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TNC 124 7

Compatibilidade deste Manual
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8 TNC 124

Utlizar correctamente o manual
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Avisos especiais deste manual
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Acessórios do TNC

Volante electrónico
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Sistema de referências e eixos de coordenadas
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Pontos de referência e indicações de posição
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2 Trabalhar com o TNC 124 — Primeiros passos

TNC 124 17

0 � 1

CE

X+́

Y+

Z+́

NC

2
Trabalhar com o TNC 124  -  Primeiros passos

Antes de começar
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FUNCIONAMENTO MANUAL.
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18 TNC 124
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Modos de funcionamento do TNC 124
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As instruções de ajuda ao utilizador
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Exemplo: Instruções de ajuda ao utilizador para memorização do

ponto de referência (APALPAÇÃO LINHA INTERMÉDIA)
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Selecção da indicação de posição

Modificação de indicações de posição

����� �3� ��� �������� ���� ��$��� ��� �����	�"#�
����
��������	��(������
����G�

����� �.� /���"1��������

������������(�"�

➤ ;���
	
	����
	-F�0
➤ >��5���	�	���7	
�A	�������
�	
	����B�C	���	�	�
�E�����


�	������

��	Posit 	8�������D
➤ ;���
	
	����B�C	�
�
	���������
�		��
��
���	
�	�������0

=�
	��

	�
�
	�����	���

�
➤ ����������	
	��
��
���	������
�

0
➤ ;���
	
�	����	
	����
	-F�

%�	&
�?����	��	��'	�������
�	�
��	������
����	��1��	��
�
�E������	
�	������

��0

F	$%&	��
�	��
��
�	�'����	�
�����	
�	�������	�
�
	��
	�������	


����
����
0

+	��#��
	�0 	����A�	
�	��#������	��������
;������	
�	�
?

	

	����
����
		 +
+	�������	���
�	

	����
����
		 7
F	�����	����	

	���
		H
F	�����	����	

	���
�
		I

+�	��
��
����	
�	�������	
�	$%&	��
��	���	�����


�
���	��#������	��
��6
;������	�����
�		NOM 	➀
�
���	
�	�������	


�	������
��
�����	����	$%&
;������	 ��
�	 REAL		 ➁
;������	
���
�	

	����
����
�	���������	
�	�����	����	

	���

=���	
�	
��
���	 ARR		➂
��������
	�����	
	�������	�����
�	�	��
�	8NOM - REALD
;������	��
�	���������	
�	�����	����	

	���
�
	REF		➃

Limites do campo de trabalho

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	�	��
,����	�'/���	
�

�����
���	
��	��/��	

	�'����
0

s017-022.PM6 16.02.2005, 11:3222



� >������
�����	�
��
�	�	
,����

$%&	��! ��

Y–

Y+

X–́X+́

Z+́

Z–́

50

100

150

F %

3
Funcionamento manual e ajuste

Fig. 3.1: Potenciómetro de avanço no teclado
do TNC
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Deslocação dos eixos da máquina
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Exemplo: deslocar os eixos com a tecla de direcção na direcção Z+

(a ferramenta desloca-se livremente)

Deslocação com as teclas de direcção

&��	��
	����
	
�	
��������	���*	���������
	
�	�����	�����
�	��/�	
�	����
��


��	�0�/0	X

	
�������	
�	
�����
����	�0�/0�	��#
���
6	S@

=��máquinas com accionamento central	�<	��	��
�	
�����
�
����


�����	��	��/��0

��	���*	
�����
�	��	��/��	���	
	����
	
�	
��������	�	$%&	�'�


����
���
�����	��	��/��	��#�	���	���*	
1
�
���	���
	����
0

Deslocação contínua dos eixos
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Fi. 3.2: Teclas de direcção no teclado do TNC;
no meio, a tecla de andamento rápido
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Deslocação com volante electrónico
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Exemplo: deslocar o eixo da máquina com um volante electrónico HR 410, p.ex. o eixo Y
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Se trabalhar com o volante portátil HR 410
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Outras funções do volante HR 410:
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Posicionamento por incrementos

Fig. 3.4: Ecrã do TNC com posicionamento por
incrementos
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Valor actual do incremento

��	���*	�����	�����
���
�	��	�����������	�	$%&	�������
	�	���@
�
���	
����	����������	�	�����
@�5�	
	aproximação	H	
�����
�	��
1
�/��	�����	
�	�
���	������

�	
�	
�#��
���
���0
=���	����
���	A	�'��
�	�
�
	�	����������	
�A	���*	�����
����	��
����	�
���	��	����

�	��	�	���������
�	���	
	����B�C0

Valor máximo do incremento
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Modificar o avanço F
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���������
�	������	Incrementos.

3����
����	�	�
���	
�	aproximação	8(	��D	�
	����B�C0

�� ��

3����
����	�
���	
�	aproximação�8(	��D	@	��	����

�0	&������
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	�����
����0
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�	�	��/�	
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	�
	
���/��
���	�����
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�
�0�/0	�
	
�������	SX0

� �

Exemplo: deslocar o eixo com o posicionamento por incrementos em

direcção X

Aproximação:               0.000

Aproximação:               0.000            5.000
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X

∆L3<0
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R1

T1 T2 T3

R2 R3
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L7>0L0=0

T0 T7

R7

X

Introdução da longitude e do raio da ferramenta
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Sinal para a diferença de longitude �L
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Fig. 3.5: Longitudes e raios da ferramenta
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Exemplo: introduzir a longitude e o raio da ferramenta na tabela

de ferramentas

MOD

7 ENT

�

���������
�	�
�E������	
�	�����

��0

;
��
�	�
�
	�	���7	���	
	����B�C Tabela ferramentas

+1���	
 tabela de ferramentas.

Número da ferramenta ?

3����
����	�	número da ferramenta	8�0�/0	�D0	&������
�	
	�����
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ENT1 2

Longitude da ferramenta ?
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ou ou
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MOD
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Fig. 3.6: Tabela de ferramentas no ecrã do TNC
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Raio da ferramenta ?
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Chamada dos dados da ferramenta
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de ferramenta.
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Exemplo: Chamar os dados da ferramenta
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	�	���7	���	
	����B�C tabela ferramentas.

���������
� Tabela de Ferramentas.

Número de ferramenta ?
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�	eixo da ferramenta	8ID
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Seleccionar o ponto de referência
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Em todos os modos de funcionamento:
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�
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�	��������
���	
	����B�C tabela de pontos de ref.
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	����B�C	tabela de pontos de referência.
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	-F�0

Em funcionamento manual e em posicionamento

com introdução manual:

➤ ;���
	
�	����
�	������
��	
�	���
�0

F	�
1���
���	

	�'����
	
�������
	��	���*	��
�	��	���
������
�	
	^��������	�'��

	
�	�����	
�	�����*���
^	���

�	����
�	
�	���
�0

Memorizar no programa/execução do programa:
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Memorização do ponto de referência: Acesso às posições e introdução do valor real
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Exemplo: memorizar o ponto de referência da ferramenta sem função

de apalpação
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Preparação
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	������ ponto de referência

Memorização do ponto de referência
X = + 0

Memorização do ponto de referência
Y = - 5

Memorização do ponto de referência
Z = - 5
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Funções para memorização do ponto de referência
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�
�	 ������
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	 ���
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Bissectriz
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�	��	����	��	
�	��	�����
��6
Centro do círculo
=�	centro do círculo, �	����	
���	���
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Preparação para todas as funções de apalpação
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����B�C	 tabela ferramentas.
➤ ����������	�	�
�E�����	
�	������

��	tabela
  ferramentas.
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Interromper a função de cáculo de referência
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Cálculo da distância entre esquinas e do diâmetro

%
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����
	


���E���
	�����	
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�
�	������
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�	�����*���
	�
�	
����
					����
	
	����B�C interrupção.
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Exemplo: apalpar esquinas da peça, mandar indicar posição da

esquina da peça e memorizar a esquina como linha de

referência

-�
�	
�	�������
�����	6	MANUAL / VOLANTE ELECTRÓNICO / INCREMENTOS

>��5�
�	�
�
	
	��#��

	�A#�
	
�	����B�C�0

���������
� Aresta.

���������
�	�	��/�	�
�
	�	��
�	
	����
��


	A	�������


6	��/�	S0

������
�	
	����
����
	
�	��������	H	������
	

	���
0

-������
�	�������	

	������
	

	���
0

:����
�	
	����
����
	

	������
	

	���
0

Introduzir valor para X
+ 0

F	$%&	��
��
	�	�
���	�	�
�
	
	����
��


0
3����
����	
	����
��


	������
�

	

	������
	

	���
�	�0�/0	S	R	��	��
�
�������
�	
	����
��


	����	�
���	
�	�����*���
	�
�
	���
	������
	

	���


+	������
	
�
��


	�������
@��	�
�
���
	
�	��/�	T0

;
�
	��

�	
�	����
��


�	
�	��	�����	
�	�����*���
	���*
��
�	
�
��
�	������
�	�	������?����	�
�	����	
�������	����

�'#��
	�	�������
�	����	���5
�	
�	�����*���
0

Apalpar em eixo X

%��
�
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Exemplo: memorizar a bissectriz entre duas esquinas da peça , como

linha de referência

+	 ���
���
���	

	1���������	 	-	 	
�������
@��	���	
�
��
���


�	������
�	➀	�	➁0

+	1���������	�������
@��	�
�
���
	
�	��/�	T0

&���
��


	������
�

	

	1���������6	S	R	(	��

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���7	
�	����B�C�0

���������
�	Linha central

���������
�	�	��/�	�
�
	�	��
�	
	����
��


	A	�������


6	��/�	S0

Apalpar a 1ª esquina em X

������
�	
	����
����
	
�	��������	H	������
	➀�

	���
0

-������
�	
	�������	

	������
	

	���
0%��
�

Apalpar a 2ª esquina em X

%��
�

������
�	
	����
����
	
�	��������	H	������
�➁�

	���


-������
�	�������	

	������
	

	���
0
+	 ��
��
���	 ���
	 ���#��


9

�1
�/�	
�	��/�	���������

�	
�
����	
	
���E���
	�����	
�	
�
�	������
�0

:����
�	
	����
����
	

	������
	

	���
0

Introduzir valor para X
+ 0

3����
����	����
��


	8	S	R	(	��D
�

����
�	����
��


	����	 ���5
	
�	 �����*���
	�
�
	
	1���������0
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�����	6	MANUAL / VOLANTE ELECTRÓNICO / INCREMENTOS
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Exemplo: apalpar parede interior de um furo e memorizar ponto

central do furo como ponto de referência

;�
��	�������
�6	;�
��	S	.	T

=�/�	

	����
����
6	I

&���
��


	S	
�	������	
�	�?�����	6	S	R	(�	��

&���
��


	T	
�	������	
�	�?�����	6	T	R	�	��

&�����	
�	�?�����

���������
��centro do círculo.

���������
�	�	��
��	�����
�	����	�?�����	8��
��	�������
�D6 plano X / Y

Apalpar 1.º ponto em X / Y

%��
�

������
�	
	����
����
	�
�
	�	��������	�����	➀	

	�
��
�	��������	
�	����0

-������
�	�������	�
	�
��
�	��������	
�	����0

:����
�	
	����
����
	

	�
��
�	��������	
�	����0

+�
��
�	�
��	��*�	������	
�	�����	��#���
�	
�	��
��
����	
�	�
����
�����

�������


�	��	����0	-������
�	
�	��������	com notas.

Introduzir ponto central X
X = 0

3����
����	����
��


	8	S	R	(�	��	D
�

����
�	����
��


	����	�����	
�	�����*���
	�
�
	�	������	
�	�?�����0

Introduzir ponto central Y
Y = 0

+����
�	
�����
�����	��
��
���	
�	$%&	T	R	�	��0

-�
�	
�	�������
�����	6	MANUAL / VOLANTE ELECTRÓNICO / INCREMENTOS
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Posicionamento com introdução manual

G'	����
�	�
����
����	�
�
	
�	��
��	���	��	 ,�������
	���
�	

�������
�	��	�
����	
�	�
����
���	���	���#�
�
	%&�	���
�/������	�
�
	���������	
�	�
����
���	
	������
���@��	��

�<	���	��	�
�
	#�������
�	�������	

	���
0	%�	��
�	
�
�������
�����	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL,
���*	�����
��	
�����
�����	��	$%&	��

�	
�	��
��
����	���

�����
	�������
�	���	���#�
�
	
�	�
����
���0

Maquinações simples de fresar e furar

%�	��
�	
�	�������
�����	POSICIONAMENTO COM
INTRODUÇÃO MANUAL,	���*	�����
��	
�	��#������	��
��
����
�
�
	
	�������	�����
�	H	���6
=�/�	 

	 ����
��



�
���	 

	 ����
��



���������	 
�	 �
��
F	$%&	
�����
	
�����	
	����
����
	�
�
	
	�������	������
�

0

Furar em profundidade, roscar, figuras de perfuração,

Fresar caixas rectangulares

%�	��
�	
�	�������
�����	POSICIONAMENTO COM
INTRODUÇÃO MANUAL	���*	�
�1A�	��
�	������
�	��	K������L
$%&	8���	&
�?����	�D6
>��
�	��	������
�


�
:���
�
&?�����	 
�	 �����
����*���
	 
�	 �����
:���
�#��
���

R–

R+

Y

X

R0

Antes de maquinar a peça

➤ ����������	�	�����	
�	�����*���
	������
�
�
8���	 ^��������	
�	�����	
�	 �����*���
^D

➤ 3����
��
	
	����
����
0
➤ ;��������	
	����
����
	
�	����
	
	���	���	
	���
	���	


����
����
	 ��	 

��������	 ���	 
	 
���/��
���
➤ ����������	��	
�
���	>	
������

�0
➤ ����������	��
	���
���	�	

	�����
����
�	
������


0

����������	�

�	"#�����
���������

������

Ter em consideração o raio da ferramenta

F	$%&	��
�	�����#��	�	�
��	

	����
����
	8���	��#0	!0�D0
M��*	��
�	�����
����	
�����
����
	
�	��
�

�	
�	
����5�6
F	$%&	
���#
	8:XD	��	������
	8:@D	
����
���
�����	�	��������
H	����
	
�	�
��	

	����
����
0

Introdução dos dados da ferramenta

➤ ;���
	
	����
	-F�0
➤ ;���
	
	����B�C Tabela de ferramentas.
➤ 3����
��
	�	�7����	

	����
����
0
➤ 3����
��
	�	�����������	

	����
����
0
➤ 3����
��
	�	�
��	

	����
����
0
➤ ����������	�	��/�	

	����
����
	���	��
	����B�C0
➤ ;���
	
	����B�C	chamada de ferramenta.
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Potenciómetro de avanço

3����
����	�	
�
���	>
�	�	
	�(�_

�	�
���	 ��/
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5 0 0
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Avanço F, Rotações S da ferramenta e Função auxiliar M

%�	��
�	
�	�������
�����	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO
MANUAL ���*	��
�	�����
����	�	��
����
�	
�	��#������	��
�

�6
]	+�
���	>
]	:��
����	�	

	����
����

]	>�����	
�/���
�	-

�ntrodução e modificação  do avanço F

Exemplo:	 �����
����	
�
���	>

���������
�	������	K+�
���L	 �0

Avanço ?

3����
���� Avanço F�	�0�/0	(��	��.���0

&������
�	avanço F	�
�
	�	��������
�����	��#�����0

Modificação do Avanço F

&��	�	�������<������	���*	��
�	��
����
�	�	
�
���
>	��	����

�	
�	$%&

������� ��/����	�����
������*��"�������	�������
J5K

0

100

15050

F %

Avanço F após se ter desligado a corrente

��	���*	�����
����	��	
�
���	>	��	��
�	
�	�������
�����
POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL,
�	$%&	�������
	����	
�
���	�����	��	�
��	
�	
��*���


�	��
�	�	�����������	���
	��#
���	H	��������0

YÐ

Y+

XÐ«X+«

Z+«

ZÐ«

50

100

150

F %
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����	�	
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Introdução e emodificação das rotações S da ferramenta

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	
�	 ���
����
�	�������

�	�
�
	�	���	$%&0

Exemplo: 	 �����
����	���
����	�	

	����
����


���������
�	 ������	K���
����	

	 ����
����
L

Rotações do fuso ?

3����
����	rotações S da ferramenta,	�0�/0	4(�	U.���0

-�
����
�	rotações S da ferramenta.

Modificação das rotações S da ferramenta

&��	�	�������<�����@	�
��	�/���
	@	���*	��
�
��
����
�	 
�	 ���
����	�	

	 ����
����
0

Introdução da função auxiliar M

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��
��	
�	�������

�/���
���	-	���	���*	��
�	��
�	��	���	$%&	�	
	���
��	 
�����
�0

Exemplo:� �����
����	 ������	
�/���
�

���������
�	
	������	“Função auxiliar”.

Função auxiliar  M ?

=/����
�	função auxiliar M.

0

100

15050

S %

Potenciómetro de rotações da ferramenta

3����
����	
�	 ���
����	�	

	 ����
����


�	�	
	�(�_	
�	�
���	��/

�

3����
���� função auxiliar M,	�0�/0	"�#
�	����
����
�	���������	�
�
	


�����
0
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0

Aproximação e introdução de posições

;
�
	��
	�
����
���	 ��������	 �����
��
	
�����
�����

�	����
��


�	��	��
�	
�	�������
�����
POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

Exemplo: fresar por etapas

3����
����@��	
�	����
��


�	����	��
�

�	
1�����
��
�	�	�����	
�	�����*���
	A	�	�����	����	

	���

;����	
�	������
	➀ 6	S	R			�	��	T	R	��	��
;����	
�	������
	➁ 6	S	R	��	��	T	R	��	��
;����	
�	������
	➂ 6	S	R	��	��	T	R	(�	��
;����	
�	������
	➃ 6	S	R	 �	��	T	R	(�	��

Preparação:

➤ ����������	�	�����	
�	�����*���
	������
�
�
8���	 ^��������	
�	�����	
�	 �����*���
^D

➤ 3����
��
	��	


��	

	����
����

➤ ;��������	
���

�����	
	����
����


8�0�/0	S	R	T	R	W��	��D0
➤ ��������	
	����
����
	��1��	
	���
0

NC

03

NC

02

-�
�	
�	�������
�����6	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

���������
�	��/�	T0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�
���	�����
�	
�	�������	�
�
	�����	
�	������
		�		6	T	R	X	��	��
�
���������
�	���������	
�	�
��	

	����
����
6	:	X0

������
�	
	 ����
����
	��1��	
	����
��


	 �����
���

0

���������
�	��/�	S0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�
���	�����
�	
�	�������	�
�
	�����	
�	������
		�		6	S	R	X	��	��
�
���������
�	���������	
�	�
��	

	����
����
6	:	@0

������
�	
	 ����
����
	��1��	
	����
��


	 �����
���

0
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Valor nominal da posição ?

3����
����	�
���	�����
�	
�	�������	�
�
	�����	
�	������
	➂	6	T	R	X	(�	��
�
���������
�	���������	
�	�
��	

	����
����
6	:	X0

������
�	
	 ����
����
	��1��	
	����
��


	 �����
���

0

���������
�	��/�	S0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�
���	�����
�	
�	�������	�
�
	�����	
�	������
	➃	6	S	R	X	 �	��
&��������	
�	�
��	

	����
����
	,'	A		:	X0

������
�	
	 ����
����
	��1��	
	����
��


	 �����
���

0
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Furar em profundidade e roscar

%�	��
�	
�	�������
�����	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO
MANUAL ���*	��
�	������
�	��	������	
�	$%&	8���	�
�?����	�D	�
�

���
�	��	������
�


�	�	����
�0
&��	��
	����B�C��você ���������
		�	����	������
�
��	��	��#��


���7	
�	����B�C�	�	�����
��	
�#���	


��0	:�#�
	#��
��	�����
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��	���	�����

��	���	���1���
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����5�	

	���

8�0�/0	
	������
�


�	
�	����	�	
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���/��
���D0

O TNC ���
�

	
	�'����
	�	�
����
�	�0�/0	��	���
�	��
������
�


��	��
�	
	
���E���
	
�	
���/��
���	��	���*	�������

	 ���
�	 ���	 �'��
�	 
���/��
����0

Furar em profundidade e roscar em figura de furos

M��*	�
�1A�	������
	
�	�������	�
�
	���
�	��	������
�


�	�
����
�	��	���
���	H�	��#��
�	
�	������
���	
�	�?�����	
�	�����	�
����*���
	
�	�����0

Ciclo da roscagem e do furar em profundidade

M��*	�
�1A�	��
�	��#���
�	���	���#�
�
	
�	�
����
����	����
K������L�	 	
�	 ��
��
����	���
���
�	H	������
�


�	�	H	 ����
#��0
%�	&
�?����	�	���'	
�������	��	��������	����	�	$%&	���
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#��	�	�	���
�	��	������
�


�	8���
�	��	������
�


�6	�'#��
	�4�
����
#��6	�'#��
	2�D0

Pré-posição da ferramenta em roscagem e em furar

em profundidade

%�	��/�	I	��A@���������	
	����
����
	���	���
	

	���
0
%�	��/�	S	�	��	��/�	T	8��
��	
�	�
����
���D	���������	

����
����
	�
	�������	
�	����0
M��*	
���/��
@��	

	�������	
�	����	���	���������	
�	�
��
83����
����6	:�D

] +����
	
�	��#��
��
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	��
�	�	$%&	��
�	
�����
�	
	����
����

] ��	��
��	
�	�
����
���	���	����#�	
�	�������9
] 3����
����	����	�
���	
1������	���	���
�	��A���
] ����E���
	
�	��#��
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	 ����
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	������?���	

	���
9
] 3����
����	����	�
���	
1������	���	���
�	��A���
] ;�����
�


�	
�	����9	���
�	��A���	
�������
	
�������	
�	����
] ;�����
�


�	 
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���/��
���
] $����	
�	�����
	

	����
����
	�
	1
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�	����
] +�
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	�
����
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Introduções para furar em profundidade

] +����
	
�	��#��
��
	�
	��
�	�	$%&	��
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�����
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] ��	��
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1������	���	���
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] 3����
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�	��A���
] ;�����
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�	
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�������
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Introduções para roscagem
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Exemplo: FURAR EM PROFUNDIDADE

&���
��


	S	
�	����6 ��	��
&���
��


	T	
�	����6 ��	��
+����
	
�	��#��
��
6 X	(�	��
����E���
	
�	��#��
��
		 +	 6 �	��
������?���	

	���
6 X	�	��
;�����
�


�	
�	����		L	6 @	�(	��
;�����
�


�	
�	
���/��
���		K	6 	(	��
$����	
�	����
�*���
6 �0(	�
+�
���	
�	�
����
���6 2�	��.���
��E�����	
�	����6 �0�/0	 	��

Preparação

;�A@��������
�	
	 ����
����
	���	���
	

	���


-�
�	
�	�������
�����6	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

���������
�	��/�	S0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�	valor nominal da posição �
�
	��������
�����	��A���	��
��/�	S	6	S	R	X	��	��0
�
���������
�	���������	
�	�
��	

	����
����
	6	:	�0

;�A@��������
�	����
����
	��	��/�	S0

���������
�	��/�	T0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�	valor nominal da posição	�
�
	��������
�����	��A���	��
��/�	T6	T	R	X	��	��0	+	���������	
�	�
��	

	����
����
	,'	A	:	�0

;�A@��������
�	����
����
	��	��/�	T0
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������� ��

/

5 0 ENT

1 5 ENT

5 ENT0

8 0 ENT

5 ENT

0 ENT

NC

ENT2

! >��
�	��	������
�


�

���������
�	furar em profundidade.

>��5�
�	�
�
	
	��#��

	�A#�
	
�	����B�C�0

Altura de segurança ?

3����
���� altura de segurança�	��1��	
	���
	8	X(�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Distância de segurança ?

3����
����	distância de segurança �+			8	�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Superfície ?

3����
����	����
��


	

	superfície 

	���
	8	�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Profundidade do furo ?

3����
����	profundidade do furo 	L		8	W�(	��	D0
&������
�	 �����
����0

Passo de Profundidade ?

3����
����	passo de profundidade		K�		8	(	��	D0
&������
�	 �����
����0

Tempo de permanência ?

3����
����	tempo de permanência��
�
	���1�
	
�	
�
�
�	8	�0(	�	D0
&������
�	 �����
����0

Avanço ?

3����
����	Avanço de furo	8	>�	R	2�	��.���0	D0
&������
�	 �����
����0

>��
�0

s038-058.PM6 16.02.2005, 11:3245



� ���������	
������	� �����������	����


�� �������

NC

NC

02

A

B

Y

X

30

20

0

0

03

Exemplo:	ROSCAR

&���
��


	S	
�	����6 �� ��
&���
��


	T	
�	����6 �� ��
;
���	�6 �02 ��
:��
����			
�	����6 ��� U.���
+����
	
�	��#��
��
6 X	(� ��
����E���
	
�	��#��
��
		 +	 6 � ��
������?���	

	���
6 	� ��
;�����
�


�	
�	����
#��		L	6 @	�� ��
$����	
�	����
�*���
6 �0! 	
+�
���	�	R			]	�6 2� ��.���

Preparação

;�A@��������
�	 ����
����
	��1��	
	���
0
+����
�	
	����
����
	���	-	�	�
�
	 roscagem à direita.

-�
�	
�	�������
�����6	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

���������
�	��/�	S0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�	valor nominal da posição �
�
	��������
�����	��A���	��
��/�	S	6	S	R	X	��	��0
�
���������
�	���������	
�	�
��	

	����
����
	6	:	�0

;�A@��������
�	����
����
	��	��/�	S0

���������
�	��/�	T0

Valor nominal da posição ?

3����
����	�	valor nominal da posição	�
�
	��������
�����	��A���	��
��/�	T6	T	R	X	��	��0	+	���������	
�	�
��	

	����
����
	,'	A	:	�0

;�A@��������
�	����
����
	��	��/�	T0
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5 0 ENT

ENT2 0

ENT

8 0 ENT

40

0 ENT

3 ENT

NC

! :���
#��

>��5�
�	�
�
	
	��#��

	�A#�
	
�	����B�C�0

���������
�
centro círculo

Altura de segurança ?

3����
����	altura de segurança�	��1��	
	���
	8	X	(�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Distância de segurança ?

3����
����	distância de segurança��+			8	�	��	D0	&������
�	�����
����0

Superfície ?

3����
����	����
��


	

	superfície 

	���
	8	�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Profundidade do furo ?

3����
����	profundidade do furo L	8	W��	��	D0	&������
�	�����
����0

Tempo de permanência ?

3����
���� tempo de permanência�8	�0!	�	D0	&������
�	�����
����0

Avanço ?

3����
����	Avanço �
	����
#��	8		2�	��.���0	D0
&������
�	 �����
����0

:���
�0
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Ciclos de sequências de furos

�������&��C���
�"1�������D������������,���
�
�
���	��(�
��	?
	���������
���E	?
	���
�����
�F

%�	��
�	
�	�������
�����	POSICIONAMENTO
COM INTRODUÇÃO MANUAL	���*	��
�	������
�	
�	�������
círculo de furos	�	sequências de furos

&��	��
	����B�C��você ���������
	
	������	����*���
	
�
�����	�	�����
��	
�#���	


��0	:�#�
	#��
��	�����	


��
��
��	���	�����

��	���	���1���
�	
�	
����5�	

	���

8�0�/0	
	��
���


�	
�	�����	�	
�	����
��


�	
�	��������	����D0

O TNC��
����
	
�	��������	
�	��
��	��	�����	������������
H	����*���
	
�	�����0	;
�
	�


	��#��
�	�	$%&	��
1��

��	#�'����0

Tipo de furo

%
�	��������	
�	����	�
����


�	����	$%&	�
�
	
	���
����
���*	��
�	���
�	��	������
�


�	ou�����
�0

;
�
	 �����	�	$%&	������
	���
�����	

�	 ��
��
����	�
�

���
�	��	������
�


�	��	�
�
	����
�
8���	
��
�	�'#��
	!�	
�A	�'#��
	!�D0

3�
����
���������	
�	���*	������	��	���	furar em manual

�
�	��������	
�	����*���
	
�	�����6
➤ $��'	
�	������
��	H	���#���
	
�	
�'��#�	tipo de furo ?

���	 
	 ����B�C	 abandonar.

Posição prévia da ferramenta

%�	��/�	I	��A@���������	
	1���
	���	���
	

	������?���	

	���
0
%�	��/�	S	�	��	��/�	T	8��
��	
�	�
����
���D	�	$%&	��������
	

����
����
	��1��	�


	��
	

�	��������	
�	����0

����������C���
�"1�������D������������,���
�
�
���	��(�
��	?
	���������
��
E������������	?
	���F

Círculo de furos

��	���*	������	�
���	��	�?�����	
�	�����	��	��
�	
�
�������
�����	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO
MANUAL,	���*	���'	���	�����
����	��	$%&	��	��#������	


��6
&?�����	 �������	 ��	 ��#�����	 
�	 �?�����
Q�
���


�	 
�	 �����
&���
��


�	
�	�����	 �����
�	 ��	 �
��	
�	 �?�����
g�#���	
�	�
���

6	 ���
���
���	
�	 E�#���	
�	��������	 ����
�������	�
�
	�	��#�����	
�	�?�����6	�
���	
�	E�#���	�����
��	 �����
>��
�	 ��	 ����
�

Sequência de furos

��	���*	������	���
�	��	��
�	
�	�������
�����
POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL,
���*	���'	���	�����
����	��	$%&	
�	��#������	��
��
����6
&���
��


�	 
�	 ��������	 ����
Q�
���


�	 
�	 �����	 ���	 �


	 ���

����E���
	 
��	 �����	 �
	 ���

g�#���	�����	
	�������
	����*���
	
�	�����	�	�	��/�	S
Q�
���


�	 
�	 ����*���
�	 
�	 �����
����E���
	 �����	 
�	 ����*���
�	 
�	 �����
>��
�	 ��	 ����
�
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Círculo de furos

:��
���
�����	
�	�?�����	
�	������	���*	���'	���	�
1��6
&?�����	�������	��	��#�����	
�	�?�����
Q�
���


�	
�	�����
&���
��


�	
�	�����	�����
�	�	�
��	
�	�?�����
g�#���	�����
�6	 ���
���
���	
�	E�#���	
�	��������	����
�������	�
�
	�	��#�����	
�	�?�����6	�
���	
�	E�#���	�����	��
�����
>��
�	��	 ����
�
F	$%&	�
����
	
�	����
��


�	
�	��
��	��	�����0

�������-��M
���	��J5K�(�
����	?
	���������
��

Gráfico do círculo de furos

&��	�	#�'����	���*	��
��	
����	

	�
����
����	�������
�
��	�	$%&	�
������	�	�?�����	
�	�����	����	������
�
�0
F	#�'����	
�	�?�����	
�	�����	�
�1A�	�	
,�

	��
�
�	���*
���������
	 �����	
�����
�����	��	�/����
	 �����	���
�


�����
��	�
��
	 �����

Visualização de funções

ENT

�

�
&����
�	�����	�?�����
�������	.	��#�����

�	�?�����

�
��
�	 ���
�	
�	 �����
����
�
�
	 ���
.�
�
	 1
�/�

	+����
�	 �
�����

�	�����
����

&?����
�������

Função Softkey / Tecla
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Exemplo: introduzir e executar círculo de furos

F�	�
����	K�����
����	


��	
�	�?�����	
�	�����L�	K��
��
�
#�'����	
�	�?�����	
�	�����L	�	K���
�L	���	
�������

��	��
���
�

�	�����	�/�����0

Indicações para os furos

M��*	�����
��	��	���
�

�	��	$%&	
�	��
��
����	�
�
	��	�����
8���	�'#��
	!�	�	�'#��
	!�D	antes	
�	�����
����	��	


��

�	�?�����	
�	�����0

+����
	
�	��#��
��
6 X	(� ��
����E���
	
�	��#��
��
		+� 	 6 � ��
������?���	

	���
6 � ��
;�����
�


�	
�	����		L�	6 @	�� ��
;�����
�


�	
�	
���/��
���		K�	6 ( ��
$����	
�	����
�*���
6 �0! �
+�
���6 2� ��.���

Dados do círculo de furos

Q�
���


�	
�	�����6 2
&���
��


�	
�	�����	�����
�6 S	R	(� ��

T	R	(� ��
:
��	
�	�?�����	
�	�����6 �� ��
g�#���	�����
�	6	E�#���	�����	��/�	S	�	��������	���� ���

-�
�	
�	�������
�����6	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

1º passo:� �����
����	


��	
�	�?�����	
�	�����

&����
�	�
�
	
	��#��

	���5
	
�	���7	��	��
�	
�	�������
�����
POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL.

���������
�	círculo de furos.

���������
�	círculo inteiro.
&?�����
�������
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5 0 ENT

5 0 ENT

0 ENT2

3 0 ENT

8 ENT

&?�����	
�	�����

3����
����	


��	�	�5
�
�	
�'��#�0

Quantidade de furos ?

3����
����	quantidade de furos	8	2	D0
&������
�	 �����
����0

Ponto central X ?

3����
����	����
��


	S	
�	�����	�����
�	
�	�?�����	
�	�����	8	S	R	(�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Ponto central Y ?

3����
����	����
��


	T	
�	�����	�����
�	
�	�?�����	
�	�����	8	T	R	(�	��	D0
&������
�	 �����
����0

Raio ?

3����
����	raio	
�	�?�����	
�	�����	8	��	��	D0
&������
�	 �����
����0

Ângulo inicial ?

3����
����	ângulo inicial	
�	��/�	S	�
�
	�	��������	����	8	���	D0
&������
�	 �����
����0

Tipo de furo ?

�����@��	�
���	�����	�
�	��������	
�	�?�����	
�	�����0
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�
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3º passo: >��
�
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�
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furar em profundidade 8��	��	roscagem).

>
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�	����
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Função Softkey

Ciclo de furar com gráfico
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Sequência de furos
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Gráfico da sequência de furos
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Visualização de funções
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Função Tecla
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Exemplo: introduzir e executar sequências de furos

F�	�
����	K�����
����	


��	
�	����*���
�	
�	�����L�	K��
��
�
#�'����	
�	����*���
�	
�	�����L	�	K���
�L	���	
�������

��
��	���
�

�	�����	�/�����0

Indicações para os furos

M��*	�����
��	��	���
�

�	��	$%&	
�	��
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�
	��
�����	8���	�'#��
	!�	�	�'#��
	!!D	antes	
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+����
	
�	��#��
��
6 X	(� ��
����E���
	
�	��#��
��
		 +	 6 � 	��
������?���	
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6 � ��
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���/��
���	K	6 ( ��
$����	
�	����
�*���
6 �0! �
+�
���	 6 2� ��.���

Dados das sequências de furos

&���
��


	S	
�	����		➀	6 S	R	�� ��
&���
��


	T	
�	����		➀	6 T	R	�( ��
Q�
���


�	
�	�����	���	����*���
6 !
����E���
	
�	����6 X�� ��
g�#���	�����	����*���
	
�	�����	�	��/�	S6 �2�

Q�
���


�	
�	����*���
�6 �
����E���
	
�	����*���
�6 X�� ��

-�
�	
�	�������
�����6	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

1º passo:� �����
����	


��	

�	����*���
�	
�	�����

;
��
�	�
�
	�	��#��
�	���7	
�	����B�C�	��	��
�

�	�������
�����	POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL.

���������
�
sequências de furos.
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1 5

2 0 ENT

ENT

4 ENT

0 ENT1

1 8 ENT

1 2 ENT

3 ENT

! ����*���
�	
�	�����

1º furo X ?

3����
����	
	����
��


	S	
�	����	➀	8	S	R	��	��	D0
&������
�	 �����
����0

1º furo Y ?

3����
����	
	����
��


	T	
�	����	➀	8	T	R	�(	��	D0
&������
�	 �����
����0

Furos por cada sequência ?

3����
����	��
���


�	
�	furos por cada sequência	8	!	D0
&������
�	 �����
����0

Distância de furo ?

3����
����	distância de furo	��1��	
	����*���
	
�	�����	8	��	��	D0
&������
�	 �����
����0

Ângulo ?

3����
����	ângulo������	�	��/�	S	�	
�	����*���
�	
�	�����	8	�2�	D0
&������
�	 �����
����0

Quantidade de sequências ?

3����
����	quantidade de sequências	8��	D0
&������
�	 �����
����0

Distância das sequências ?

3����
����	distância de sequências 	8	��	��	D0
&������
�	 �����
����0

Tipo de furo ?

�����@��	�
���	�����	�
�	��������	

�	����*���
�	
�	�����0
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NC

NC

NC

NC

! ����*���
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2º passo6	 ��
��
�	#�'����	
�	����*���
�	
�	�����
&��	�	#�'����	
�	����*���
�	
�	�����	�������
�@��	�
��

�����
��	


��	
�	����*���
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�	�����	�����
���
��0
F	#�'����	���������
	�	����	
���
�	����	�?�����	�5���

F	$%&	���������
	#�
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�	����*���
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�	�����	��	����9
�	����*���
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�	�����	
���	���	!	�����
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6
�Y	����	��	S	R	��	���	T	R	��	��9
����E���
	
��	�����		��	��9
g�#���	�����	����*���
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�	�����
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�	����*���
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�	��	��9	+�	����
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�	����

���
�	�����	�
	�
���	 ��������	
�	����0

F	$%&	��
�	espelhar	�	#�'����	

	��#��
	
�	������
����

����
��
�	
�	��	�
�E�����	
�	������

��
8���	�
�?����	��D0

3º passo: >��
�
+����	
�	���
�	���������	
�	�����
�����	��	�����	
�	���
�	b

+��
��
�	 ����*���
�	
�	 �����0

;�A@��������
�	��������	��/�	
�	����
��


�0

;�A@��������
�	��#��
�	��/�	
�	����
��


�0

>��
�0	F	$%&	�
�	�	����	����	
�������

�	

	7����
	���
��	furar em profundidade	8��	��	roscagemD0

-
����
�	�	��</���	�	��
��	��	������	�����0

Funções em furar e para o gráfico

Função Softkey

;�</���	����

:���
�	�
�
	�	����	
�������

$�����
�	 #�'����.���
�
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Fresar caixas rectangulares

%�	��
�	
�	�������
�����	��	���������������������� !"�
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�	������
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�
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�?����	�D0

Você	���������
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�	���7	
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L	�	�����
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���	���*	��
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D0

O TNC	���
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Execução e programação de dados para fresagem de uma

caixa rectangular

M��	�
�?����	�0
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-�
�	
�	�������
�����6		POSICIONAMENTO COM INTRODUÇÃO MANUAL

Exemplo:   CAIXA RECTANGULAR
+����
	
�	��#��
��
6 X	2� ��
����E���
	
�	��#��
��
6 � ��
����������	
�	���
6 X	� ��
;�����
�


�	
�	����
#��6 W	�� ��
;
���6 	� ��
+�
���	
�	
���/��
���6 2���.���
-���	

	�
�/
	S6 (���
-���	

	�
�/
	T6 !���
&����������	�
���
�	S6 2���
&����������	�
���
�	T6  ���
+�
���	
�	�
����
���6 ��� ��.���
��������6 �6	3JU+"
����E���
	
�	
�
1

�6 �0( ��

;
��
�	�
�
	�	��#��
�	���7	
�	����B�C�0/

���������
�	�	�����	 Caixa rectangular.

D i s t â n c i a  d e  s e g u r a n ç a ?

3����
����	
	Distância de segurança	8DIST	�	��D0
&������
�	
	�����
����0

A l t u r a  de se g u r a n ç a ?

3����
����	
	altura de segurança	��1��	
	���
	8ALTURA	X	2�	��D0
&������
�	
	�����
����08 0 ENT

S u p e r f í c i e ?
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5 Memorização de programas

TNC 124 59

O TNC 124 no modo de funcionamento MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DE PROGRAMAS

%�	��
�	
�	�������
�����	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO
DO PROGRAMA ���*	�������
	��	�
����	
�	��
1
�5�	��	$%&�
���	�/������	�
�
	
�
1
�����	
�	������
�	�A����0

Programas no TNC
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�
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Capacidade de memória de programas
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Posição real dos eixos durante a introdução do programa
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Funções programáveis

M
�����	 �����
��	 
�	 �������0
3����������	 
�	 ��	 ���#�
�
0
+�
���	>�	���
����	�	

	����
����
�	�	�������	
�/���
�	-0
&5
�


	 

	 ����
����
0
&�����	
�	���
�	��	������
�


�	�	
�	����
�0
&�����	
�	�?�����	
�	�����	�	����*���
�	
�	�����0
:��������	�
���
�	 
�	��	���#�
�
6
U�
	�
���	
�	���#�
�
	A	���#�
�


	��
	7���
	���
�	�/����


	
�����
�����	
�A	444	�����	��#��

�0
��1@���#�
�
�6
U�
	�
���	
�	���#�
�
	A	���#�
�


	��
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0
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Aceitação de posições: Funcionamento Teach-In

M��*	��
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�	��������	��
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�����
���	���#�
�
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��		���

�
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@�5��	��	������	�
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1
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�
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Que fazer com o programa já pronto ?

%�	&
�?����	��	����
����@��	�	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO DE PROGRAMA	���	���	��	�/����
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�
�
	��
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	���
0

5

Memorização de programas
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5 Memorização de programas

60 TNC 124

ENT

1

//

Introdução do número de programa

M��*	���	���	���������
�	��	���#�
�
	�����'@��
�����	�	�	4444	44440

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMAS

���������
�	Edição de programas.

���������
�	����
���
���	
�	���#�
�
0

Número do programa ?

&��
�	��	����	���#�
�
�	�0�/0	���#�
�
	���	�	�7����	�0
		 ou ou

���������
�	���#�
�
	�/�������	���	
�	����
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���������
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�	�	���#�
�
0

��	���*	���������
�	mm / polegadas	���	
	����B�C�
�	$%&	
����
	��	�
�E������	
�	������

��	��.����	#



8���5D0

Programas na visualização de programas

+	����
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�	���#�
�
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�
����	��	���*	������	
	����B�C
número de programa.
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���'�	
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�
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���	�����	���#�
�
0
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�
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�
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Apagar programas

Q�
�
�	���*	,'	���	������
�	�
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�	��	���#�
�
	��	��
�
�

	���<��
	
�	$%&	,'	���	���	�����������	���*	��
� apagar

���#�
�
�6
➤ ;���
	
	����B�C edição de programas.
➤ ;���
	
	����B�C	apagar programas.
➤ 3����
��
	�	�7����	
�	���#�
�
0
➤ ;
�
	
�
#
�	�	���#�
�
	���������

��	����
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5 Memorização de programas

TNC 124 61

/

/

/

/

Introdução de programas

-�
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�	�������
�����6	MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMAS

���������
� Programa	8���	�'#��
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5 Memorização de programas

62 TNC 124

CE

Elaboração de frases de programa

Frase actual

+	��
��	
���
�	�������
@��	�����	
�	���5
�	��
��,


�0
Q�
���	H�	��
���	���
��	�	$%&	������@
�	��	��#
�	

	��
��	
���
�0
Q�
�
�	
	��
��	�����&����	�������
�	�����	
�	���5
�	��
��,


��
���	��	�����#��	�������	���5��
	��
��	���
0

Visualização de funções

���������
�	��
��	
�������

���������
�	��
��	��#�����

"���
�	�����
����	
�	�7�����

+�
#
�	��
��	
���
�

GOTO

5 8

ENT

Seleccionar directamente frase de programa

Q�
�
�	���*	�������	
	��
1��
�	��	���#�
�
	�/������	���	���'
���	���������
�	�


	��
��	���	
	����
	
�	���
�0	&��	JF$F
���*	���������
	
�����
�����	
	��
��	���	������
�	��
����
�
��	
	���
	�
	��
�	������
�	�������	����
�	��
���0

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

=�������	�7����	

	��
��	
	
��
��
��	��	���#�
�


3����
����	�7����	
�	��
���	�0	�/0	(20

&������
�	�����
����0
F	$%&	��
��
	
	��
��	���	�	�7����	(2	����	��
��	
���
�0

Número de frase?
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/

ENT

2 0

ENT

GOTO

Modificação de frases de programa

;�
��@��	��
����
�	��������������	��
��
����	���	���#�
�
�
����	���	�/�����	�
�
	�����#��	��	����	
�	�����
����0
F	$%&	�
�1A�	�	
,�

	������	�
���	���	��
��	��	
�'��#��
��	��/��	��
��0

Aceitação da modificação

M��*	terá que	�������
�	��
	��
����
���	���	=%$�	�
��
�����'���	��
	���	���'	����'��
	b

Exemplo: modificar número de programa

➤ ����������	
	��
��	BEGIN (INÍCIO) 	��		END  (FIM)0
➤ 3����
��
	�	����	�7����	
�	���#�
�
0
➤ &�������	
	��
����
���	���	=%$0

Exemplo: modificar frase de programa

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

���������
�	��
��	
�	���#�
�
	
	��
����
�0

;
��
�	�
�
	
	��
��	
	��
����
�0

3����
����	��
����
����	�0�/0	��	����	�
���	�����
�	
�	�������	8	��	D0

&������
�	��
����
���0

Visualização de funções

���������
�	��
��	��#�����	
�	���#�
�


���������
�	��
��	
�������	
�	���#�
�


;�����
�	��
��	
�	���#�
�
	
��
�A�

�	�7����	
�	��
��

+����
�	��
��	
�	���#�
�


&������
�	��
����
����
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/

/

Apagar frases de programa

M��*	��
�	����
�	
�	���<��
	��
���	���	���#�
�
0

������	
�	
�	
�
#
��	�	$%&	��
��
	
����
���
�����	
�	����
��	�7�����	
�	��
��	�	��
��
	
	��
��	
�	���#�
�
	����	��
��

���
�	antes	

	��
��	
�
#


0

$
���	
	��
��	
�	BEGIN (INÍCIO) 	����	
	��
��	
�
END (FIM) �����	�����#�

�	
�	�����	
�
#


�0

Exemplo: 	
�
#
�	��
��	
�	��	���#�
�
	��
�����

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

���������
�	
	��
��	
	���	
�
#



8��	�
��
�	
�����
�����	�
�
	
	��
��	���	JF$FD0

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���70

Apagar a frase		
���
�0

M��*	�
�1A�	��
� apagar	���	���1���
�	frases de um

programa �
��	�/�����6
➤ ����������	
	7����
	��
��	
�	���#�
�
0
➤ ;���
	
	����B�C	apagar frase	
�	�����	������'��
�	
�A	��



�
#
�	��

�	
�	��
���	
�	���#�
�
0
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/

5 0 0 ENT

Avanço F, rotações S da ferramenta e função auxiliar M

+	�
�	

	#�������
	

	���
�	���*	�
�1A�	��
�	
�������
�
�	��
����
�	��	���#�
�
	
�	��#������	�������6
+�
���	>	
�	�
����
���	��		Z��.���[
>�����	 
�/���
�	 -
:��
����	�	

	����
����
	��	ZU.���[
F	+�
���	>�	
	������	
�/���
�	-	�	
�	���
����	�	

	����
����

�������
�@��	�
�	��<���
�	��
���	
�	���#�
�
	�	���	�'��
��
��#�	���	�	$%&	���5
	�/����

�	
	��
��	��	���	��
�������
�0=��
�	��
���	
�	���#�
�
	�*�	���	���
�	��	���#�
�

antes 

�	��
���	
�	��������
�����	�
�
	
�	��
��	��
�
���	�'��

�0

Introdução do avanço F

F	
�
���	

	�
����
���	
���
	
�	��
	����
		K��

�L0
3���	��#�����
	���	�	
�
���	�����
���
�	����
����	������	�'��
�

�A	H	
����
	��	���	��	�����
��	��	����	
�
���0
Excepção:	+�

�����	�'��
�	>	-+S

Andamento rápido F MAX

M��*	�
�1A�	��
�	
�����
�	��	��/��	

	�'����
	��	
�

���@
��	�'��
�	8	>	-+S	D0	F	�
1���
���	

	�'����
	��/
	�	
�

�����
�'��
�	>	-+S	���	�
�E�����	

	�'����
0
F	>	-+S	não 
���
	��	K��

�L0
������	
�	��
	��
��	%&	���	>	-+S	�	A	���
�����	�'��
�	�	7���@
��	
�
���	>	���	���*	�����
����	���	�	�
���	���A����0

Exemplo de uma introdução

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��
���	���70

Avanço ?

���������
�	avanço F.

ou  ou

���������
�	
�

�����	�'��
�	F MAX.

&��	�	potenciómetro�8��
�
�	�/�����D	
�	$%&�
���*	��
�	��
����
�	�	
�
���	
��
���	
	�/������

�	���#�
�


3����
����	avanço F�	�0�/0		>	R	(��	��.���0
&������
�	�����
����0	&
���	
�	�����
����6	
�	�	
	��	���	��.���0
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/

9 9 0 ENT

/

ENT3

( +�
���	>�	���
����	�	

	����
����
	�	������	
�/���
�	-

Introdução das rotações S da ferramenta

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��
��	
�	���
����	�


	����
����
	���	���	�������

�	��	���	$%&

+�	���
����	�	
���
�	��	K��

�L0
3���	��#�����
	���	
�	���
����	�����
���

�	����
�����	������
�'��

�	
�A	H	
����
	��	���	��	�����
����	���
�	���
����0

Exemplo de uma introdução

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

&��	�	'����
()*�����8��
�
�	�/�����D	
�	$%&�	���*	��
�
��
����
�	
�	���
����	
��
���	
	�/������	
�	���#�
�
0

Rotações S  ?

>��5�
�	�
�
	�	��
���	���70

���������
� rotações S.

3����
����	rotações S,	�0�/0		�	R	44�	U.���0
&������
�	�����
����0	&
���	
�	�����
����6	
�	�	
	4444	444	U.���0

Introdução de uma função auxiliar M

&��	
�	�������	
�/���
���	-	8�������	-D	���*	���������	��1���
�0�/0�	
	
�������	
�	���
���	

	����
����
	�	�	
��������������

�	���#�
�
0%�	�
�?����	��	���*	�������
�'	��
	�����	#��
�	��@
1��	��

�	
�	�������	
�/���
���	���	��
�	�����
����	��	$%&	��!

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��
��	
�	�������

�/���
���	-	���	���*	��
�	������
�	��	���	$%&
�	�	�1,������	
	���	��	
�����
�

Exemplo de uma introdução

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

Função auxiliar M ?

>��5�
�	�
�
	�	��
���	���70

3����
����	função auxiliar M.	�0�/0		-	�	8����
����
	"3J+�+�	
�

�����
�
�
	
	
�����
D0	&������
�	�����
����0

���������
�	função auxiliar M.
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/

Introdução de interrupção de um programa

M��*	��
�	�
�
�	
	�/������	
�	��	���#�
�
	���

	���#�
�
���	
�	����6
F	$%&	�<	�/����
	
	��
��	��#�����	
�	���#�
�
	��	���*	������

�	����	
	����
	��?���	
�	���#�
�
0

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���70

3������	
	���������	
�	STOP	��	���#�
�
�	���7	
�	����B�C�0

Iniciar de novo a execução do programa após uma interrupção

;���
	
	����
	NC-I.
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/

ENT4

Chamada de dados da ferramenta num programa

%�	&
�?����	�	���	����
����
�	����	�����
����	�����������	�	�
��

�	��
	����
����
	�
	�
1��
	
�	����
����
�	
�	$%&	��!0
M��*	�
�1A�	��
�	�5
�
�	���	���#�
�
	��	


��


	����
����
	�������

��	�
	�
1��
	
�	����
����
�0
��	
��
���	
	�/������	
�	��	���#�
�
	���*	�����	���	����
�	
�
����
����
�	���*	���	������
	
�	���������
�	
�	�


	����
�
	�
1��
	
�	����
����
��	��	�����	


��	

	����
����
0

&��	�	���
�
�	TOOL CALL	�	$%&	�
�	�5
�
�

����
���
������	H	�
1��
	
�	����
����
��	�	�����������
�	�	�
��	

	����
����
	������
�

0

M��*	
�������
	��	���#�
�
	�	��/�	

	����
����
0

��	���*	�����
����	��	���#�
�
	��	�����	��/�

�	����
����
�	�
�	����	
�������

�	�
	�
1��
�	�	$%&
�������
		�
	�
1��
	�	����	��/�	

	����
����
0 �����-� ��J�����������

������������	
#���

J5K

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

Número da ferramenta ?

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���7

&5
�
�	


��	

	����
����
	

	�
1��
	
�	����
����
�0

Eixo da ferramenta ?

3����
����	��/�	

	����
����
	8�0�/0	ID0
%�	���#�
�
	�������
@��	
	�5
�


	
�	����
����
	TOOL CALL 4   Z.

�� ��
%��	���������
�	�	eixo da ferramenta	��	�
��	
�	,'	��	�������
�
��	���#�
�
	��	TOOL CALL	���	��/�	

	����
����
0
=������
@��	��	���#�
�
	
	�5
�


	

	����
����
	TOOL CALL  4 .

Trabalhar sem TOOL CALL

��	���*	���
�	���#�
�
�	
�	�
����
���	���	TOOL CALL,
�	$%&	��
1
�5
	���	��	


��	

	7����
	����
����

���������


0	��	���*	����
�	
�	����
����
�	��
��'	�
�1A�
�����
�	
�	EXECUÇÃO DO PROGRAMA	�
�
	�
1��


�	����
����
�	�	�5
�
�	��	�����	


��	

	����
����
0

3����
����	�7����	

	����
����
	8�0�/0!D	��	���	��	


��	

	����
����
	���
�
�������

��	�
	�
1��
0&������
�	�����
����0	&
���	
�	�����
����6	
�	�	
	440
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Chamar o ponto de referência

F	$%&	��!	�������
	
�A	44	������	
�	�����*���
	���
	�
1��


�	������	
�	�����*���
0	%�	���#�
�
�	���*	��
�	�5
�
�
��	�����	
�	�����*���
	
	�
����	

	�
1��
0	;
�
	�����	�����
��

��
	��
�� Datum XX ���	
	����B�C	chamada de ponto
ref.;����
	��
��	�5
�
	�	�����	
�	�����*���
�	�����
���
�	���
SS�	
��
���	
	�/������	
�	���#�
�
0

/

ENT

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO OU EDIÇÃO DE PROGRAMA.

>��5�
�	�
�
	�	��������	���7	
�	����B�C�0

4

&5
�
�	�	�����	
�	�����*���
	
	�
����	

	�
1��
0

Número do ponto de referência?

3����
����	�	�7����	
�	�����	
�	�����*���
	8�0	�/0	(D0
&������
�	�����
����0	&
���	
�	��
1
�5�6	
�		�	
	440�
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Introduzir tempo de espera

=�	���#�
�
�	
�	�
����
����	���*	��
�	�����
����	������

�	�����
0	>
�@��	���	
	����B�C	tempo de espera	�	���	

��
��	
����	���
���

	�V="	SSSS0SSS0	������	
�	���
���

	

��
��	�V=""�	
	�/������	
�	���#�
�
	A	�������
	
��
���	�
�����	�����
���
��	��	��#��
��0

/

ENT

>��5�
�	�	��������	����	
�	����B�C�0

4

&5
�
�	�����	
�	�����
0

Tempo de espera em segundos?

3����
����	�����	
�	�����
	��	��#��
��	8�0	�/0	2D0
&������
�	�����
����0	&
���	
�	��
1
�5�6	
�	�	
	4444�	4440�

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DE PROGRAMA.
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Q�
�
�	�����
����	����������	

	����
����
	���
���#�
�
�	���5
	��	
������	�	��#�����	princípio:

F�	����������	

	����
����
	���#�
�
�@��	������
����	��	
	���
	���������	�
�


	�	
	����
����
	�������
��
��	��	����������0

Posição prévia

;�A@���������	
	����
����
	��	��?���	

	�
����
���	
�	����


	����	
��
���	
		
���/��
����	���	
	���
	���	
	����
����

������	

�����


�0
+	�������	��A��
	�
�
�	����
@��	��	������#
�����	
�	�
���5�


	����
����
0

Avanço F e rotações S da ferramenta

+,����	�
���	�	
�
���	>	����	
�	���
����	�		H	��
	����
����
�

�	�
����
�	�	H�	�
����
����0
F	$%&	�
����
	�	
�
���	>	�	
�	���
����	�	

	����
����
	���

	������	INFO	8���	&
�?����	��D0
%�	���	
����	�
��
��	���*	�������
�'	��	
�
#�
�
	

	����
����
�
���	�	
,�

�'	�
	��������	
�	
�
���	>	��	����
#��0

6
Posições da ferramenta no programa

Programação da ferramenta

f	������'���	�
�
	����
�	�
����
����	��	���	
	���
	��
���#�
�
	A	
������
	
���
�	
��
�A�	

�	����
��


�	

�
��������	��1��	
�	��
��	�	$%&	
���	
�����
�	
	����
����
0
G'	
�
�	�����1���


��	�
�
	�����
����	���
�	����
��


�	���
���#�
�
0
3����
����	

�	����
��


�	��	 ����

�
+����
���	

	�������	

	����
����
	���	
	������	���
����

Introduções para um programa de maquinação completo

;
�
	���	�	$%&	�/�����	��
	�
����
����	1
��
	
���
�	��������

�	����
��


�	���	���#�
�
0	U�	���#�
�
	
�	�
����
���
��������	����A�	
�	��#������	��
��
����6
>�
��	
�	 ��+�����	
�	���� 8�	$%&	�/����
	
����
���
�����D
+�
���	 >
>�����	 
�/���
�	 -
:��
����	 �	 

	 ����
����

&5
�


	

	 ����
����
	 ���#���##

%�	&
�?����	(	�/����
@��	����	��	�����
����	�	
�
���	>�	

������	
�/���
�	-�	
�	���
����	�	

	����
����
	�	��
	�5
�


	


����
����
	���#���##	���	���#�
�
	
�	�
����
���0

Avisos importantes para programação e maquinação

F�	
�����	
�������

��	
	��#���	
����	��
��	
,�
'@��	
	�5�#
�
H	���
	���#�
�


�	�
��

�����	�	���	���1���
�0

Movimento da ferramenta e da peça

%��
	�
����
���	��
���


	���
	����

��
	��	���
	�'����


�	���
��	��	��	��������
	
	����
����
	��	
	���
	

	�'����

���	
	���
	
,���


0
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Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

3 0

ENT

0 BEGIN PGM 10 MM
1 F 9999
2 Z+20
3 X–20 R0
4 Y–20 R0
5 Z–10
6 F 200
7 S 1000
8 M 3
9 F 200
10 Y+20 R+
11 X+30 R–
12 Y+50 R+
13 X+60 R+
14 F 9999
15 Z+20
16 M 2
17 END PGM 10 MM

 3����
����	
�	��������	�
	���


Exemplo de programa: fresar degraus

;��#�
�
�@��	
�	����
��


�	����	��
�

�	
1�����
��	�	�	���@
��	
�	�����*���
	A	�	�����	����	

	���
0

;����	
�	������
	➀	6 S	R	��	�� T	R	��	��
;����	
�	������
	➁	6 S	R	��	�� T	R	��	��
;����	
�	������
	➂	6 S	R	��	�� T	R	(�	��
;����	
�	������
	➃	6 S	R	 �	�� T	R	(�	��

Síntese de todos os passos de programação

➤ %�	���7	�������
�	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA
����������	
	Gestão de programas.

➤ 3����
��
	�	�7����	
�	���#�
�
	���	������
�	�/����
�
�	����
	
	����
	=%$0

➤ 3����
��
	
�	��������	�����
��0

Execução de um programa

M��*	�/����
	��	���#�
�
	��	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO  DO PROGRAMA	8���	&
�?����	��D0

Exemplo de introdução: �����
����	��
	�������	�����
�	���	���#�
�
	8��
��	��	�0�/0D

���������
�	��/�	
�	����
��


�		8	��/�	S	D0

Valor nominal da posição ?
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Aceitação de posições: Funcionamento Teach-In
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Avanço F em Teach-In
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Visualização de funções

Função Tecla/softkey
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Exemplo de programa: maquinar uma caixa e executar um programa

Exemplo de programa: durante a maquinação
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Exemplo de programa: desbaste duma ilha e transposição

Exemplo de programa: de posições para um programa
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Selecção da correcção do raio
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Modificação posterior da posição nominal
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Funções na modificação de um programa Teach-In
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7
Ciclos de furar, de sequências de furos e de fresar num programa
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Ciclos de furar

CYCL 1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
CYCL 2.0 ROSCAR

Ciclos de sequências de furos

CYCL 5.0 CÍRCULO INTEIRO
CYCL 6.0 SEGMENTO DE CÍRCULO
CYCL 7.0 SEQUÊNCIAS DE FUROS

Ciclos de sequências de furos

CYCL 4.0 CAIXA RECTANGULAR

Os ciclos têm que ser inteiros
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Ciclos de furar num programa
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Ciclo 2.0 �ROSCAR
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Sinais para valores de introdução em ciclos de furar
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Posicionamento prévio da ferramenta
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Introdução da chamada de ciclo
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Profundidade do furo e profundidade de passo
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&��	�	�����	�0�	>U:+:	=-	;:F>U%�3+�+�=�	�	$%&	���
	��
�'����	�
����	
�A	H	������
�


�	
�	����	���#�
�


0
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80 TNC 124

A

C
B

Y

X

30

20

0

0

/

5 ENT0

1 5 ENT

ENT0

ENT2

5 ENT

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


Exemplo de programa: ciclo  1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE

&���
��


	S	
�	����6 ��	��
&���
��


	T	
�	����6 ��	��
��E�����	
�	����6 � 	��
+����
	
�	��#��
��
	ALTURA�0 X	(�	��
����E���
	
�	��#��
��
	DIST���+		6 �	��
&���
��


	


������?���	

	���
		SUPERF	6 �	��
;�����
�


�	
�	����	PROFUND		L�	6 @	�(	��
;�����
�


�	
�	�
���	PASSO		K		6 (	��
$����	
�	�����
	T.ESPERA6 �0(	�
+�
���	F	
�	�
����
���6 2�	��.���

Exemplo: 	3����
����	�	�����	1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
���	���#�
�


-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��������	���70

���������
�	Definição de Ciclo.

3����
����	�����	1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE����	���#�
�
0

Altura de segurança ?

3����
����	altura de segurança ( ALTURA = 50 mm ).
&������
�	�����
����0

Distância de segurança ?

3����
����	distância de segurança		+	 ( DIST = 2 mm ).
&������
�	�����
����0

Superfície da peça ?

3����
����	����
��


	

	superfície da peça ( SUPERF = 0 mm )
&������
�	�����
����0

Profundidade do furo ?

3����
����	profundidade do furo  L  ( PROF  = -15 mm ).
&������
�	�����
����0

Profundidade do passo ?

3����
����	profundidade do passo  K� ( PASSO  = 5 mm ).
&������
�	�����
����0
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TNC 124 81

0 BEGIN PGM 20  MM
1 F 9999
2 Z+600
3 X+30
4 Y+20
5 TOOL CALL 8 Z

6 S 1500
7 M 3

8 CYCL 1.0 FURAR EM PROFUND.

9 CYCL 1.1 ALTURA +50
10 CYCL 1.2 DIST   2
11 CYCL 1.3 SUPERF.
12 CYCL 1.4 PROF. –15
13 CYCL 1.5 APPROX   5
14 CYCL 1.6 TEMPO E  0.5
15 CYCL 1.7 F  80
16 CYCL CALL
17 M 2

18 END PGM 20  MM

5 ENT0

8 0 ENT

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


Tempo de espera ?

3����
����	tempo de espera	�
�
	���1�
	
�	
�
�
�
( T. ESPERA  =  0.5  s )0		&������
�	�����
����

Avanço ?

3����
����	avanço	
�	���
�	8	�	R	2�	��.���	D0
&������
�	�����
����0

��
�������
����
	


'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������
���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

2
���	
������
�������������
��
2�!.�
����

������������
����
 ���
����
�3
2�!.�
����

������������
����
 ���
����
�4
,-��������������
��������
�����
������������
��
���������$��$����.
����
���5�����
�����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������

2�
(�����	
��
�����

����������	
������
�����	
������������(���
��
����0
���������(���
�����������������%�����������
,

���
����� �
��������������%�����������
2�
��
��������
����

2�
��
��������
�����

*���
�����������
�� �����
����

���
�
��
������
,-�������������

2��������������
���������(���
������(���
����������

���
(����$
8����
���
(������
1���
��
���
(��������
�����
���������

F	$%&	�/����
	�	�����	1.0 FURAR EM PROFUNDIDADE
��	��
�	
�	�������
�����	EXECUÇÃO DO PROGRAMA
8���	&
�?����	��D0
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82 TNC 124

I

B

II

B

A

III IV

A

A

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


ROSCAGEM
&��	�	�����	2.0  ROSCAR�����*	��
�	�
����	�
	���
�	����
#��
H	
�����
	�	H	������

0

Acção nula do potenciómetro no ciclo de roscar

Q�
�
�	���*	�������	
	�/����
�	�	�����	2.0 ROSCAR,	�
�������<�����	
�	���
����	

	����
����
	
�	
�
���	���
	��
�����0

Necessidade de uma cabeça de embraiagem

;
�
	�	�����	2.0 ROSCAR�	�	$%&	������
	
�	��
	�
1��


�	��1�
�
#��0	���
���	
	����
#���	
	�
1��
	
�	��1�
�
#��
�������
	
������	���
���
�����	
�	
�
���	F		���#�
�

�
�	H�	���
����	S�	

	����
����
0

Roscagem à direita e à esquerda

Roscagem à direita: >���
����
	"�#


	���	������	
�/���
�	-	�
Roscagem à esquerda:

>���
����
	"�#


	���	������	
�/���
�	-	!

Desenvolvimento do ciclo

+�	��#��
�	�0�	�	�0!	
�������
�	�	
��������������	
�	�����0
I:
F	$%&	��A@��������
	
	����
����
	�
	
���E���
	
�	��#��
��
			+
��1��	
	������?���	

	���
0
II:
F	$%&	���
	���	�	
�
���	>	
�A	
�	���	

	����
#��		L	�0	%�	���


	����
#���	�'�
	
	���
���	

	����
����
0
����
+�<�	�	�����	
�	�����
�	�	$%&	��

	
	
�������	
�	���
���


	����
����
	�	�����
	
	����
����
	�
�
	
	
���E���
	
�	��#��
��
0
IV:
F	$%&	��

	����
	���	
	
�������	
�	���
���	

	����
����
	��1��
�	����

�
Cálculo do avanço F

><����
	�
�
	�	
�
���	6	 F = S  •• p�	��	Z��.���[�	���
S: 	���
����	

	����
����
	��	ZU.���[
p: �
���	

	����
#��

Introduções no ciclo ��������	�
+����
	
�	��#��
��
		@		ALTURA
+����
	
�	��#��
��
	��	���	�	$%&	��
�	
�����
�	
	����
����

��	��
��	
�	�
����
���	���	����#�	
�	�������
����E���
	
�	��#��
��
		@	 �DIST 			+
					����E���
	�����	
	����
	

	����
����
	�
	�������	
�	
��
����
�	
	������?���	

	���
0
&��
6	DIST		R	!	]	�	

	����
#��
������?���	

	���
		 @	 SUPERF
&���
��


	
1�����
	

	������?���	

	���

;�����
�


�	
�	����		@	PROFUNDIDADE �� 	L
����E���
	�����	
	������?���	

	���
	�	�	���	
�	����

�
$����	
�	�����
	@	T. ESPERA 	��		Z�[
F	�����	
�	�����
	����
	���	
	����
����
	����
#��	
	����


�	���	�����


0	F	�
1���
���	

	�'����
	

�@�5�@'	������
����
�
��	������
�	�
�
	�	�����	
�	�����
0
M
���	
���/��

�6	T. ESPERA		R		�����	�	�	��(	�
+�
���	@		F  ��	Z��.���[
M�����


�	
�	
�����
���	

	����
����
	
��
���	
	����
#��

�����3����'��(���I ��II ���	�	���2.0 ROSCAR

�����3�-��'��(���III�� IV����	�	���2.0 ROSCAR
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TNC 124 83

A

B

Y

X

30

20

0

0

/

5 ENT0

ENT0

ENT2 0

3 ENT

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


Exemplo de programa: ciclo  2.0 ROSCAR

:���
#��	H	
�����

&���
��


	S	
�	����6 ��	��
&���
��


	T	
�	����6 ��	��
;
���	�	6 �02	��
:��
����			

	����
����
	6 ���	U.���
+����
	
�	��#��
��
	ALTURA�0 X	(�	��
����E���
	
�	��#��
��
	DIST��	+		6 �	��
&���
��


	


������?���	

	���
		SUPERF	6 �	��
;�����
�


�	
�	����

�	PROFUND		L		6 @	��	��
$����	
�	�����
	T.ESPERA6 �0!	�
+�
���	F  = S  •  p:																																	2�	��.���

Exemplo:�	3����
����	�	�����	2.0 ROSCAR����	���#�
�


-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��������	���70

���������
�		Definição de Ciclo.

3����
����	�����	2.0 ROSCAR�	���	���#�
�
0

Altura de segurança ?

3����
����	 altura de segurança (ALTURA = 50 mm).
&������
�	�����
����0

Distância de segurança ?

3����
����	distância de segurança		+		( DIST = 3 mm ).
&������
�	�����
����0

3����
����	profundidade do furo  B  ( PROF  = - 20 mm ).
&������
�	�����
����0

3����
����	����
��


	

	superfície da peça ( SUPERF = 0 mm )
&������
�	�����
����0

Profundidade do furo ?

Superfície da peça ?
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84 TNC 124

0 BEGIN PGM 30  MM

1 F 9999
2 Z+600
3 X+30
4 Y+20
5 TOOL CALL 4 Z

6 S 100
7 M 3

8 CYCL 2.0 ROSCAR
9 CYCL 2.1 ALTURA +50
10 CYCL 2.2 DIST     3
11 CYCL 2.3 SUPERF. +  0
12 CYCL 2.4 PROF. –20
13 CYCL 2.5 TEMPO E    0.4
14 CYCL 2.6 F   80

15 CYCL CALL

16 M 2

17 END PGM 30  MM

ENT

8 0 ENT

40

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


Tempo de espera ?

3����
����	tempo de espera	�
�
	���1�
	
�	
�
�
�
( T. ESPERA  =  0.4  s )0	&������
�	�����
����0

Avanço ?

3����
����	avanço 
�	����
� ( F = 80 mm/min ).
&������
�	�����
����0

Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������

���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

2
���	
������
�������������
��
2�!.�
����

���
�
��
 ���
����
�3
2�!.�
����

���
�
��
 ���
����
�4
,-��������������
��������
�����
��
�������$��$��������
��
;�����
�����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������
(roscar à direita)

2�
(������	
��
�����
������������
������������(���
��
����0
���������(���
����
����������������%�����������
,

���
����� �
��������������%�����������
2�
��
��������
����
�#�

(�������
��
����
&
*���
�����������

���
����
��
����

���
�
��
��
����

,-�������������


2��������������
���������(���
������(���
�����������
���
(����$

8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������

F	$%&	�/����
	�	�����	2.0 ROSCAR����	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO DO PROGRAMA�8���	&
�?����	��D0
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TNC 124 85

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

Ciclos de sequências de furos num programa

M��*	�
�1A�	��
�	���#�
�
�	
�	��
��
����	círculo de furos
�	sequências de furos��
�
	��	������	
�	����*���
�	
�	�����	0

Furos no ciclo de sequências de furos

F	$%&	�
�	�����	��	����

��	�
�	���
�	���#�
�


�	��	�����	
�
����*���
�	
�	�����0	M��*	���'	���	���#�
�
�	�����
�����	
�
��
��
����	�
�
	�	����	��	����

��	�0	�/0	
���E���
	
�	��#��
��
	�
������
�


�	
�	����0
F	$%&	�
�	��	�����	
�	
���
�	���	�	�����	���#�
�

�	8���
�	��
����
�D�		���	��	�������
	��	���#�
�
	
����	
�	�����	
�	����*���
�

�	�����0

Gráfico de ciclo de sequências de furos

F�	������	
�	����*���
�	
�	�����	���	
�������

��	��	#�'�����0

Exemplo de programa: Ciclo 5.0 Ciclo de sequências de furos
Exemplo de programa: (círculo cheio)

Q�
���


�	
�	�����	 QUANT�6 2
&���
��


�	
�	�����	�����
�6 CCX	R	(�	��

CCY	R	(�	��
:
��	
�	�?�����	
�	�����		RAIO	6 ��	��
g�#���	�����
�	�����	�	��/�	S
�	�	��������	����	INICIAR	6 ���

Indicações para os furos

+	�
����	

	�'#0	�(	���*	�������
�'

�	������
����	�
�
	�	�����	 1.0  furar em profundidade
+����
	
�	��#��
��
		ALTURA	6 X	(�	��
����E���
	
�	��#��
��
 DIST�6 X	(�	��
&���
��


	


������?���	

	���
	SUPERF6 X	(�	��
;�����
�


�	
�	����		PROF	6 W�(	��
;�����
�


�	
�	�
���	PASSO	6 X	((	��
$����	
�	�����
	T. ESPERA6 X	((�0(	�
+�
���	F	6 2�	��.���

Exemplo:�3����
����	


��	
�	�?�����	
�	�����	���	���#�
�


-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

/

F�	


��	
�	círculo de furos�	
����	���	�����
���
��	���	���#�
�
0

>��5�
�	�
�
	�	��������	���70

���������
�	Definição de Ciclo.
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86 TNC 124

8 ENT

5 0 ENT

5 0 ENT

2 0 ENT

3 0 ENT

� &�����	
�	����*���
�	
�	�����	���	���#�
�


Tipo de círculo de furos ?

Quantidade de furos ?

F	$%&	
�����	��
��


�����	��	�����	���	círculo cheio.

3����
����	quantidade de furos (QUANT  = 8 ).
&������
�	�����
����0

Ponto central X ?

3����
����	����
��


	S	
�	�����	�����
�	
�	�?�����	
�	�����	( CCX = 50 mm).
&������
�	�����
����0

Ponto central Y ?

3����
����	����
��


	T	
�	�����	�����
�	
�	�?�����	
�	����� ( CCY = 50 mm).
&������
�	�����
����0

Raio ?

3����
����	raio	
�	�?�����	
�	�����	(RAIO = 20 mm ).
&������
�	�����
����0

Ângulo inicial ?

3����
����	ângulo inicial 	
�	��/�	S		�
�
	�	��������	����
( INÍCIO  =  30o ).	&������
�	�����
����0

Tipo de furo ?

���������
�	furo ou rosca.

&?�����
�5���
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TNC 124 87

 0 BEGIN PGM 40  MM

1 F 9999
2 Z+600
3 TOOL CALL 3 Z

4 S 100
5 M 3

6 CYCL 1.0 FURAR EM PROFUND.
7 CYCL 1.1 ALTURA +50
8 CYCL 1.2 DIST     2
9 CYCL 1.3 SUPERF  + 0
10 CYCL 1.4 PROFUND. –15
11 CYCL 1.5 PASSO     5
12 CYCL 1.6 TEMPO E     0.5
13 CYCL 1.7 F   80

14 CYCL 5.0 CIRCULO CHEIO
15 CYCL 5.1 ANZ     8
16 CYCL 5.2 CCX +50
17 CYCL 5.3 CCY +50
18 CYCL 5.4 RAD 20
19 CYCL 5.5 START +30
20 CYCL 5.6 TYP 1:TIEF

21 M 2

22 END PGM 40 MM

� &�����	
�	����*���
�	
�	�����	���	���#�
�


Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������

���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

2
���	
������
������������
��
,-��������������
��������
�����
����������$��$��������
���<�����
���
�������
���6$

7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������

2�
(�����	
��
�����
�����������	
������
�����	
������������(���
��
����0
���������(���
����
����������������%�����������
,

���
����� �
��������������%�����������
2�
��
��������
����

2�
��
��������
�����

*���
�����������
�� �����
����

���
�
��
������

2�
(�����	
��
�����
���������������	��
=��
�������������
�
,

���
����3��
��

�
���
������
��%����
�������
�
,

���
����4��
��

�
���
������
��%����
�������
�
7��

>
(��
��
�������
��������
����

?������

������
�
���
���

2��������������
���������(���
������(���
�����������
���
(����$

8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������

;
�
	��	segmento do círculo	8	�1�#�2
3�	�&
�����
�
�����
��
	
�����	
�	E�#���	�����
�	�	����	suplemento

�	�
���	
�#��
�	8��		�D	�����	��	�����0

F	$%&	�/����
	�	�?�����	
�	�����	��	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO DO PROGRAMA�8���	&
�?����	��D0
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88 TNC 124

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

/

� &�����	
�	����*���
�	
�	�����	���	���#�
�


Exemplo de programa: ciclo �7.0 SEQUÊNCIAS DE FUROS

&���
��


	S	
�	�Y	����		➀	6 POSX	R	��	��
&���
��


	T	
�	�Y	����	�➀	6 POSY	R	�(	��
Q�
���


�	
�	�����	���	�


	���
6	B.QUANT6 !
g�#���	�����
����*���
�	
�	�����	�	��/�	S	ÂNG	6 �2�

Q�
���


�	
�	���
�	QUANT.FIL	6 �
����E���
	�����	���
�	DIST.FIL	6 ��	��

Indicações para os furos

+	�
����	

	�'#0	�(	���*	�������
�'

�	������
����	�
�
	�	�����	1.0 furar em profundidade
+����
	
�	��#��
��
		ALTURA	6 X	(�	��
����E���
	
�	��#��
��
	DIST�6 �	��
&���
��


	


������?���	

	���
	SUPERF6 �	��
;�����
�


�	
�	����		PROF	6 W	�(	��
;�����
�


�	
�	�
���	PASSO	6 (	��
$����	
�	�����
	T. ESPERA6 �0(	�
+�
���	F	6 2�	��.���

Exemplo: 3����
����	


��	
�	����*���
�	
�	�����	���	���#�
�


-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��������	���70

���������
�	Definição de Ciclo.

F�	


��	
�	sequências de furos 
����	���	�����
���
��	���	���#�
�
0

s077-093.PM6 16.02.2005, 11:3288



� &�����	
�	���
��	
�	����*���
	
�	�����	�	
�	����
�	���	���#�
�


TNC 124 89

0 ENT1

1 8 ENT

1 2 ENT

3 ENT

4 ENT

1 5

2 0 ENT

ENT

&�����	
�	����*���
�	
�	�����	���	���#�
�


1º furo X ?

3����
����	
	����
��


	S	
�	����	➀ (POS X = 20 mm ).
&������
�	�����
����0

1º furo Y ?

3����
����	��
���


�	
�	furos por cada sequência
( QUANT. F  = 4 ).

3����
����	
	����
��


	T	
�	����	➀	( POS Y = 15 mm ).
&������
�	�����
����0

Furos por cada sequência ?

Distância de furo ?

3����
����	
���E���
	
�	����	��1��	
	����*���
	
�	�����
( DIST.F = 10 mm ).	&������
�	�����
����0

&������
�	�����
����0
3����
����	ângulo������	�	��/�	S	�	
�	����*���
�	
�	�����	( ÂNGUL =  18o ).

Ângulo ?

&������
�	�����
����0
3����
����	quantidade de sequências ( QUANT. S  = 3 ).

Quantidade de sequências ?

Distância das sequências ?

&������
�	�����
����0
3����
����	distância de sequências  ( DIST.S = 12 mm ).
&������
�	�����
����0

Tipo de furo ?

���������
�	furo ou rosca.
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90 TNC 124

0 BEGIN PGM 50  MM

1 F 9999
2 Z+600
3 TOOL CALL 5 Z

4 S 1000
5 M 3

6 CYCL 1.0 FURAR EM PROF.
7 CYCL 1.1 ALTURA +50
8 CYCL 1.2 DIST     2
9 CYCL 1.3 SUPERF +  0
10 CYCL 1.4 PROF. –15
11 CYCL 1.5 PASSO     5
12 CYCL 1.6 TEMPO E  0.5
13 CYCL 1.7 F  80

14 CYCL 7.0 CICLO DE SEQ.
15 CYCL 7.1 POSX +20
16 CYCL 7.2 POSY +15
17 CYCL 7.3 B.ANZ     4
18 CYCL 7.4 BABST +10
19 CYCL 7.5 WNKL +18
20 CYCL 7.6 R.ANZ     3
21 CYCL 7.7 RABST +12
22 CYCL 7.8 TYP 1:TIEF

23 M 2

24 END PGM 50  MM

� &�����	
�	���
�	���	���#�
�


Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������

���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

2
���	
������
�������������
��
,-��������������
��������
�����
������������
��
�������
�$��$��������
���@�����
�����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������

2�
(�����	
��
�����
�����������	
������
�����	
������������(���
��
����0
���������(���
����
����������������%�����������
,

���
����� �
��������������%�����������
2�
��
��������
����

2�
��
��������������

*���
�����������
�� �����
����

���
�
��
������

2�
(�����	
��
�����
������������	��	���
������	������
,

���
����3��
��������
����

,

���
����4��
��������
����

=��
�������������
���
������������
����������
�
����0
�����
�������
��
�������
����������
�
>
(��
��
������������
�����������
����
����
�3
=��
���������������
�����������
�
����0
�����
��������������
����������
�
8����������
��
������

2�7�7����������
�����/?9':�7�
������(���
�����2�7�7�
���
(����$

8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������

F	$%&	�/����
	
�	����*���
�	
�	��������	��
�

�	�������
�����	EXECUÇÃO DO PROGRAMA�8���	&
�?����	��D0
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TNC 124 91

Fresar caixas rectangulares num programa

F	$%&	�������	
��1
��
�	�
�/
�	����
�#��
���0	M��*	�<	���	���
�����
����	
�	��
�

�	

	�
�/
	�
�
	���	�	$%&	�
�����	��	��
,�����

�	
��1
���0

Desenvolvimento do ciclo
F	
��������������	
�	�����	�������
@��	���������

�	�
�	��#��
�
�0 �	�0�	�	�020

I:
F	$%&	��A@��������
	
	����
����
	�
	
����
	
�	��#��
��
		�	�	

��#���	
�	��
��	
�	�
����
���	��	����	

	�
�/
	�	��	��/�	


����
����
	�
	
���E���
	
�	��#��
��
		��	0
II:
F	$%&	���
	���	�	
�
���	
�	
���/��
���	
�A	H	�������

������
�


�	
�	
���/��
���		�		0
III:
+	��#����	�	$%&	
��1
��
	
	�
�/
	���	�	
�
���	
�	�
����
���
��1��	�	��
,����	
�������

�	�
	��#��
	8
	>�#0	�02	
�������
	

����
#��	
�	�����������D0
IV:
:������@��	
	
���/��
���	�	�	
��1
���	
�A	��	
��
��
�	

������
�


�		�		�����
���

0	;��	����	�	$%&	�
�	
	����
����

��#����
�	�
�
	�	����	

	�
�/
�	�
	
����
	
�	��#��
��
		�	0

Introduções no ciclo 4.0 CAIXA RECTANGULAR
• +����
	
�	��#��
��
	@	�#� ���	�
• ;������	
1�����
	�
	��
�	�	$%&	��
�	
�����
�	
	����
����
	��

��
��	
�	�
����
���	���	�����	
�	�������0
• ����E���
	
�	��#��
��
	@	��	��	��

F	$%&	
�����
	
	����
����
	��	
�

�����	�'��
�	
��
�	


����
	
�	��#��
��
	
�A	H	
���E���
	
�	��#��
��
0

• ������?���	

	���
		 ����
&���
��


	
1�����
	

	������?���	

	���


• ;�����
�


�	
�	����
#��	@	���� ��������		�
����E���
	�����	
	������?���	

	���
	�	
	1
��	

	�
�/
0

• ;�����
�


�	
�	
���/��
���	@	����
����4�			�
M
���	���	���	�	$%&	
���/��
	
	����
����
0

• +�
���	
�	
���/��
���	@		>
M�����


�	
�	
�����
���	

	����
����
	���	
���/��
���	��
��.���0

• -���	

	�
�/
		S	@	��	4������

-���	

	�
�/
	��	��/�	�������
�	
�	��
��	
�	�
����
���
• -���	

	�
�/
	T	@	��	1��		��

-���	

	�
�/
	��	��/�	�����
'���	
�	��
��	
�	�
����
���
• &����������	�
���
�		S	@	�����������	S			�

&����������	

	�
�/
	�
	
�������	
�	��/�	�������
�0
• &����������	�
���
�		T	@	������������1			�

&����������	

	�
�/
	�
	
�������	
�	��/�	�����
'���0
• +�
���	
�	�
����
���	@	>

M�����


�	
�	
�����
���	

	����
����
	��	��
��	
�
�
����
���	��	8��.���D0

• ��������	�����!
M
���	
�	�����
����	�6	����
#��	���������



8>�#0	�026	�����
�	5��'���D
M
���	
�	�����
����		�6	����
#��	���������


	8�����
�

���5��'���D

• ����E���
	
�	
�
1

�	@	��	�
���5
����E���
	
�	
�
1

�	��	��
��	
�	�
����
���0

I

Z

A

H

X

II

Z

C
B X

�����3�4� '��(� III ���	�	��
4.0 CAIXA RECTANGULAR

III

MY
R

Y

X

MX

Y

X

�����3�.� '��(� I�����	�	��
4.0 CAIXA RECTANGULAR

�����3�3� '��(� II�����	�	��
4.0 CAIXA RECTANGULAR

s077-093.PM6 16.02.2005, 11:3291



� &�����	
�	���
��	
�	����*���
	
�	�����	�	
�	����
�	���	���#�
�


92 TNC 124

Exemplo: Ciclo  4.0 CAIXA RECTANGULAR
+����
	
�	��#��
��
6 X	2� ��
����E���
	
�	��#��
��
6 � ��
����������	
�	���
6 X	� ��
;�����
�


�	
�	����
#��6 W	�� ��
;
���6 � ��
+�
���	
�	
���/��
���6 2� ��.���
-���	

	�
�/
	S6 (� ��
-���	

	�
�/
	T6 !� ��
&����������	�
���
�	S6 2� ��
&����������	�
���
�	T6  � ��
+�
���	
�	�
����
���6 ��� ��.���
��������6 �6	3JU+"
����E���
	
�	
�
1

�6 �0( ��

Y

X

100 90 10
0

0

70

–20

80

Z

X

–30

0

10
R10

50

40

-�
�	
�	�������
�����6		MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

;
��
�	�
�
	�	��������	����	
�	softkeys./

���������
�	 Definição de ciclo.Def.
ciclo

=/�����6	3����
����	&����		CAIXA RECTANGULAR ���	���#�
�


D i s t â n c i a d e  s e g u r a n ç a ?

3����
����	
	Distância de segurança	8DIST	R	�	��D0
&������
�	
	�����
����0

A l t u r a de se g u r a n ç a ?
3����
����	
	Altura de segurança	8ALTURA	R	2�	��D0
&������
�	
	�����
����08 0 ENT

S u p e r f í c i e  d a p e ç a ?

3����
����	
	����
��


	

	Superficie	

	���
	8SUPERF	R	�	��D0
&������
�	
	�����
����00 ENT

ENT2

3����
����	���	���#�
�
	�	&����	 4.0 CAIXA RECTANGULARFresar
caixas

�

�

�
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TNC 124 93

0 BEGIN PGM 55  MM
1 F 9999
2 Z+600
3 X–100
4 Y–100
5 TOOL CALL 7 Z

6 S800
7 M3

6 CYCL 4.0 CAIXA RECTAN.

7 CYCL 4.1 ALTURA +80
8 CYCL 4.2 DIST     2
9 CYCL 4.3 SUPERF. +  0
10 CYCL 4.4 PROFUND. –20
11 CYCL 4.5 PASSO     7
12 CYCL 4.6 F  80
13 CYCL 4.7 POSX +50
14 CYCL 4.8 POSY    +40
15 CYCL 4.9 LONGIT.X  80
16 CYCL 4.10 LONGIT.Y  60
17 CYCL 4.11 F 100
18 CYCL 4.12 DIRECÇ  0=IGUAL
19 CYCL 4.13 DIST.ACAB. 0.5

23 M 2

24 END PGM 55  MM

Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������
���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

2
���	
������
�������������
��
2
����

���
�
���!��
�

������3
2
����

���
�
���!��
�

������4
,-��������������
��������
�����
�����������������$��$��������
���A�
���
�����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������

2�
(�����	
��
�����
������������	���
�����

������������(���
��
����0
���������(���
����
����������������%�����������
,

���
����� �
��������������%�����������
2�
��
���������������(��
2�
��
��������������

���
�
�������
�����	

)��
�3���������
)��
�4���������
,
������
�
���������3
,
������
�
���������4
���
�
���������
��	

8����(�����
��

�����
����0
���������� ��


2�7�7����������
�����/?9':�7�
������(���
�����2�7�7�
���
(����$

8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������

F	$%&	�/����
		�	�����	4.0 CAIXA RECTANGULAR	��	��
�

�	�������
�����	EXECUÇÃO DO PROGRAMA�8���	&
�?����	��D0
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94 TNC 124

8
Sub-programas e repetições parciais dum programa

$
���	��	��1@���#�
�
�	����	
�	����������	�
���
��	
��
���#�
�
	�����
����@��	�<	��
	���	���	���#�
�
0	%�	���
����
��
��@��	�/����
�	
�A	444	�����0	F�	��1@���#�
�
�
�/����
�@��	���	�?���	��
�����	
�	���#�
�
9	
�	����������
�
���
��	
��	���#�
�
	���	�/����


�	
�����
�����	�'��
�
�����	��
�	
�<�	����
�0

Fixar marcas de programa: Label

F�	��1@���#�
�
�	�	
�	����������	�
���
�	
�	���#�
�


����
�
�@��	���	"
1��	8�
1��6	�
�
��
	��#���
	���	��#�����

K�
��
L�	K�
�
������
���LD0
%�	���#�
�
	
�
����	�
�
	K"
1��L	
	
1����
���
	LBL.

Números Label

U�	"
1��	���	��	�7����	�����	�	�	44	
����
�
	�	��?���	
�	��
��1@���#�
�
	��	
��
	���������	�
���
�	
��	���#�
�
0

Número Label 0

F	"
1��	���	�	�7����	�	
����
�
	������	�	���	
�	��
��1@���#�
�
0

Chamada de Label

F�	��1@���#�
�
�	�	��	���#�
�
�	�
���
��	�5
�
�@��	���	��

��
��	CALL LBL�8�
��6	�
�
��
	��#���
	���	��#�����
	K�5
�
�LD
�
�
	�	���#�
�
0
+	��
��	CALL LBL 0 está proibida !

��1@���#�
�
6
������	
�	��
	��
��	CALL LBL 	�	$%&	�/����
	
�	��#��

	�
��1@���#�
�
	�5
�

�0
:��������	�
���
�	
��	���#�
�
6
F	$%&	������	�	���#�
�
	�
���
�	���	��	�������
	
����	

	��
��
CALL LBL.	h���
�����	���	
	��
��	CALL LBL,�	�����
��
	

��
���


�	
�	����������0

Sobreposição de programas parciais

F�	��1���#�
�
�	�	����������	�
���
��	
��	���#�
�
	�
�1A�
��	K��1������L0
;��	�/������	
	�
����	
��	��1@���#�
�
	��
�@��	�5
�
�
��	�����	��1@���#�
�
0
Quantidade máxima de sobreposições: 8 vezes

�����4� ��'$��(������(
��
���"#���(�
�����

�(���"#��(�
	��������(
��
���

�����4����'$��(������(
��
���"#��(�
����
���<(
��
���
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Y

X

60

50

0

0

4020

40

10

20

8

3

2

1

/

ENT

1 ENT

/

Sub-programa

Exemplo de programa: sub-programa para grupos de furos

=/����
�	��	#����	
�	!	�����	��	��*�	�?����	
���������	

	���
0

����E���
	�����	�����

�	���#�	
��	��/��	S	�	T 		�(	��
;�����
�


�	
�	����	I6 W��	��
&���
��


�	
�	��������
����	
�	�


	#����6
J����	 ➀	6		S	R	��	��		T	R		W��	��
J����	�➁	6		S	R	 �	��		T	R		W��	��
J����	�➂	6		S	R	!�	��		T	R		W��	��

Exemplo:�	>�/
�	��	"
1��	�
�
	��	��1@���#�
�


-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���70

>�/
�	�
��
	
�	���#�
�
	8	LBL�D	�
�
	��	��1@���#�
�
0
F	$%&	������	�	número Label������	�
��	1
�/�0

Número Label ?

+����
�	�	número Label���������

ou  ou
3����
����	8	�D	�	número Label. &������
�	�����
����0
%
	��
��	
���
�	�������
@��	�	"
1��	��/

�6	LBL 1.

&��	�	"
1���	�������
@��	
����
�

�	�	��?���	
�	��	��1@���#�
�
	8��	
�	��
	���������	�
���
�	
��
���#�
�
D0	M��*	�����
��	
�	��
���	�
�
	�	��1@���#�
�
	
�����	

	��
��	LBL.

F	"
1��		�		8	LBL 0�D		
����
�
	sempre�	�	���	
�	��	��1@���#�
�
	b

Exemplo:������
����	�5
�


	
��	��1@���#�
�
	@		CALL LBL

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���7

&5
�
�	�	"
1��0
F	$%&	������	�	7�����	número Label 	���	���	��/

�0
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0 BEGIN PGM 60 MM

1 F 9999
2 Z+20
3 X+20 R0
4 Y+10 R0
5 TOOL CALL 7 Z

6 S 1000
7 M 3

8 CALL LBL 1

9 X+40 R0
10 Y+50 R0
11 CALL LBL 1

12 X+60 R0
13 Y+40 R0
14 CALL LBL 1

15 Z+20
16 M 2

17 LBL 1
18 F 200
19 Z–10
20 Z+2
21 IX+15 RO
22 Z-10
23 Z+2
24 IY-15 RO
25 Z-10
26 Z+2
27 IX-15 RO
28 Z-10
29 F 9999
30 Z+2
31 LBL 0

32 END PGM 60 MM

1 ENT

ENT

2 ��1@���#�
�


Número Label ?

+����
�	número Label ��������0

ou    ou

3����
���� número Label�8�D0	&������
�	�����
����0

%
	��
��	
���
�	
�
����	�	"
1��	�5
�

�6	CALL LBL 1.

+	���#���
	Repetição  REP?��
�
	��	��1@���#�
�
�	���	���	���5��	��#�����

�0
&��	
	����B�C	�������
@��	���	��	�5
���	��	��1@���#�
�
0
������	
�	��
	��
��	CALL LBL	�	�/����
�@��	��	��
�	
�	�������
�����	EXECUÇÃO DE PROGRAMA 
�
��
���	
�	���#�
�
	���	��	�������
�	��	��1@���#�
�
	�����	
	��
��	LBL ���	�	�7����	�5
�

�
�	
	��
��	��#�����	���	LBL 0.
F	��1@���#�
�
	�
�1A�	A	�/����

�	����	�����	��
	���	���	��
	��
��	CALL LBL.

Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������

���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

������������(���
��
,

���
����3��BC�8��
�:���
���➀
,

���
����4��BC�8��
�:���
���➀
,-������������
������������
������$��$���������
���A�
���
�����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
���9':������
����
�
���������������

,-�������
��� .��
(�����BD�������������������������B5�E�<F

,

���
����3��BC�8��
�:���
���➁
,

���
����4��BC�8��
�:���
�� ➁
,-�������
��� .��
(�����BD�������������������������B5�E�<F

,

���
����3��BC�8��
�:���
���➂
,

���
����4��BC�8��
�:���
���➂
,-�������
��� .��
(�����BD�������������������������B5�E�<F

������������(���
��
2�7�7�
���
(������2�7�7����������
������/?9':�7�
������(���
��

'
%��
��
��� .��
(�����B
���
�
���������
��	
�����
���
��� .��
(����
8�����
�BC����
�������(���

)
����
���.����������
��
���
�����.����
�GC����
�������(���

8�����
�GC����
�������(���

)
����
���.����������
��
���
�����.����
�<C����
�������(���

8�����
�<C����
�������(���

)
����
���.����������
��
���
�����.����
�;C����
�������(���

8�����
�;C����
�������(���

)
����
���.����������
��
���
�
�������
�������
����
���	
����������
����

���
�
���!��

)
����
���.����������
��
8����
��� .��
(�����B
8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������
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Y

X

70

0

0

30

55

10

6

40

25

16

1

/

ENT

1 ENT

Repetições parciais de um programa

3����
��@��	��
	���������	�
���
�	
�	���#�
�
		

	����
	����

���	��	�����
��	��	��1@���#�
�
0	F	���	
�	��
	���������	�
���
�

�	���#�
�
	A	
	���������	
�	�5
�


	8��##�#5#D0
%��	��	��/
�	����
���	�	"
1��	�

Indicação da frase CALL LBL numa repetição de programa parcial

%�	����	���'�	�0�/0	CALL LBL  1  REP  10  /  10 .

F�	
���	�7�����	���	
	���5
	��
������
�	��
��
�	���	��	��
�
	
�
��
	���������	
�	��	���#�
�
	�
���
�0
F	�7����	em frente�	

	1
��
	��
������
�	A	�	�
���	�����
���
�
�
�
	
	��
���


�	
�	����������0
F	�7����	por trás	

	�1
��
	��
������
�	��
��
�	
��
���	

�/�������		
	��
���


�	

�	����������	
��

	���	�
���0

Exemplo de programa: repetição dum programa parcial para uma

Exemplo de programa: sequência de furos

;�����
�


�	
�	����		Z @	�(	��
����E���
	
��	�����6 ��	��
+,����6 �
�
����	
�	��/�	S
&���
��


�	
�
��������	����	�➀		6 S	R	�(	��

T	R	��	��
Q�
���


�	
�	�����6 (

���	
��6	>�/
�	"
1��	�
�
	��
	���������	
��	���#�
�
	�
���
�

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���70

Número Label ?

>�/
�	�
��
	
�	���#�
�
 ( LBL )	�
�
	��
	���������	
�	���#�
�
	�
���
�0
F	$%&	������	�	número Label �����	�
��	1
�/�0

+�	��
���	
�	���#�
�
	�
�
	
	���������	
��	���#�
�
	�
���
�	�����
����@��	
�<�	
	��
��	LBL.

+����
�	�	número Label ��������

3����
����		�	número Label  8	�D0	&������
�	�����
����0
%
	��
��	
���
�	�������
@��	�	"
1��	��/

�6	LBL 1.

�� ���
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0 BEGIN PGM 70 MM

1 F 9999
2 Z+20
3 TOOL CALL 9 Z

4 S 1800
5 M 3

6 X+30 R0
7 Y+10 R0

8 LBL 1
9 F 150
10 Z-12
11 IX+16 R0
12 F 9999
13 Z+2
14 IX-16 R0
15 IY+15 R0
16 CALL LBL 1 REP 4 / 4

17 Z+20
18 M 2
19 END PGM 70 MM

/

4 ENT

1 ENT

ENT

2 :���������	�
���
��	
�	��	���#�
�


Exemplo: 3����
����	��
	���������	
��	���#�
�
	�
���
�	@	CALL LBL

>��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���7

&5
�
�	�	"
1��0
F	$%&	������	�	7�����	número Label 	���	���	��/

�0

Número Label ?

+����
�	�	número Label���������

ou ou

3����
����	��
���


�	
�	repetições�8!D
&������
�	�����
����0

3����
����		�	número Label 	8	�D0	&������
�	�����
����0
%
	��
��	
���
�	�������
@��	�	"
1��	�5
�

�6 CALL LBL 1.

Repetição  REP ?

������	
��
	��
��	CALL LBL �������@��	��	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO DO PROGRAMA

�	��
���	
�	���#�
�
	���	��	�������
�	���	entre�	
	��
��	LBL
���
�
�
�����	
�������	H	�5
�



e	
	��
�� CALL LBL.

Q�
�
�	��	���#�
�
�	
�	�����������	�	���#�
�
	�
���
�	A	�/����

�	��
		���0

Frases de programa

'
%��
������
(������
1���
������
(��������
���������������

���
�
�������
�������
����

���
�
���!��

������������(���
��
,-��������
������������
������$��$��������
���H�����

����������
���6$
7
���"�������������
��
8������
�����(������
����
�
���������������

,

���
����3���2
���	
��������(�����!���
,

���
����4��2
���	
��������(�����!���

'
%��
��
���
(�������������B
���
�
���������
��	
�����
������������	
��
���
(������������
���
�����.����
����

8����
)
����
���.����������
��
���
�
�������
�������
����
���	
������

7������������
�������
���
(�������������B

������������(���
��
2��������������
���������(���
������(���
�����������
���
(����$
8����
���
(������
1���
��
���
(��������
���������������
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ANOTAÇÕES
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9 Transmissão de dados externa

100 TNC 124

=�����
	
�	�����	�	
�	��#
���	
�	$%&	
	�����A�����0
M��	�'#��
	��(	�	�
��
�	�A�����	
�	$%&	��!

9
Transmissão de dados externa

&��	
	����
	
�	�������
���	
�	


��	�/����
	M0�!	
�	$%&	��!	��
�@���
�0�/0	������
�	
	���


�	
�	
��������	>=	!��	��	��	;&	����	���<��
	�/����
0

+�����
�@��	��	
��������	���#�
�
��	�
1��
�	
�	����
����
�	�	�
1��
�	
�
������	
�	�����*���
	��	��
�
�	������'����	�����
����@��	����
	���	��	$%&0

Função Softkey/tecla

5

Introdução de programas no TNC

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

���������
� gestão de programas.

���������
�	&������
���	EXTERNA

Número de dados ?

3����
����	Número de programa,	�0�/0	(0

���������
�	
�
���5�	�/�����	8���


�	
�	
��������	��	;&	���	��������	
�
��
��������	$%&0=S=	

	G=3�=%G+3%6	3����
����	>=.	;&	���	$%&0=S=6	=S$	D0

$�
�������	�	���#�
�
	�
�
	�	$%&0
%�	����	
�	$%&	
�
����	
	����
#��	Introduzir dados: .

��	��
�������	programas a partir de um PC	�
�
	�	$%&	83����
����	=S$D�
�	;&	���	���	enviar	��	���#�
�
�0

M���
���
�	��	���#�
�
�
�������

��	��	$%&

M���
���
�	��	���#�
�
�
�������

��	�
	>=

&����
�	 >=@=S$
3�
��
�	 ������	 ���#�
�
�

3����������	
	��
��������	
�	


��

Funções na transmissão de dados

���������	
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9 Transmissão de dados externa
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Saída de programas do TNC

Exemplo: retirar um programa do TNC

-�
�	
�	�������
�����6	MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DO PROGRAMA

/

1 0

���������
�	gestão de programas.

���������
�	�������
���	EXTERNA

;'#��
	
�	���7	�
�
	SAÍDA EXTERNA.

Número de arquivo ?

3����
����	Número de programa,	�0�/0	��0

���������
�	
��
���5�	�/�����6	���


�	
�	
��������	��	;&	���	����N
��

�	��
��������		$%&0=S=	

	G=3�=%G+3%6	3����
����	>=.	;&	���	$%&0=S=
��	���������
6	3����
����		=S$	D0

$�
�������	���#�
�
	���	�	�7����	��	�
�
	�	
�
���5�	�/�����0
%�	����	
�	$%&	
�
����	
	����
#��	�����
�	
������0

CUIDADO  !

��	�
	���<��
	
�	


��	�/����
	,'	5�����
��	���#�
�
	���	�	�����	�7�����	���	���


����

�	���	���	


�	
����	b

Transmitir todos os programas da memória do TNC

��	������	�����
�	��
��	��	���#�
�
�	

	���<��
	
�	$%&6

➤ ;���
	
	����B�C	retirar todos.
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9 Transmissão de dados externa
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Transmissão de tabela de ferramentas e de tabela de pontos de referência

-�
�	
�	�������
�����6	H	�����5


1 ���������
�	�
�E������	
�	������

��0���

ou
���������
� tabela de ferramentas
��	tabela de pontos de referência.

/ >��5�
�	�
�
	�	��#��
�	���7	
�	����B�C�0

1

Número de arquivo ?

3����
����	Número da tabela de ferramentas
ou da tabela de pontos de referência.2

ou 3����
�	�����
����	
�	


��	��	�
?

	
�	


��
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10
Execução de programas

F�	���#�
�
�	�/����
�@��	��	��
�	
�	�������
�����
EXECUÇÃO DO PROGRAMA.
&��	�	$%&	5'	
�
�	�����1���


��	
�	�/����
�	���#�
�
�6

Frase a frase

&��	
	����
	%&	���	������	������	
	��
��	
�	���#�
�
	���	�	$%&	��
��

����	
���
�	�����	
�	
�
�	���5
�	
	��
��,

�0
+������5
@��	��1����
�	frase a frase�	��
�
�	��	�/����
	��	���#�
�

���
	�������
	���0

Na totalidade

F	$%&	�/����
	
�	��
���	
�	���#�
�
	
����
���
�����	��
	
�<�	����
	
�A
���	����������
�	��	
�A	��	��������	
	�/������	
�	���#�
�
0
M��*	������
	na totalidade	������	���	������	�/����
�	��	���#�
�

���	������������0

Posicionamento prévio da ferramenta

Antes�

	�/������	
�	���#�
�
�	���*	���	���	��A@��������
�	
	����
����


�	��
�	
	����	
��
���	
	
���/��
���	
�	��������	�����	
�	���������	���

	����
����
	���	
	���
	��	

��������0
F	��������
�����	��A���	�
�
�	����
@��	���
	
�	��������	���#�
�

��	��	������#
@
�����	

	��
	

	����
����
	�
	
���/��
���	
�	��������	�����	
�	��������0

Sequência na aproximação da posição prévia para maquinações de fresado

➤ $���
�	�	�����
����	����
����
	�
	
����
	
�	��#��
��
0
➤ ������
�	
	����
����
		S	�	T	8��/�	
�	����
����
	ID

�
�
	����
��


�	

	�������	��A��
0
➤ ������
�	
	����
����
	�
�
	
	������
�


�	
�	��
1
�5�0

Preparação

➤ +,����	
	���
	�
	���
	

	�'����
0
➤ ����������	�	�����	
�	�����*���
	������
�
�

8���	^��������	
�	�����	
�	�����*���
^D0
➤ >�/�	�	�����	
�	�����*���
	

	���
0
➤ ����������	�	���#�
�
	
	�/����
�	���	�,*����'��.��*�


Modificação do avanço F e das rotações S da ferramenta durante

o desenvolvimento do programa

&��	��	1�����	���
�����	
��	�������<������	
�	$%&�	���*	��
��	
��
���
�	
��������������	
�	���#�
�
�	�����
����	
�����
�����	�	
�
���	>	�	
�
���
����	�	

	����
����
	
�	�	
	�(�_	
�	�
���	���#�
�

�0

+�#���	$%&�	não têm	�	�������<�����

�	���
����	

	����
����
0
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10 Execução de programas
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Visualização de funções

Função Softkey/tecla

���������
�	�
�
	���
�
��
��	
�	��?���	
�	���#�
�


���������
�	�
�
	1
�/��
��
��	
�	��?���	
�	���#�
�


���������
�	��
��	
�	��?���
���	�7����	
�	��
��0

;
�
�	����������	

	�'����
9
3����������	
��������������	
�	���#�
�


3����������	�/������	
�	���#�
�


NC
0

GOTO

3����
����	


��	

	����
����


Frase a frase :
�
��
�	��
���	
�	���#�
�


NC

Frase a frase
-�
�	
�	�������
�����6			EXECUÇÃO DO PROGRAMA

;�
��	����
���

Q�
�
�	��	�*	��	����	
�	����
EXECUÇÃO DE PROGRAMA FRASE A FRASE:	���������
�	frase a frase

;
�

�


	��
��6

;
�
	�


	��
��	
�	���#�
�
6	��������
�0

&5
�
�	
�	��
���	
�	���#�
�
	���	
	����
	NC - I��
��
�	�����
��
���	������'���	
�A	������
�	
	�
����
���0

Saltar frases de programa

%�	��
�	
�	�������
�����	EXECUÇÃO DE PROGRAMA
FRASE A FRASE	�	$%&	��
�	�
��
�	��
���	
�	���#�
�
0

�
���	
�	��
���	
�	���#�
�
6
➤ ;�����	
	����B�C	próx. frase.

��������	��	��/��	

	�'����
	directamente	�
�
	
	�������	���
A	��
��


	����	
���
�	8�	$%&	�����
��
	��	��������
������
���������
��	

�	��
���	�
��


�D6
➤ ;�����	
	����
	NC-I.
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NC

Na totalidade

F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��	���*	��
��'
������
�	��	���	
	������	na totalidade���	���	$%&0

-�
�	
�	�������
�����6			EXECUÇÃO DO PROGRAMA

;�
��	����
���

Q�
�
�	��	�*	��	����	
�	����	EXECUÇÃO DE PROGRAMA NA TOTALIDADE:
seleccionar na totalidade.

;�������
�0

Q�
�
�	
	�������	���#�
�


	A	
��
��


�	�	$%&	�
����
	
����
���
�����

	��
��	
�	���#�
�
	��#�����0

Interrupção do programa

;
�
�	�	
��������������	
�	���#�
�
��mas não interromper:

➤ ;�����	
	����
	NC-0.

Continuar	
�<�	
	�
�
#��6
➤ ;�����	
	����
	NC-I.

;
�
�	�	
��������������	
�	���#�
�
���interromper:

➤ ;�����	
	����
	NC-0.
➤ %�	���7	�������
@��	
	����B�C�STOP-INTERN.
➤ ;�����	
	����B�C	STOP-INTERN.

Voltar a iniciar o desenvolvimento do programa após STOP

Q�
�
�	�	$%&	
��
��
	��
	��
��	STOP	���	���#�
�
	
�	�
����
����
���	����������	�	
��������������	
�	���#�
�
0

3����
�	
�	����	�	
��������������	
�	���#�
�
6
➤ ;�����	
	����
 NC - I.
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ANOTAÇÕES
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INFO

INFO

11
Cálculo de dados de corte, cronómetro e calculadora: a função INFO

������	
�	���	�����
�	
	����
	3%>F�	���*	��
�	������
�	
�	��#������	�������6

� Dados de corte

� &
����
�	���
����	

	����
����
	
	�
����	
�	�
��	

	����
����
	�	������


�	
�	�����9
� &
����
�	
�
���	
	�
����		

�	���
����	

	����
����
�	��
���


�	
�	�
�
�5
�
� 

	����
����
	�	��������
	�������

	
�	
�
�
	���	�����0

� Cronómetro

� Funções da calculadora

� F���
����	
�	�'�����		X�	@�/�	i
� >������	���#����A����
�	����	����	�
�	8�'�����	���
�#��
�D9
� >������	+����	���#����A����
�9
� >�����	
�	�
��	�	�
��	��

�


9
� &'�����	
����
�
� %7����	π	8	R	���!000D0

Selecção da função INFO

���������
�	�������	3%>F0

&
����
�	dados da ferramenta

�
�
	
	�
����
���	
�	����
#��

�� ���

���������
�	cronómetro.

�� ���

���������
�	Funções da calculadora
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INFO

+����
�	�����
�����	�	�������
�	
�'��#�

"��5
	
�	�����
����	
�������

"��5
	
�	�����
����	��#�����

Função Softkey/tecla

ENT

Dados de corte: cálculo das rotações S da ferramenta e do avanço F

F	$%&	�
����
	
�	���
����	�	

	����
����
	�	�	
�
���	>0	��	���*
�������
�	��
	�����
����	���	=%$�	�	$%&	������	
����
���
�����

	�����
����	��#�����0

Valores de introdução

�
�
	�	�'�����	

�	���
����	�	

	����
����
	��	U	.	���6
�
��	:	

	����
����
		��	��	�
������


�	
�	�����	M	��	��	.	���

�
�
	�	�'�����	
�	
�
���	>	��	��	.	���6
���
����	�	

	����
����
	��	U	.	����
��
���


�	�	
�	�
�
�5
�		

	����
����
	�
��������
	�������

	
	
�	
�
�
�		��	��	���	�
�
�5
0

;
�
	�	�'�����	
�	
�
����	�	$%&	������	
����
���
�����	
�	���
����	�
����


�0
%�	���
����	���*	��
�	�����
����	�
�1A�	��	�����	�
���0

Visualização de funções

Exemplo: introduzir raio da ferramenta

%��	��
�	
�	�������
�����	��
������	���	
	������	3%>F�	���������
�	dados da ferramenta
���������




8 ENT

Raio da ferramenta ?

3����
����	�
��	

	����
����
	8	2	��	D
�	
����
�	�
	�
�/��5
	���	��'�	

�	����
�	
�	�����5��������	8	:	D0

s107-110.PM6 16.02.2005, 11:32108



11 Calculo de dados de corte, cronómetro e calculadora: a função INFO

TNC 124 109

INFO

Cronómetro

F	����<�����	��
��
	5��
�	8	5	D�	�������	8	j	D�	��#��
��	8jP	D
�	����A���
�	
�	��#��
�0
=���	���<#��	�������
	�
�1A�	
	�������
�	��	
�	�������	3%>F	�����	����

���	���������


�0	Q�
�
�	5'	��
	�����������	
�	������	8
����#
�	

	��������D�
�	$%&	�����
	�	���<#��	
	����0

;
�
�	�	�����
�	����<�����

;
�
�	���<#��

;`�	�	����<�����

Função Softkey/tecla

Funções da calculadora

%�	$%&	
�	�������	

	�
����

��
	�����	�����

�	��	��*�	���7�0
&'������	1'�����	8��������	���7D
$��#��������
	8��#��
�	���7D
>�����	
�	�
���	�
��	��

�


	�	�'�����	
����
�	�
�7����		π	8��������	���7D

M��*	��
�	�����
�	��	���7�	���	
�	����
�	K���5
�L0
F	$%&	��
��
	
����
���
������	�
�
	�


	����
���	
�	�'������
��	�/�����

�	�����
����0

Aceitação do valor de cálculo

$
�1A�	��
�
�	���*	����
	
	���������
�	
	������	
�	�
����

��
�
�	������

�	
�	��	�'�����	����
����	�
	���5
	
�	�����
�����0
M��*	��
�	
�����	
����
�	
�����
�����	���	���#�
�
	�	�
���	
�
�'�����	�	�0�/0	����	�������	�����
�0

Lógica de introdução

=�	�'������	���	dois �
�����	8�0	�/0	���
�	��1��
����D6
3����
��
	�	��������	�
���0
+�����	�	�
���6	����
	=%$0
3����
��
	�	��#��
�	�
���0
;���
	
	�������	�
�
	
	����
���	
�	�'�����0
F	$%&	��
��
	�	������

�	

	����
���	
�	�'�����	�
	���
	
�	�����
�����	��	����0

=�	�'������	���	um	�
���	8�0�/0	�����	�'�����	
����
�D6
3����
��
	�	�
���0
;���
	
	�������	�
�
	
	����
���	
�	�'�����0
F	$%&	��
��
	�	������

�	

	����
���	
�	�'�����	�
	���
	
�	�����
�����	��	����0

Exemplo:�M��*	��'	�������
�	��	�/�����	�
	��</��
	�'#��
0
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INFO

3 ENT

4

2 ENT

6

1

1 4

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

3����
����	�	��������	�
���	
�	��������	�
�*�����6	�9	�������
�	�����
����0
%�	����	
�
����	
	��
��
����67
333


3����
����	�	��#��
�	�
���	
�	��������	�
�*�����6	!6
�
,���
�	�	��#��
�	�
���	���	�	��������	�
���6	/0	�������
�	�����
����0
%�	����	
�
����	
	��
��
����689
333


3����
����	�	��������	�
���	
�	��������	�
�*�����6	�!6
�
,���
�	�	��������	�
���	���	
	��
��
���	��0���6	X0
%�	����	
�
����	
	��
��
����692
333


3����
����	�	��������	�
���	
�	��#��
�	�
�*�����6	�9	�������
�	�����
����0
F	��������	�'�����	���
	
�����	
����
���
�����	������

�	b
%�	����	
�
����	
	��
��
����69
333


3����
����	�	��#��
�	�
���	
�	��#��
�	�
�*�����6	 
�
,���
�	�	��#��
�	�
���	���	�	��������	�
���6/0
%�	����	
�
����	
	��
��
����689
333


>��5
�	�	��#��
�	�
�*�����	�

�	�����	�����	,���
�	
�	��������	�'�����6	i0
%�	����	
�
����	
	��
��
����6�9
333

3����
����	�	��������	�
���	
�	��#��
�	�
�*�����6	�
�
,���
�	�	��������	�
���	���	
	��
��
���	��0���6	X0
%�	����	
�
����	
	��
��
����687
333
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Parâmetros do utilizador: a função MOD

F�		parâmetros do utilizador����	��	�
�E������

�	�������
�����	���	���*	��
�	��
����
�	��
�
�	��
1
�5

���	�	$%&	���	���	���	�����
����	�	�7����	
�	�<
�#�0
F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��
��	��	�
�E������

�	�������
�����	
	���	���*	���	
�����	�	����	��	
�����1���
��	���70

Selecção de parâmetros do utilizador

;���
	
	����
	-F�0
F�		�
�E������	
�	������

��	
�
�����	��	����0
>��5���	�
�
	�	���7	���	�	�
�E�����	
�	������

��	������
�
�0
;���
	
	�������		�
�
	��	�
�E������	
�	������

��0

Saída de parâmetros do utilizador

;���
	
	����
	-F�0

Introdução de parâmetros do utilizador

Comutação dos parâmetros do utilizador

+�#���	
�����	�
�E������	�����
�@��	
�����
�����	���	

����B�C6	�
��
@��	�
�
	��	�����	���

�0

Exemplo: modificar��
�E������	�
�
	
	���


�	
�	��
�



;���
	
	����
	-F�0
>��5���	�
�
	�	���7	���	
	����B�C	��		��	����#


�

;���
	
	����B�C		��
��


0
+	����B�C	��

	�
�
	�	�����	���

��	�0�/0�	
�	��	�
�

����#


�0
F	���

�	��
��

�	���'	
�����	b

;���
	����
	���	
	����
	-F�0M��*	
�
1��	
����	
	������	-F�0
=��������@��	
	��
����
���	

	���


�	
�	��
�

0

Modificação dos parâmetros do utilizador

�
�
	
�#���	�
�E�������	�����
��
	��	�
�����	���	
����
	���	

����
	=%$

Exemplo:��
�E������	
�	������

��	�
�
	���������	
�	����

������ ����/�
=���
�����������,���
�����	
#
����J5K
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Parâmetros do utilizador do TNC 124

Parâmetro Softkey Introduções/Observações

3�
��
���	
�	������� ���(�
 :=+"�	%F-3%+"�	:=>�	+::0

U��


�	
�	��
�

 �� -�
�

	��	��
���5 -�
�

	��	����#


�	8���5D

-�
�	
�	��
��
��� 
��
�		�	
�A	� ��


�	��/�	
�	���
��� 
��
�		@�2��	
�A	�2��

$
1��
	
�	����
����
� $
1��
	
�	����
�0 =
��
�	�
1��
	
�	����
����
�

M�����


�

�	��
��������	
�	


�� M0�! ����	 ���	�	����	�0!��	)
�

8������


�	
�	)
�
D !	2���	4	 ���	�4	����	�2	!��	)
�


J�'����	
�	&?����� ����
�	8�
���'���
.��������D

�	����� :��
��� �������
J�'����	
�	����*���
 
�

�	����� =����5� ���6	�����5

�	�
	������
�

5��6	�����5

�	�
	5�������
�
���0	X	5��0

+�
��� > +�
���	��	
�����
���	���
>������
�����	�
��
� 
�	����
�	�/����
�	
�	
�������

"?�#�
	
�	
�'��#� "?�#0	%& +����� 3�#�*�

"?�#�
	
�	
�'��#�	;"& "?�#0	;"& +����� 3�#�*�

;��������	
�	���� +���
���	

	��������� 
��
�	(	
�A	42	Z���[

����#

�	R	44

%7����	
�	�5
�� -�
����
�	�
�E������	
�	�������
�����
���	���	���	�
�E������	
�	������

��

+���

�� +���

��	000 >�����	
����
����	

	�'����
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13
Tabelas, índices e diagramas

=���	�
�?����	����A�	������
���	
	���	���*	�
�	��������	���	�����*���

��	���	��
1
�5�	
�'���	���	�	$%&6
� M���
���
���	

�	�������	
�/���
���	8�������	-D�	��A@���#�
�


�	����	$%&0
� M���
���
���	

�	�������	
�/���
���	������
� ��
#�
�
	�
�
	�'�����	
�	
�
���	��	�����	
�	����
�
� 3�����
���	�A����

� M���
���
���	
��	
����<����

Funções auxiliares (funções M)

Funções auxiliares (funções M) pré-programadas

� &��	
�	�������	
�/���
���	�	$%&	���
�

	��1����
�6
� :����#��
���	8"3J+:.�=�"3J+:D
� :��
���	

	����
����
	8"3J+:.�=�"3J+:.	
�������	

	���
���D
� ���������������	
�	���#�
�

� $���
	

	����
����


F	�
1���
���	

	�'����
	���
1�����	��
��	
�	�������

�/���
���	-	���	���*	��
�	������
�	��	���	$%&	1��
����	
�	�������	�����?���
�	
�	�
1���
���0

Número M Função auxiliar standard

-�� ;+:+:	���#�
�
�	;+:+:	����
����
�		�=�"3J+:	�����#��
���

-�� ;+:+:	���#�
�
�	;+:+:	����
����
�		�=�"3J+:	�����#��
���
:�#�����	�
�
	��
��	�

-�� >���
����
	"3J+�+�	���
���	��	�����
�	
��	���������	
�	���<#��

-F! >���
����
	"3J+�+�	���
���	�����'��
	
�	�����
�	
��	���������	
�	���<#��

-�( ;+:+:	����
����


-� $���
	
�	����
����
�	;+:+:	
��������������	
�	���#�
�
�	;+:+:	����
����


-�2 "3J+:	�����#��
���

-�4 �=�"3J+:	�����#��
���

-�� >���
����
	"3J+�+�	���
���	��	�����
�	
��	���������	
�	���<#���	�����#��
���	"3J+�F

-�! >���
����
	"3J+�+�	���
���	�����'��
	
�	�����
�	
��	���������	
�	���<#���
�����#��
���	"3J+�F

-�� ;+:+:	
��������������	
�	���#�
�
�	;+:+:	����
����
�	�=�"3J+:	�����#��
����
:�#�����	�
�
	��
��	�
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�� >������	
�/���
���	8�������	-D

Freie Zusatz-Funktionen

�����	Bk����	���	
����	I��
��@>��B������	�����
#��0

-�� -(�

-�� -(�

-�� -(�

-�� -(�

-�� -(!

-�( -((

-� -( 

-�� -(�

-�2 -(2

-�4 -(4

-�� - �

-�� - �

-�� - �

-�� - �

-�! - !

-�( - (

-� -  

-�� - �

-�2 - 2

-�4 - 4

-�� -��

-�� -��

-�� -��

-�! -��

-�( -�!

-� -�(

-�� -� 

-�2 -��

-�4 -�2

-!� -�4

-!� -2�

-!� -2�

-!� -2�

-!! -2�

-!( -2!

-! -2(

-!� -2 

-!2 -2�

-!4 -22

-24

Funções auxiliares do fabricante

F	�
1���
���	������
@�	��1��	
�	�������	
�/���
���	H�	��
��	���	
���1���	��
	������0
%
	�
1��
	
�������


	����
	�'#��
�	���*	��
�	��#���
�	���
�	�������	
�/���
���0

Número M        Função auxiliar livre Número M        Função auxiliar livre
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Distribuição de conectores e cabos para as conexões de dados externas

F	��������	�
�
	��
���������	
�	


��	/��	���'	��
��������


�	���	
	����
	M�=	�� ��(0220

Conexão de aparelhos externos

+	
�����1�����	
�	����������	���	
�
���5�	�/�����	��
�	���	�����	
��������


	
�����1�����	���	
�
���5�	G=3�=%G+3%0
�����
�	
�	
�
���5�	�	
�	����	
�	��
��������0

Id.-Nr. 274 545 01

HEIDENHAIN

Standard-Kabel

3 m

Id.-Nr. 286 998..

HEIDENHAIN

Verbindungs-Kabel

max. 17 m

Id.-Nr. 239 758 01

V.24-Adapter BlockExternes

GerŠt

z.B. FE

 
TXD
RXD
DSR
GND
DTR
CTS
RTS

Transmit Data
Receive Data
Data Set Ready
Signal Ground
Data Terminal Ready
Clear To Send
Request To Send

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

1
2
3
4
5
6
7
8
9

ge
gn
rs
gr
br
rt

bl

ws/br
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

gn
ge
gr
rs
bl
rt

br

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

GND
TXD
RXD
RTS
CTS
DSR
GND

DTR

ws/br ws/br

X21

TNC

HEIDENHAIN Geräte
HEIDENHAIN

connecting cable

max. 17 m

HEIDENHAIN

standard cable

3 m

V.24-Adapter Block X21

TNC

External

unit

e.g. FE

HEIDENHAIN devices
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Diagrama para a maquinação de peças
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	����
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���	>	8���	�
�?����	��D0

Avanço F na roscagem

>	R	�	•  �   Z��.���[

>6 
�
���		Z��.���[
�6 
������	
�	����
#��	Z��[
�6 ���
����	ZU.���[

Exemplo: calcular avanço F na roscagem

�	R	�	��.U
�	R	(��	U.���
>	R	���	��.���	8
�	
�
#�
�
	>	R	���	��.���D

+������	�	Z��.U[

 :��
����	�	

	����
����
	ZU.���[
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20 2512 15
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m
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/m
in]

12
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15
0

20
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1.2

1.5

2

F 12
F 15

F 20

25
0

30
0

40
0

50
0

2.5

3

4

5
F 30

F 40

F 25 [m
m

/m
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F 50 [m
m

/m
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60
0

70
0

80
0

90
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10
00

6

7

8
9

12
00

15
00

20
00

25
00

30
00

40
00
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00

60
00
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00
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00

90
00

10
 0

00

F 100 [m
m

/m
in]

F 60
F 70

F 80
F 90

F 120
F 150

F 200
F 250 [m

m
/m

in]

F 300
F 400

F 500 [m
m

/m
in]

F 600
F 700

F 800
F 900

F 1000 [m
m

/m
in]

F 1200
F 1500

F 2000
F 2500 [m

m
/m

in]

F 3000
F 4000

F 5000
F 6000

F 7000
F 8000

F 9000
F 10 000 [m

m
/m

in]

F 12 000
F 15 000

F 20 000
F 30 000 [m

m
/m

in]

F 25 000
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Breve descrição ,
��
�
��
����(����	
��
���(����������
�����������������
��
��!�;����
��#<����
���

��
���
�������
���	
��
�;$C����
�!��
������&

Introdução dum programa ����
(
�����
�I/'�/+I�'+

Memória de programas GF�2�
(��������������
��	

G�FFF�������������
(����
B�FFF���������
���������
(����

Sistemas de coordenadas ,

���
���������
(������������������
����
�
� �
���
�
���
�����
���

Unidades de medida )�������
�
���
��(���

Resolução ����
��
����
����������������������
�����0����
�
��������
���$���$�F�FF@����
������%
�
���������	

���GF�J�

Resolução máxima
de monitor F�FFB����#F�FFF�@��
��(����&���!�HH�HHH�HHH���

#<�H<A��
��(����&
������F�FFBC���!�HH�HHH�HHHC

Trajecto máximo
de deslocação KL.�BF�FFF���

Avanço máximo <F�FFF���L��


Rotações máximas
da ferramenta HH�HHH�ML��


Quantidade de ferramentas
na tabela de ferramentas HH

Pontos de referência HH

Porta de comunicação
com o exterior N$�G;L7?.G<G.,

Velocidade de transmissão
de dados BBF��B@F��<FF��OFF��B�GFF

G�;FF��;�5FF��H�OFF��BH�GFF��<5�;FF�P���

Programação
de sub-programas
e repetição parcial
de programas ?� .��
(������7������	
����������
���
(����

Ciclos de maquinação 8����������
��
�������
7
������
���� ��������� ����(���
,�����
�������
��
?����
����������
��
8������������������
(�������

Temperatura ambiente /����
��

���
�
D�������FC�,���!�;@C�,
/�������!�D�������.<FC�,���!�AFC�,

Peso ���
��O�@�Q($

Consumo de energia ���
��GA�R

Informação técnica

Dados do TNC

s113-118.PM6 16.02.2005, 11:32117



13 Tabelas, indices e diagramas

118 TNC 124

Acessórios

HR 130

HR 410
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���	
�	���#�
�
D�
�( 	
�������

Versão

Porta de comunicação

com o exterior

Velocidade

de transmissão de dados

Drives

Tipo de disquete

Memória

Unidade de disquetes FE 401

Volante electrónico

M��
���	
�	��1����

M��
���	����'���	���	����
�	
�	�������
���
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Parâmetros do utilizador .................. 111
PARAR UM PROGRAMA ................ 117
PASSO ............................................... 79
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Plano principal ................................... 33
Polegada ............................................ 21
Ponto de referência

absoluto .................................. 12
relativo .................................... 12

Ponto de referência ............................ 14
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com o exterior .................................. 117
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aproximar ................................ 41
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calcular ................................. 107
no programa ........................... 66

Rotações da ferramenta
potenciómetro ...................24, 40

S
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Etapa do programa

Modo de funcionamento: MEMORIZAÇÃO/EDIÇÃO DUM PROGRAMA

1 Criar ou seleccionar um programa

Introduções: Número do programa
Unidade de medida no programa

2 Definição de ferramenta(s)

Introduções: Número de ferramenta
Eixo de ferramenta

em separado: Rotações da ferramenta

3 Troca de ferramenta

Introduções: Coordenadas da posição de troca
Correcção do raio

em separado: Avanço (marcha rápida) e
função auxiliar (troca de ferramenta)

4 Aproximação da posição inicial

Introduções: Coordenadas da posição inicial
Correcção do raio (R0)

em separado: Avanço (andamento rápido) e
Função auxiliar (ferramenta LIGADA,
movimento para a direita)

5 Deslocação da ferramenta para a

(primeira) profundidade de trabalho

Introduções: Coordenada da (primeira) profundidade
Avanço (andamento rápido)

6 Aproximação do primeiro ponto do contorno

Introduções: Coordenadas do primeiro ponto do contorno
Correcção do raio para maquinação

em separado: Avanço de maquinação

7 Maquinação até ao último ponto do contorno

Introduções: Introdução de todas as medidas
necessárias para cada elemento do  contorno

8 Aproximação da posição final

Introduções: Coordenadas da posição final
Correcção do raio (R0)

em separado: Função auxiliar (Ferramenta PARADA)

9 Libertação da ferramenta

Introduções: Coordenadas sobre a peça
em separado: Avanço (andamento rápido) e

Função auxiliar (final do programa)

10 Final do programa
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