da tabela de pontos de referéncia.

Gestao

Her

progrm.
ou Iniciar introducéo de dados ou saida de dados

Externo

i
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10

Execucao de programas

Os programas executam-se no modo de funcionamento
EXECUCAO DO PROGRAMA.
Com o TNC hé duas possibilidades de executar programas:

Frase a frase

Com a tecla NC -/ inicie sempre a frase de programa que o TNC indica
como actual entre as duas linhas a tracejado.

Aconselha-se sobretudo frase a frase quando se executa um programa
pela primeira vez.

Na totalidade

O TNC executa as frases do programa automaticamente uma apds outra até
ser interrompido ou até se concluir a execugao do programa.

Vocé utiliza na totalidade sempre que quiser executar um programa
sem interrupgoes.

Posicionamento prévio da ferramenta

Antes da execucédo do programa, vocé tem que pré-posicionar a ferramenta

de modo a que, durante a aproximacao ao primeiro ponto do contorno, nem

a ferramenta nem a peca se danifiqguem.

O posicionamento prévio ideal situa-se fora do contorno programado, no prolonga-
mento da via da ferramenta na aproximacao do primeiro ponto do contorno.

Sequéncia na aproximacao da posicao prévia para maquinacoes de fresado
» Trocar e introduzir ferramenta na altura de seguranca.
» Deslocar a ferramenta X e Y (eixo de ferramenta 2)
para coordenadas da posicao prévia.
» Deslocar a ferramenta para a profundidade de trabalho.

Preparacao

» Ajuste a peca na mesa da maquina.
» Seleccione o ponto de referéncia pretendido
(ver "seleccao do ponto de referéncia").
» Fixe o ponto de referéncia da peca.
» Seleccione o programa a executar com numero-programa.

Modificacao do avanco F e das rotacoes S da ferramenta durante
o desenvolvimento do programa

Com os botdes rotativos dos potenciometros do TNC, vocé pode, durante
o desenvolvimento do programa, introduzir directamente o avanco F e as
rotacoes S da ferramenta de 0 a 150% do valor programado.

Alguns TNCs nao tém o potenciometro
de rotacoes da ferramenta.

TNC 124

103



10 Execucgéo de programas

Visualizacao de funcoes

Funcao Softkey/tecla

Seleccionar para cima,
frase de inicio do programa

Seleccionar para baixo,
frase de inicio do programa

Seleccionar frase de inicio GoTo
com numero de frase.

Parar movimentos da maquina;
Interromper desenvolvimento do programa

STOP

Interromper execucao do programa
P ¢ prog INTERNO

Tabela
ferram.

Introduzir dados da ferramenta

Frase a frase : Frase
saltar frases de programa seguin.

i

Frase a frase
Modo de funcionamento: EXECUCAO DO PROGRAMA

S |Frase a Quando se & no topo do ecra
Necessano: | f page EXECUCAO DE PROGRAMA FRASE A FRASE: seleccionar frase a frase
v
Para NC .
Para cada frase de programa: posicionar.
cada frase: I prog P

Chamar as frases de programa com a tecla NC - I tantas vezes
guanto necessario até terminar a maquinacao.

Saltar frases de programa

No modo de funcionamento EXECUCAO DE PROGRAMA
FRASE A FRASE o TNC pode saltar frases de programa.

Salto de frases de programa:
» Premir a softkey préx. frase.

Desloque os eixos da maquina directamente para a posicao que
é indicada como actual (o TNC considera os posicionamentos
incrementais das frases saltadas):

» Premir ateclaNC-TI.
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10 Execucgdo de programas

Na totalidade

O fabricante da maquina estabelece se vocé podera
utilizar ou ndo a fungdo na totalidade no seu TNC.

Modo de funcionamento: EXECUCAO DO PROGRAMA

-

¢ |Execuc. Quando se & no topo do ecréa EXECUCAO DE PROGRAMA NA TOTALIDADE:
NSO ontin., seleccionar na totalidade.
D
NIC Posicionar.
-

Quando a posicdo programada é alcangada, o TNC maquina automaticamente
a frase de programa seguinte.

Interrupcao do programa

Parar o desenvolvimento do programa, mas nao interromper:
» Premir a tecla NC-0.

Continuar apés a paragem:
» Premir a tecla NC-T.

Parar o desenvolvimento do programa e interromper:
» Premir a tecla NC-0.

» No menu encontra-se a softkey STOP-INTERN.
» Premir a softkey STOP-INTERN.

Voltar a iniciar o desenvolvimento do programa ap6s STOP
Quando o TNC alcanca uma frase STOP num programa de maquinacao,
ele interrompe o desenvolvimento do programa.

Iniciar de novo o desenvolvimento do programa:
» Premiratecla NC - I.
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ANOTACOES
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11

Calculo de dados de corte, cronémetro e calculadora: a funcao INFO
Depois de ter premido a tecla INFO, vocé pode utilizar as seguintes funcoes:

e Dados de corte

Calcular rotacdes da ferramenta a partir do raio da ferramenta e velocidade de corte;
Calcular avanco a partir das rotagdes da ferramenta, quantidade de navalhas
da ferramenta e espessura permitida de apara por corte.

e Cronometro

* Funcoes da calculadora

Operacoes de célculo +, -,x, ~

Funcdes trigonométricas sin, cos, tan (calculo triangular);
Funcdes Arcus trigonomeétricas;

Funcéo de raiz e raiz quadrada,;

Célculo decimal

Numerorm (= 3,14...).

Seleccao da funcao INFO

Seleccionar funcoes INFO.

.

Dados
corte

Calcular dados da ferramenta
para a maquinacao de fresagem

Seleccionar cronémetro.

Seleccionar Funcoes da calculadora

DADOS DE CORTE

Raio da Ferramenta 7?7
6.000

N

R: §.000 mm
u: 0 m/min
s= 0 rpm
s 0 rpm
n 0

d 0.000 mm
F= 0 mm/min

UL

N

FUNGCGES DO CRONOMETRO

Start

crondém.

00°00 00,00

Stop
crondm.
P&r O

crondém.

Bl

CALCULADORA

J

T+
o
o
o

3]

L

Exemplo: adicdo

1. Introduzir

numérico,

Confirmar

[AEE N

 oE
I =

Introduzir
numérico,

numéricos.
Visualizag

valor

p.ex. 22.

a

introdugéo.

valor
p.ex. 3

Somar valores

&o: +25

REOE
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11 Calculo de dados de corte, cronémetro e calculadora: a fungédo INFO @

Dados de corte: calculo das rotacoes S da ferramenta e do avanco F

O TNC calcula as rotacdes S da ferramenta e o avango F. Se vocé
confirmar uma introducédo com ENT, o TNC requer automaticamente
a introducao seguinte.

Valores de introducao

para o célculo das rotacdes S da ferramenta em U / min:
raio R da ferramenta em mm e

velocidade do corte V.em mm / min

para o célculo do avanco F em mm / min:

rotagdes S da ferramenta em U / min,

guantidade n de navalhas da ferramenta e

espessura permitida d de aparas em mm por navalha.

Para o célculo do avanco, o TNC propde automaticamente as rotacdes calculadas.
No entanto, vocé pode introduzir também um outro valor.

Visualizacao de fungoes

Funcao Softkey/tecla
Aceitar introducdes e continuar didlogo
Linha de introducao anterior
Linha de introducao seguinte

Exemplo: introduzir raio da ferramenta

Num modo de funcionamento qualquer, com a funcéo INFO, seleccionar dados da ferramenta
seleccionada

Raio da ferramenta ?

B Introduzir raio da ferramenta (8 mm )
e aceitar na caixinha por tras das letras de reconhecimento (R ).
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11 Calculo de dados de corte, cronémetro e calculadora: a funcédo INFO

Cronémetro

O cronémetro indica horas ( h ), minutos ( *), segundos (")

e centésimas de segundo.

Este reldgio continua também a funcionar se as fungdes INFO forem outra

vez seleccionadas. Quando ha uma interrupcdo de tenséo (desligar da corrente),
o TNC coloca o relégio a zero.

Funcao Softkey/tecla

L , Start
Parar e iniciar cronémetro .
Cronom.
L Sto
Parar relégio P 3
cCronom.

P&r O
crondm.

Por 0 crondmetro

Funcoes da calculadora

No TNC as funcoes da calculadora estao reunidas em trés menus.
Caélculos basicos (primeiro menu)

Trigonometria (segundo menu)

Funcao de raiz, raiz quadrada e célculo decimal,

numero T (terceiro menu)

Vocé pode comutar os menus com as teclas “folhas”.

O TNC indica automaticamente, para cada operacao de calculo,
um exemplo

de introducao.

Aceitacao do valor de calculo

Também quando vocé torna a seleccionar a funcédo de calculadora,
o resultado de um célculo permanece na linha de introducoes.
Vocé pode depois aceitar directamente num programa o valor de
calculo, p.ex. como posicao nominal.

Logica de introducao

Em célculos com dois valores (p. ex. soma, subtracgao):

Introduza o primeiro valor.

Aceite o valor: prima ENT.

Introduza o segundo valor.

Prima a softkey para a operacéo de calculo.

O TNC indica o resultado da operacao de calculo na fila de introducdes no ecra.

Em célculos com um valor (p.ex. seno, célculo decimal):

Introduza o valor.

Prima a softkey para a operacéo de calculo.

O TNC indica o resultado da operacao de célculo na fila de introducdes no ecra.

Exemplo: Vocé ird encontrar um exemplo na préxima pagina.

TNC 124
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11 Calculo de dados de corte, cronémetro e calculadora: a fungédo INFO @

Exemplo: calculo de (3x4+14) = (2x6+1) =2

No ecra aparece a indicagao +3.000.

B Introduzir o primeiro valor do primeiro paréntese: 3; confirmar introdugéao.

Introduzir o segundo valor do primeiro paréntese: 4:

e

juntar o segundo valor com o primeiro valor: x. confirmar introducao.
No ecra aparece a indicagao +72.000.

Introduzir o terceiro valor do primeiro paréntese: 14:
e

juntar o terceiro valor com a indicacao 12.000: +.
No ecra aparece a indicagao +26.000.

Introduzir o primeiro valor do segundo paréntese: 2; confirmar introducéo.
O primeiro célculo fica asssim automaticamente efectuado !
No ecra aparece a indicacdo +2.000.

Introduzir o segundo valor do segundo paréntese: 6
e

juntar o segundo valor com o primeiro valor:x.

No ecra aparece a indicagao +72.000.

Introduzir o terceiro valor do segundo paréntese: 1
e

juntar o terceiro valor com a indicacao 12.000: +.
No ecra aparece a indicagao +73.000.

Fechar o segundo paréntese e
a0 mesmo tempo juntar ao primeiro célculo: +.
No ecra aparece a indicacao + 2.000

‘HMUM% ‘HS‘UB
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12
Parametros do utilizador: a funcao MOD

Os parametros do utilizador sao os pardmetros

de funcionamento que vocé pode modificar quando trabalha
com o TNC sem ter que introduzir o nimero de codigo.

O fabricante da mdaquina estabelece quais 0s pardmetros

de funcionamento a que vocé tem acesso e como se distribuem
no menu.

Seleccao de parametros do utilizador

Prima a tecla MOD.

Os parametros do utilizador aparecem no ecra.

Folheie para o menu com o parametro do utilizador pretendido.
Prima a softkey para os parametros do utilizador.

Saida de parametros do utilizador

Prima a tecla MOD.

Introducao de parametros do utilizador

Comutacao dos parametros do utilizador
Alguns destes parametros comutam-se directamente com a
softkey: Salta-se para um outro estado.
Exemplo: modificar pardmetros para a unidade de medida

Prima a tecla MOD.
Folheie para 0 menu com a softkey mm ou polegadas

Prima a softkey indicada.

A softkey muda para o outro estado, p.ex., de mm para
polegadas.

O estado indicado esté activo !

Prima outra vez a tecla MOD.Vocé acabou assim a funcado MOD.
Efectivou-se a modificacdo da unidade de medida.

Modificacao dos parametros do utilizador

para alguns parametros, introduza os valores que aceita com a
tecla ENT

Exemplo: pardmetros do utilizador para proteccéao do ecra

PARAMETROS DO UTILIZADOR

Eixo C
360°

Atraso

Tabela

Espelho

Posto ‘

Tabela

ferram. >

progr. of f pts.ref
Ildioma |S. giro
mm

NC por.‘ normal /
Id. PLC| |Avangco Posic.
aleméo manual RERAL
‘ “ ‘ ‘RS'232 >

L =

Fig. 12.1: Pardmetros do utilizador no ecréa

do TNC

TNC 124
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12 Parametros do utilizador: a fungdo MOD

Parametros do utilizador do TNC 124

Parametro Softkey Introducoes/Observacoes
Indicacao de posicao Posit. REAL, NOMINAL, REF, ARR.
Unidade de medida mm Medida em mm

inch Medida em polegadas (inch)

Modo de indicacdo
do eixo de rotacao

desde 0 até 360°
desde -180° até 180°

Tabela de ferramentas

Tabela de ferram.

Editar tabela de ferramentas

Velocidade
de transmissao de dados V.24 300, 600, 1 200, 2.400 Baud
(velocidade de Baud) 4800, 9 600, 19 200, 38 400 Baud
Gréafico de Circulo normal (matematica/positivo)
de furos Rotacao inverso
Gréfico de Sequéncia de
de furos Espelho ver: espelhado na vertical
hor: espelhado na horizontal
ver. + hor.
Avango F Avanco em deslocacdo com
Funcionamento manual as teclas externas de direccao
Lingua de didlogo Ling. NC Aleméao Inglés
Lingua de didlogo PLC Ling. PLC Aleméao Inglés

Proteccao do ecra

Actuacao da protecgao

desde 5 até 98 [min]
desligado = 99

Numero de chave

Modificar pardmetros de funcionamento
gue nao sao parametros do utilizador

Anotador

Anotador ...

Funcédo dependente da maquina

112
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13

Tabelas, indices e diagramas

Este capitulo contém informacao a que vocé vai recorrer com frequéncia
no seu trabalho diario com o TNC:
® Visualizagao das funcoes auxiliares (fungdes M), pré-programadas pelo TNC.

Visualizacdo das funcoes auxiliares livres

Diagrama para calculo do avango no ciclo de roscar
Informacao técnica

Visualizagao dos acessorios

Funcoes auxiliares (funcoes M)

Funcoes auxiliares (funcoes M) pré-programadas

Com as fungodes auxiliares o TNC comanda sobretudo:
Refrigerante (LIGAR/DESLIGAR)

Rotacédo da ferramenta (LIGAR/DESLIGAR/ direccao da rotagao)
Desenvolvimento do programa

Troca da ferramenta

O fabricante da maquina estabelece quais as fungoes
auxiliares M que vocé pode utilizar no seu TNC bem
como as funcoes especificas do fabricante.

Numero M Funcao auxiliar standard

MO0 PARAR programa, PARAR ferramenta, DESLIGAR refrigerante

MQ2 PARAR programa, PARAR ferramenta, DESLIGAR refrigerante
Regresso para frase 1

MO03 Ferramenta LIGADA, rotacao no sentido dos ponteiros do relégio

MO4 Ferramenta LIGADA, rotacao contraria ao sentido dos ponteiros do reldgio

MQ05 PARAR ferramenta

MO06 Troca de ferramenta, PARAR desenvolvimento do programa, PARAR ferramenta

M08 LIGAR refrigerante

M09 DESLIGAR refrigerante

M13 Ferramenta LIGADA, rotagado no sentido dos ponteiros do relégio, refrigerante LIGADO

M14 Ferramenta LIGADA, rotagao contréria ao sentido dos ponteiros do relégio,
refrigerante LIGADO

M30 PARAR desenvolvimento do programa, PARAR ferramenta, DESLIGAR refrigerante,

Regresso para frase 1

TNC 124
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Funcées auxiliares (funcées M)

Funcoes auxiliares do fabricante

O fabricante informa-o sobre as funcdes auxiliares as quais ele atribuiu uma fungao.
Na tabela apresentada nesta pagina, vocé pode registar estas funcoes auxiliares.

Numero M Funcao auxiliar livre Namero M Funcao auxiliar livre
MO1 M50
MO7 M51
M10 M52
M11 M53
M12 Mb4
M15 Mb5b
M16 Mb6
M17 Mb57
M18 M58
M19 M5b9
M20 M60
M21 M61
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 M67
M28 M68
M29 M69
M31 M70
M32 M71
M33 M72
M34 M73
M35 M74
M36 M75
M37 M76
M38 M77
M39 M78
M40 M79
M41 M80
M42 M81
M43 M82
M44 M83
M45 M84
M46 M85
M47 M86
M48 M87
M49 M88

M89
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Distribuicao de conectores e cabos para as conexoes de dados externas

HEIDENHAIN devices

External HEIDENHAIN V.24-Adapter Block HEIDENHAIN X21
unit standard cable connecting cable NG
e.g. FE 3m max. 17 m
] -] [=] ]
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 286 998..
—= —= —= —=
< ) < ~
GND | 1 1 @ N /@ 1 1 l 1 1 @ge 1 1
™ | 2| 2 ><8e 2| 2 2| 2 o 21| 2
RXD | 3 3 or 3 3 3 3 s 3 3
RTS 4 4 S<rs 4 4 4 4 ar 4 4
CTS 5 5 bl 5 5 5 5 br 5 5
DSR | 6 6 e 6 6 6 6 i 6 6
GND | 7 7 7 7 7 7 7 7
8 8 -1 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 [ 10 10 (] 10 10 (] 10 .
M M M m
12 (112 12 ({12 12 {12
13 ({13 13 ({13 13 ({13
14 (|14 14 (|14 14 (|14
15 (| 15 151|115 151|115
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 ({17 17 ({17 17 ({17
18 (118 181118 181118
191119 br 191119 191119 bl
DTR |20 || 20 20 || 20 20 || 20
O O O

O conector para transmissoes de dados x21 estd em
conformidade com a norma VDE 0160,5.88.

(&

Conexao de aparelhos externos

A distribuicdo de conectores num aparelho externo pode ser muito diferente
da distribuicao num aparelho HEIDENHAIN.
Depende do aparelho e do tipo de transmissao.

XD
RXD
DSR

Transmit Data
Receive Data

Data Set Ready
GND Signal Ground

DTR Data Terminal Ready
CTS Clear To Send

RTS Request To Send

TNC 124
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13 Tabelas, indices e diagramas

Diagrama para a maquinacao de pecas

Com a funcao INFO dados de corte, o TNC calcula as
rotacoes S da ferramenta e o avanco F (ver capitulo 11).

Avanco F na roscagem
F=peS [mm/min]

F: avanco [mm/min]
p: aumento de roscagem [mm]
S: rotacdes [U/min]

Exemplo: calcular avanco F na roscagem
p=1mm/U

S =500 U/min
F = 100 mm/min (do diagrama F = 100 mm/min)

Aumento p [mm/U]

10
9

8
7 AN
6

0.4 S\

0.3 C

0.26

0.2 < \%,

0.15

0.012 RS, \¢ %

0.1

25
30
40
50
60
70
80
90

o
o
o
~

erramenta [U/min

100
120
150
200
250
300
400
500
600
700
800
900
1000
1200
1500
2000

o
o
o
()

8000

o 2500
—n 3000
4000
5000
6000

o
o
o
o

Rotacoes S da
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Informacao técnica

Dados do TNC

Breve descricao Comando com regulacéo analégica de velocidade para maquinas

até 4 eixos (3 eixos controlados e a posicdo do 4.2 eixo é indicada)

Introducao dum programa

Dialogo claro HEIDENHAIN

Memoéria de programas

20 Programas de maquinacéao
2 000 frases de programa
1 000 frases por cada programa

Sistemas de coordenadas

Coordenadas retangulares paralelas ao eixo;
absoluto ou incremental

Unidades de medida

Milimetro ou polegada

Resolucao

Dependente do sistema de medida e dos parametros
da maquina p. ex. 0,005 mm num periodo de divisao
de 20 um

Resolucao maxima
de monitor

0,001 mm (0,000 5 polegadas) até 99 999,999 mm
(3 937 polegadas)
desde 0,001 até 99 999,999°

Trajecto maximo
de deslocacao

+/- 10 000 mm

Avanco maximo

30 000 mm/min

Rotac6es maximas

da ferramenta 99 999 U/min
Quantidade de ferramentas

na tabela de ferramentas 99

Pontos de referéncia 99

Porta de comunicacao
com o exterior

V. 24/RS-232-C

Velocidade de transmissao
de dados

110, 150, 300, 600, 1 200
2 400, 4 800, 9 600, 19 200, 38 400 Baud

Programacao
de sub-programas
e repeticao parcial
de programas

Sub-programa; Repeticdo parcial do programa

Ciclos de maquinacao

Furar em profundidade;

Roscar com cabeca de embraiagem;
Circulo de furos;

Sequéncia de furos;

Fresar caixas rectangulares;

Temperatura ambiente

Em funcionamento: desde 0° C até 45° C
Em armazém: desde -30° C até 70° C

Peso

aprox 6,5 Kg.

Consumo de energia

aprox 27 W
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Acessorios

Unidade de disquetes FE 401

Versao

aparelho portatil

Porta de comunicacao
com o exterior

2x V. 24/RS-232-C

Velocidade
de transmissao de dados

introducdo no TNC : de 2 400 “baud” até 38 400 “baud”

introducao no PRT: de 110 “baud” até 9 600 “baud”

Drives

duas drives, uma delas para copiar

Tipo de disquete

3,6", DS, DD, 135 TPI

Memoria

795 KByte (cerca de 25 000 frases de programa),
256 arquivos

Volante electronico

HR 130

Volante de embutir

HR 410

Volante portatil com teclas de confirmacao

118

TNC 124



indice

A
Aceitar valor de célculo..................... 109
ACESSONIOS ....coeeeeeeeeeeeeeees 7,118
AJUSTAT . 23
Andamento rapido .........cccocveeriieeenen 65
Angulo
eixo de referéncia...........c....... 15
PASSO ..evvviviriiiiieeireeee e e e e ea e 87
Angulo inicial .........ccc.corvne.... 48, 49, 53
Apagar programas parciais ................ 64
Aproximar a peca ........cccceeeeeeineenns 104
AVanCo F .....ccccevvvieeiiiiiee, 23, 39, 117
em
corte de roscagem ................ 116
fo2= 1oV [o J 107
NO Programa .........cceecveeeeeennuns 65
AViSO d€ Errr0 ..ccceeiiieeeeeeee e 21
C
Calculadora de boISO ........ccccveeneee. 109
CALLLBL ..ot 91
Campo de introdugao ............ceeueenee 117
Centro do circulo como
ponto de referéncia.........c.cccccuvveeeenne 32
CiClo oo
de roscar
de furar em profundidade ....... 82
chamada ........cccccceeveeiiiiineenn. 77
Ciclos de furar ......cccceeevevieeeeeieciiene 78
Ciclos de sequéncias de furos ........... 48
NUM Programa ...........ccceeeeenee 83
Circulo de furos ......ccccoeeeieeeiienennenn. 48
graficode ......cccvviiiiiiiiiine 52
NO Programa ........cceeeeeeeeeereennne 85
Compatibilidade das instrucoes ........... 5
Consumo de energia.......ccccevuveernnen. 117
Coordenada
absoluta ... 13
geografica .....ccceevevieeeeieens 11
incremental ...........ccoccoeeeiis 13
Corrigir erro de escrita ..........ccceveeeee. 63
Crondmetro .......cceeeeeeeeiiieee e 109
CYCL e 77
CYCL CALL evviiiiieeeeeeee e 77
D
Dados de corte .......uueeeeeeiiiieeeeeee 108
Dados da ferramenta ...........cccceeenneee. 28
chamar......cccccooviiieieeiiiciieee, 29
NO Programa ..........ceeeeeeeeereennne 68
Deslocar .....ccveeeiiiiiiiiieeeeee 23
com teclas de direc¢éo ........... 25
por incrementos ........cc.cceeenee. 27
DIST e 79, 82
E
ECra 3
simbolos no ecra .................... 19
Esquina como linha
de referéncia .......cccceveeeeiiieeeiciecn, 33
Eixo de coordenadas ...........cccceuueee. 11
Eixo da maquina .........ccccevveeiiiinennn 11
deslocar ......ccccoviiiiieiiieen 23

Eixo de rotagdo ........ccceveviiiieinnnne. 112
EMERGENCIA ........cooovveeiese 3
Etapas de programa ........cc.cccceveeeerineen.
EXECUCAO
DE UM PROGRAMA ........ccccoeeeuneee. 103
na totalidade ...........ccccceeene 103
frase afrase.....cccccooeeevenenne 105
preparagao.........ccceeecuveeeeenne 103
POSICA0 Prévia .......cccevvruvennn. 103
aproximar a peca .................. 103
Externa
Saida ..ocoeeieee e 102
INtrodUGAO ...oeovvveeiiee e
F
FMAX oo 65
Ferramenta .........ccooooviiiiiiiiiec 3
DESLIGADA ..........cc........ 4,113
LIGADA......ccooiieeeeeee 4,113
PARAR ... 113
Ferramenta
(1) (o I 28, 38,68
longitude ........cccceeeeiiineen. 28, 38
NUMEIO ... 28, 68
(= 1[0 PR UU U 28, 38
libertar ......ccooviiiis 3
NO Programa ........cceeeeeeeererennnne 68
Ferramenta zero ........ccccoceeeeeiiinnnen. 28
Frase
actual .....ccceeeiii 62
introduzir nimero............... 62, 65
APAGAN ... 64
Frase a frase ......cccccoevviiiiniieciiienne 105
Frase Unica ......ccccooeoeeieeiiiieieeee 104
Frase de programa .........c.cccceevvveennen 62
Fresar ... 41
Fresar degraus ........ccccccoevviireeeiincinnnn. 41
Funcgéo auxiliar M.................. 24,40, 113
dada pelo fabricante ............. 114
pré-programada .................... 113
NO Programa ..........coceveeeeeeinns 66
Funcédo de apalpagao ........cccccecuvrenee 33
Interromper .......ccccocvveiiinennee 33
Esquina....ccccccveeiiiiiiinnnnnn. 33, 34
Centro do circulo .............. 33, 36
Linha do meio
(bisSectriz) ......cccocvveveennnnnn 33, 35
Funcionamento manual ..................... 23
FUNCIONAMENTO MANUAL ........... 18
Fung¢des da maquina ..........cccccceeeenee. 3
Funcdes de calculo .........cccocvvevueennn. 109
Funcdes seleccionar ...........cccceeeeeeinenes 4
Furar em profundidade ...................... 43
NO Programa .........cceeeeeeerereennne 79
PROFUNDIDADE ................... 83
Furo como ponto de referéncia........... 36
H
HELP e 20

|
INFO e 18, 107
Informacgéo técnica ........ccccceveeienens 117
Instrucbes de manuseamento............... 6
Instrugcdes do utilizador de ajuda
ao utilizador ... 20
Introducéo de valor real ..................... 31
Introducdes necessarias ............ccee..... 6
L
Label ..o 91
LBL e 91
LBL O e 91
Ligar e 17
Limites de area
de deslocacgao ..........coveveeviiiiiieeeeenne. 22
Linha de referéncia .........ccccoeeevieennnns 33
Linha do meio(bissectriz)
como linha de referéncia ................... 33
Ldgica de introdugéo no caculo ....... 109
M
Manual ......ccccovviiieiiiie e 2
Manual do TNC ......cceeviveiieeeee e, 2
Marca de referéncia...........cocceevveennen. 4
codificada de distancia ........... 14
ultrapassar......cccccccveeeieneneennn. 17
Marca de Stop ......cccoeeeviiriiiiieeiiieeee 67
Medida incremental ..............ccccooueeee. 13
Memodria do programa..........cccccceeee.. 117
Memorizagéo do ponto
de referéncia.......ccoceveveeeeeeeeenenn... 12, 31
Mesa de rotagao ........cccceeevuvieeneeinins 21
Milimetros .......cccovvvveiciiiiiceeeee, 21
MOD e 111
Modo de funcionamento
571401 oTo] (o T 3
Tecla ..o, 18
TeClas ..ooeeveviiiieeeeeeee e 4
TrOCAr weeeeeeeiieeeee e 18
Modo de indicacao
para eixos de rotacao ........... 112
Movimento da ferramenta ............ 14,70
Movimento da pecga........cccoceeevvnrennee 70
P
Paréametros do utilizador
PARAR UM PROGRAMA
PASSO ...
Peso i,
Plano principal
Polegada .......ccoeeeiiiiiiiiiece e
Ponto de referéncia
absoluto ......ccooeeeiiiie 12
relativo ...eeeeeecieeeeeeiieee e 12
Ponto de referéncia.........cccocoeeveenneene 14
Porta de comunicagéo
COM O eXIErIOr ...coveiiiieiieiiieieeeis 117
POSICAO ... 41
APrOXIMAN ..ceeeeeeeiiee e 41

TNC 124

119



indice

iNtroduzir .......cccoeeveiiieecee 41
aceitar .....ccceeeeeiiiee 73
Posicdo da peca .......coccveviveeiiieeenee 13
absoluta .........ccoceiiiiiiiiiins 13
incremental ..........ccccceeevieeenne 13
NO Programa ........ccceeeeeeeeeerennnne 71
Posicado nominal
NUM Programa ..........cceeeeeeneues 59
modificar posteriormente ........ 76
POSICE0 Prévia .......ccccceeveeiieeneeniens 71

em execugao de programa ... 103
Posicionamento

por incrementos.........ccocveeenee 27
POSICIONAMENTO COM
INTRODUCAO MANUAL ....... 38
ciclo de sequéncias
de furos ...cccceveeiiiiiiieeeeeen 49
ciclo de roscar .......ccccceevveene 43
ciclo de furar em profundidade
Posicionamento por incrementos ...... 27
Potenciometro........ccoceeveeiiciiieeeie, 3
Potencidometro de avanco............ 23, 39
Programagéao do dialogo ...........cc....... 5
Programa
COMPIEO ..ooevviiiiiiiiieeeeee 71
iNtroduzir ........ccoceieiiiieee 61
MEMONZAS ..o 59
MAICA ...eevieiriie e 91
NUMEIO ...vvvvviirereeeeeeeeeeenne. 60, 103
visualizar ........cccooeeeeieenien. 60
interromper ........cccooceeevceeenee. 67
(o =141 PP 60
executar ......cocoviiiiie e 103
ArquUIVAr ......cocveeeereeeeeee e 100
SAUM e 101
APAGAN ... 60
transmitir .....ccoeeeeeeeeennn. 100, 101
seleccionar ........cocevceeeeineeenns 59
PROGRAMAS
MEMORIZACAO/EDICAO
Fungoes .......ccocveiiiiiccc, 61
Q
Quantidade de ferramentas,
MAXIMA .eeeiieiiiiiiee e e eeeeee e 117
R
Raio da ferramenta.........c.cccoevevernenne 38
COITECGAO ... 38
Refrigerante .......cccocoviieiiiiiiec e, 3
Repeticao de programas parciais ...... 97
ReSOIUGAO .....eeveiiiiiiieieeeee s 117
ROSCAr....ccoiiiiiieieeeeee e 43
nuM Programa ..............ceeeeueeee 82
Rotagdes S da ferramenta ........... 24, 40
MAXIMAS ...evveireereeire e 117
calcular .....ccccoevviieeeeeieen. 107
NO Programa ........cceeeeeeeererennne 66
Rotagbes da ferramenta
potencidmetro................... 24, 40

S

Segmento de circulo .........cccceeeeeeennn. 87
Seleccionar indicagdes de posigao .... 22
Seleccionar unidade de medida... 60, 61

Sequéncias de furos .........ccccceeeeennns 53
grafico de .....coeveiiiiiiiiiees 56
NO Programa ..........ccccceeeeeeennns 88
Sistema de coordenadas ............. 11,12
Sistema de referéncia ..........ccccevvueenene 11
Sentido de rotacdo .........cccccceeeeienne 15
SiMbOIOS ..ooeeiiieeeee e, 19
Sistema de mediCao ........ccoceeeerieenns 14
Sistemas de coordenadas
nogdes basicas .........ccecuevenee 11
Sobrepor programas parciais..................
Sobreposicdes quantidade ....................
SOftKEY v 3,19
[0 T= o U R 3,19
STOP e 67
Sub-programa ........cccceeeeeeeiiieeeinieennns 93
T
Tabela de ferramentas ....................... 68
Tabelas .....ccceeveiiiiiiiie 113
T.ESPERA ...ccoi i 79, 82
Teclas ....oooeeeeeeeeeeeeee e 18
Teclas de direCCao ........ccoecvvercveeeneneen. 3
Teach-IN ... eeiiieeee e 73
Temperatura ambiente...................... 117
Tenséo de alimentagdo...............c........ 3
TOOL CALL ... 68
Trajecto de deslocacéo .................... 117
U
Unidade de disquetes .................. 7,118
Unidade de medida ...........ccccceeevnnns 117
seleccionar ........cccccceevvcveeeenn. 21
Vv
Versao de software.........ccccevveeeeniennne 5
Visualizagles ..........cccceceeriicieencneene 113
Volante electronico .................... 26, 118

120

TNC 124



Esquema do programa
Fresagem dum contorno externo

Modo de funcionamento: MEMORIZACAO/EDICAO DUM PROGRAMA

Etapa do programa

1 Criar ou seleccionar um programa
Introducoes: Numero do programa
Unidade de medida no programa
2 Definicao de ferramental(s)
Introducoes: Numero de ferramenta
Eixo de ferramenta
em separado: Rota¢des da ferramenta
3 Troca de ferramenta
Introducoes: Coordenadas da posicao de troca
Correcgéo do raio
em separado: Avango (marcha rapida) e
funcao auxiliar (troca de ferramenta)
4 Aproximacao da posicao inicial
Introducdes: Coordenadas da posicéo inicial
Correcgao do raio (R0)
em separado: Avango (andamento rapido) e
Funcao auxiliar (ferramenta LIGADA,
movimento para a direita)
5 Deslocacao da ferramenta para a
(primeira) profundidade de trabalho
Introducdes: Coordenada da (primeira) profundidade
Avanco (andamento rapido)
6 Aproximacao do primeiro ponto do contorno
Introducoes: Coordenadas do primeiro ponto do contorno
Correccgéao do raio para maquinacao
em separado: Avanco de maquinacao
7 Maquinacao até ao ultimo ponto do contorno
Introducoes: Introducéo de todas as medidas
necessarias para cada elemento do contorno
8 Aproximacao da posicao final
Introducoes: Coordenadas da posicao final
Correcgéao do raio (R0)
em separado: Funcéo auxiliar (Ferramenta PARADA)
9 Libertacao da ferramenta
Introducoes: Coordenadas sobre a peca
em separado: Avanco (andamento rapido) e
Funcéo auxiliar (final do programa)
10 Final do programa
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