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Elementos de operacao do comando

Funcao

Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.

Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",

Pagina 437

Elementos de comando no ecra

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

funcionamento da méaquina, o modo
de funcionamento de programacéao
e um terceiro desktop.

D Softkeys: selecionar a fungéo no
ecra

i } [ > } [ A } Comutagéo de barras de softkeys

Modos de funcionamento da maquina

Tecla Funcao

Funcionamento manual

\olante eletrénico

Posicionamento com introdugao
manual

Execucao do programa bloco a
bloco

Y| & (@ el B

Execucao continua do programa

Modos de funcionamento de programacao

Tecla Funcao
Programacéao
Teste do programa
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Elementos de operacao do comando

Introduzir e editar eixos de coordenadas
e algarismos

Tecla Funcao

- Selecionar eixos de coordenadas
ou introduzi-los no programa NC

n n Algarismos

Inverter separador decimal / sinal

N E

Introducao de coordenadas
polares /
Valores incrementais

Programacéo de parametros Q /
Estado de paréametros Q

Aceitar posicao real

) Passar perguntas de dialogo e
- apagar palavras
Nt Finalizar a introducéo e continuar o
didlogo
END Fechar o bloco NC, finalizar a intro-
ducéao
Restaurar introducoes ou eliminar

mensagem de erro

DEL Interromper o dialogo, apagar
programa parcial

Indicacoes sobre as ferramentas

Tecla Funcao
Definir dados de ferramenta no

programa NC

Chamar dados da ferramenta



Gerir programas NC e ficheiros,
funcoes do comando

Tecla

PGM
MGT

Funcao

Selecionar e eliminar programas NC
ou ficheiros, transmissao externa de
dados

PGM
CALL

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

Selecionar a fungdo MOD

HELP

Visualizar textos de ajuda em caso
de mensagens de erro do NC,
chamar o TNCguide

Visualizar todas as mensagens de
erro em espera

CALC

Mostrar a calculadora

Ciclos, subprogramas e
repeticoes parciais dum programa

Tecla Funcao
Definir ciclos de apalpacao

cycL cycL Definir e chamar ciclos
DEF CALL

Introduzir e chamar subprogramas e
SET CALL

repeticoes parciais dum programa

sTop Introduzir paragem do programa
num programa NC

H

Programar movimentos de trajetoria

3
e
o

Funcao

APPR Aproximar/sair do contorno

SPEC
FCT

Visualizar funcdes especiais

i Livre programacao de contornos FK

)| & & (5]

Atualmente sem funcgao

Teclas de navegacao

Tecla

Funcao

Posicionar o cursor

GOTO
m]

Selecionar diretamente blocos NC,
ciclos e funcdes paramétricas

HOME

Navegar até ao inicio do programa
ou até ao inicio da tabela

Navegar até ao fim do programa ou
até ao fim de uma linha da tabela

PG UP

Navegar para cima por paginas

PG DN

Navegar para baixo por paginas

Selecionar o separador seguinte
nos formularios

W B BB EEB

Janela de dialogo ou botédo do ecra
seguinte/anterior

=]
Reta

cc + Ponto central do circulo/Polo para
coordenadas polares

Trajetéria circular em redor dum
ponto central do circulo

cn Trajetdria circular com raio

e Trajetéria circular com ligacéo
tangencial

c Chanfro/arredondamento de esqui-

Craniol :

Potenciometro para o avanco
e a velocidade do mandril

Avanco Rota¢coes do mandril

100 100

sniOﬂ.sn sni%hwsn
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0
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1.1 Sobre este manual

Disposicoes de seguranca
Respeite todas as disposicoes de seguranca nesta documentacao
e na documentacéo do fabricante da sua maquina!

As disposicoes de seguranca alertam para os perigos ao manusear
o software e os aparelhos e dao instrugdes para os evitar. Sao
classificadas segundo a gravidade do perigo e dividem-se nos
seguintes grupos:

APERIGO

Perigo assinala riscos para pessoas. Se as instrucdes para evitar
este risco ndo forem observadas, o perigo causara certamente a
morte ou lesoes corporais graves.

Aviso assinala riscos para pessoas. Se as instrugdes para
evitar este risco nao forem observadas, o perigo causara
provavelmente a morte ou lesées corporais graves.

A CUIDADO

Cuidado assinala riscos para pessoas. Se as instrugdes para
evitar este risco ndo forem observadas, o perigo causara
provavelmente les6es corporais ligeiras.

Aviso assinala riscos para objetos ou dados. Se as instrucoes
para evitar este risco nao forem observadas, o perigo causara
provavelmente um dano material.

Sequéncia de informac6es dentro das disposi¢oes de
segurancga

Todas as disposicoes de seguranca compreendem as quatro
seccoes seguintes:

B A palavra-sinal indica a gravidade do perigo

® Tipo e origem do perigo

= Consequéncias, caso se negligencie o perigo, p. ex., "Nas
maguinagens seguintes existe perigo de colisao"

B Fuga — Medidas para evitar o perigo

Principios basicos | Sobre este manual
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Principios basicos | Sobre este manual

Notas informativas

Respeite as notas informativas neste manual, para uma utilizacdo
sem falhas e eficiente do software.
Neste manual, encontrara as seguintes notas informativas:

O simbolo de informacéo representa uma Dica.

Uma dica fornece informacdes importantes adicionais
ou complementares.

®

Este simbolo recomenda que siga as disposicoes de
seguranca do fabricante da sua méquina. Também
chama a atencéo para funcoes dependentes da
maquina. Os possiveis perigos para o operador e a
maquina estao descritos no manual da maquina.

®

O simbolo do livro remete para uma referéncia cruzada
para documentacdes externas, p. ex., a documentacao
do fabricante da sua maquina ou de terceiros.

Sao desejaveis alteracoes? Encontrou uma gralha?
Esforcamo-nos constantemente por melhorar a nossa

documentacéao para si. Agradecemos a sua ajuda, informando-nos
das suas propostas de alteracdes através do seguinte endereco de

e-mail:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Tipo de comando, Software e Funcoes

Este manual descreve as funcdes de programacéo disponiveis nos
comandos a partir dos seguintes numeros de software NC.

Tipo de comando N.° de software de NC
TNC 620 817600-06
TNC 620 E 817601-06
TNC 620 Posto de programacao 817605-06

A letra E caracteriza a versao de exportacado do comando. As
opcoes de software seguintes nao estao disponiveis ou estao
disponiveis apenas de forma restrita na versdo de exportagao:

®  Advanced Function Set 2 (Opcao #9) limitada a interpolagao de 4
eix0s

Por meio dos parametros da maquina, o fabricante adapta as
capacidades efetivas do comando a respetiva maquina. Por isso,
neste manual descrevem-se também fungdes que nao estdo
disponiveis em todos os comandos.

As funcdes do comando gque nao se encontram disponiveis em
todas as maquinas sao, por exemplo:

= Medicao de ferramentas com o apalpador TT

Para conhecer o efetivo alcance funcional da sua maquina, entre
em contacto com o fabricante da maquina.

Muitos fabricantes de maquinas e a HEIDENHAIN oferecem
cursos de programacao para os comandos HEIDENHAIN. Para
se familiarizar exaustivamente com as fungdes do comando, é
recomendavel participar nesses cursos.

@ Manual do Utilizador Programacao de Ciclos:

Todas as fungdes de ciclos (ciclos de apalpacéo e
ciclos de maquinagem) estao descritas no Manual

do Utilizador Programacao de Ciclos. Se necessitar
deste manual do utilizador, agradecemos que se dirija a
HEIDENHAIN.

ID: 1096886-xx

@ Manual do Utilizador Preparar, testar e executar
programas NC:

Todos os conteludos sobre como preparar a maquina

e testar e executar os respetivos programas NC estao
descritos no Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC. Se necessitar deste manual
do utilizador, agradecemos que se dirija a HEIDENHAIN.
ID: 1263172-xx
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Opcoes de software

O TNC 620 dispoe de diversas opgdes de software que podem ser ativadas pelo fabricante da maquina. Cada

opcao é de ativacao independente e contém, respetivamente, as seguintes funcoes:

Additional Axis (Opcao #0 e Opcao #1)

Eixos adicionais Ciclos de regulacao adicionais 1 e 2

Advanced Function Set 1 (Opcao #8)

Grupo de fun¢oes avancadas 1 Maquinagem de mesa rotativa

Contornos sobre o desenvolvimento de um cilindro
Avango em mm/min

Conversoes de coordenadas:
Inclinacao do plano de maquinagem

Advanced Function Set 2 (Opcao #9)

Grupo de fun¢oes avancadas 2 Maquinagem 3D:

Sujeito a autorizacao de exportacdo L

Correcéo da ferramenta 3D por meio de vetores normais de
superficie

Modificagao de posicao da cabega basculante com o volante
eletrénico durante a execucédo do programa;

a posicao da extremidade da ferramenta permanece inalterada
(TCPM = Tool Center Point Management)

Manter a ferramenta perpendicular ao contorno

Correcéo do raio da ferramenta perpendicular a direcdo da
ferramenta

Deslocagao manual no sistema de eixos da ferramenta ativa

Interpolacao:
Reta em > 4 eixos (sujeito a autorizacao de exportacao)

Funcoes Apalpador (Opcao #17)

Funcoes de apalpacao Ciclos de apalpacao:

HEIDENHAIN DNC (Opcao #18)

Comunicagao com aplicacoes PC externas através de componentes

Compensar a inclinacdo da ferramenta em funcionamento
automatico

Ponto de referéncia no modo de funcionamento Modo de operacao

manual

Definir ponto de referéncia em funcionamento automatico
Medir pecas de trabalho automaticamente

Medir ferramentas automaticamente

COM

Advanced Programming Features (Opcao #19)

Funcoes de programacao Livre programacao de contornos FK:

avancadas Programacédo em texto claro HEIDENHAIN com apoio grafico para pegas
de trabalho com dimensdes ndo adequadas a NC
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Advanced Programming Features (Opcao #19)

Ciclos de maquinagem:

= Furar em profundidade, alargar furo, mandrilar, rebaixar, centrar
(ciclos 201 - 205, 208, 240, 241)

B Fresagem de roscas interiores e exteriores

Acabar caixas e ilhas retangulares e circulares (ciclos 212 - 215, 251 -
257)

Facejamento de superficies planas e inclinadas (ciclos 230 - 233)
Ranhuras retas e ranhuras circulares (ciclos 210, 211, 253, 254)
Padrao de pontos em circulo e linhas (ciclos 220, 221)

Tracado do contorno, caixa de contorno - também paralela ao
contorno, ranhura de contorno trocoidal (ciclos 20 - 25, 275)
Gravar (ciclo 225)

B Podem ser integrados ciclos do fabricante (ciclos especialmente
criados pelo fabricante da méaquina)

Advanced Graphic Features (Opcao #20)

Funcoes graficas avancadas

Advanced Function Set 3 (Opcao #21)

Grupo de fun¢oes avancadas 3

Pallet Managment (Opcao #22)

Gestao de paletes

Display Step (Opcao #23)

Resolucao

CAD Import (Opcao #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Opc¢ao #48)

Otimizacao da cinematica da
maquina

32

Graficos de teste e maquinagem:
B Vista de cima

B Representacao em trés planos
B Representacdo 3D

Correcao da ferramenta:

M120: Calcular contorno de raio corrigido com uma antecipagao de até
99 blocos NC (LOOK AHEAD)

Maquinagem 3D:

M118: Sobrepor posicionamentos do volante durante a execucao de um
programa

Magquinagem de pecas de trabalho na sequéncia pretendida

Precisao de introducao:
B Eixos lineares até 0,01 um
B Eixos angulares até 0,00001°

Suporta DXF, STEP e IGES

Aceitacdo de contornos e padroes de pontos

Determinar comodamente o ponto de referéncia

Selecionar graficamente seccdes de contorno de programas Klartext

= Guardar/restabelecer a cinemética ativa
B Testar a cinematica ativa
= QOtimizar a cinemética ativa
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Extended Tool Management (Opcao #93)

Gestao de ferramentas avancada Baseada em Python

Remote Desktop Manager (Opcao #133)

Comando a distancia de CPU 5 \Windows numa CPU separada
externas ® |ntegrado na superficie do comando

State Reporting Interface — SRI (Opc¢ao #137)

Acessos Http ao estado do ®  Exportacdo dos momentos de alteracoes de estado
comando B Exportagdo dos programas NC ativos

Cross Talk Compensation — CTC (Opcao #141)

Compensacao de acoplamentos de B Determinacao de desvio de posi¢ao por causas dindmicas através de
eixos aceleracoes dos eixos

® Compensacéo do TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Opcao #142)

Regulacao adaptativa da posicao ®  Adaptacdo de pardametros de regulacdo em funcéo da posicao dos
€ixos no espaco de trabalho

®  Adaptacdo de pardmetros de regulacdo em funcao da velocidade ou
da aceleracao de um eixo
Load Adaptive Control - LAC (Opcao #143)

Regulacao adaptativa da carga B Determinacao automatica de massas de pecas de trabalho e forcas
de atrito

® Adaptacdo de parametros de regulacdo em funcdo da massa atual da
peca de trabalho

Active Chatter Control - ACC (Opcao #145)

Supressao de vibracoes ativa Funcéao totalmente automatica para supressao de vibragdes durante a
maquinagem

Active Vibration Damping — AVD (Opcao #146)

Atenuacao de vibracoes ativa Atenuagao das vibragdes da maquina para melhorar a superficie da peca
de trabalho

Batch Process Manager (Opcao #154)

Batch Process Manager Planeamento de ordens de producéo

Component Monitoring (Opcao #155)

Supervisao dos componentes sem Supervisao da sobrecarga de componentes da maquina configurados
sensores externos
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Estado de desenvolvimento (funcoes de atualizacao)

Juntamente com as opc¢des de software, sao geridos outros
desenvolvimentos essenciais do software do comando através

de funcodes de atualizacao, o Feature Content Level (termo inglés
para Estado de Desenvolvimento). Se receber uma atualizacao de
software no seu comando, as funcdes sujeitas ao FCL nao estarao
automaticamente a sua disposicéao.

o Se receber uma nova maquina, todas as funcoes de
atualizacédo estardo disponiveis sem custos adicionais.

As funcoes de atualizacdo constam do manual assinalado com
FCL n. O n corresponde ao numero consecutivo do estado de
desenvolvimento.

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

Local de utilizacao previsto

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

Aviso legal

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

» Premir a tecla MOD

» Selecionar Introducdo de cédigo

> Softkey AVISOS DE LICENCA
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Novas funcoes 81760x-05

Nova funcdo FUNCTION PROG PATH, para permitir que a
corregao de raio 3D atue no raio da ferramenta completo, ver
"Interpretacao da trajetéria programada’, Pagina 387

Se uma aplicacao estiver ativa no terceiro ou quarto desktop, as
teclas dos modos de funcionamento também atuam através do
ecra tatil, ver "Guardar os elementos e mudar para o programa
NC", Pagina 449

CONTOUR DEF também pode agora programarse em DIN/ISO,

ver "Menu de funcdes para maquinagens de contorno e de
pontos", Pagina 321

As funcdes PLANE também podem agora ser programadas
em DIN/ISO com FMAX e FAUTO, ver "Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 366

Nova funcdo FUNCTION COUNT, para comandar um contador,
ver "Definir contadores”, Pagina 324

Nova funcdo FUNCTION LIFTOFF, para elevar a ferramenta do
contorno em caso de paragem NC, ver "Elevar a ferramenta na
paragem NC: FUNCTION LIFTOFF", Pagina 341

E possivel adicionar comentarios a blocos NC, ver "Comentar
posteriormente o bloco NC", P4gina 186

O CAD-Viewer exporta pontos para um ficheiro H com FMAX,
ver "Selecionar o tipo de ficheiro", Pagina 413

Quando estao abertas varias instancias do CAD-Viewer, estas
sdo representadas mais pequenas no terceiro desktop.

O CAD-Viewer permite agora a aceitacao de dados de DXF,
IGES e STEP, ver "Aceitar os dados de ficheiros CAD",
Pagina 395

A funcédo D00 permite agora transferir também parametros Q
nao definidos.

Com D16, é possivel indicar remissdes para parametros Q
ou parametros QS como origem ou destino, ver "Principios
basicos", Pagina 277

As funcoes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 284

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

Com a nova funcdo Batch Process Manager, é possivel planear
ordens de producao.

Nova funcdo de maquinagem de paletes orientada para a
ferramenta.

Nova gestdo de pontos de referéncia de paletes.

Estando selecionada uma tabela de paletes num modo

de funcionamento de execucgao de programa, a Lista de
carregamento ¢ a Seq. aplic. T sdo calculadas para a tabela de
paletes completa.

Os ficheiros de suporte de ferramenta também podem ser
abertos na gestao de ficheiros.

A funcado AJUSTAR TABELA / PGM NC permite importar e ajustar
também tabelas de definicao livre.
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Na importacdo de uma tabela, o fabricante da maquina pode
possibilitar, p. ex., a remogao automatica de tremas de tabelas e
programas NC com a ajuda de regras de atualizacao.

E possivel realizar uma pesquisa rapida pelo nome da
ferramenta na tabela de ferramentas.

O fabricante da maquina pode bloquear a definicdo de pontos
de referéncia em eixos individuais.

A linha 0 da tabela de pontos de referéncia também pode ser
editada manualmente.

Os elementos podem agora ser abertos e fechados com um
duplo clique em todas as estruturas de arvore.

Novo simbolo na visualizacao de estado para a maquinagem
espelhada.

As definicbes dos graficos no modo de funcionamento Teste de
programa sdo guardadas permanentemente,

O modo de funcionamento Teste de programa permite agora
selecionar diferentes margens de deslocacéo.

Os dados de ferramenta de apalpadores também podem ser
visualizados e introduzidos na gestdo de ferramentas (opcao
#93).

Novo didlogo MOD, para gerir apalpadores sem fios.

Através da softkey SUPERVISAO APALPADOR DESLIGADA, ¢
possivel suprimir a supervisao do apalpador por 30 segundos.

Na apalpacdo manual ROT e P, é possivel o alinhamento através
de uma mesa rotativa.

Com seguimento posterior do mandril ativo, as rotacdes do
mandril ficam limitadas se a porta de protecao estiver aberta.
Eventualmente, a direcado de rotacdo do mandril é alterada, pelo
gue nem sempre se posiciona No percurso mais curto.

Novo paréametro de maquina iconPrioList (N.° 100313), para
determinar a sequéncia da visualizagdo de estado (lcones).

O parametro de méaquina clearPathAtBlk (N.© 124203) permite
determinar se os percursos de ferramenta, no modo de
funcionamento Teste de programa, sdo eliminados quando ha
uma forma de BLK nova.

Novo parametro de maquina opcional CfgDisplayCoordSys (N.°
127500) para selecionar em que sistema de coordenadas é
mostrada uma deslocagao do ponto zero na visualizacao de
estado.

O comando suporta até 8 ciclos de regulagao, dos quais, no
méaximo, dois mandris.
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Funcoes modificadas 81760x-05

Quando se utilizem ferramentas bloqueadas, no modo de
funcionamento Programar, o comando mostra um aviso, ver
"Gréfico de programacao’, Pagina 199

A fungao auxiliar M94 aplica-se a todos 0s eixos rotativos que
nao sejam restringidos por interruptores limite de software ou
por limites de deslocacéao, ver "Reduzir a visualizacao do eixo
rotativo para um valor inferior a 360°: M94", P4gina 380

Os furos e roscas sao representados a azul claro no gréafico de
programacéo, ver "Gréafico de programacao”, P4gina 199

A sequéncia de ordenacao e as larguras de coluna mantém-se
inalteradas na janela de selegcao de ferramenta mesmo depois
de se desligar o comando, ver "Chamar dados de ferramenta’,
Pagina 120

Quando um subprograma chamado com %:PGM termina

com M2 ou M30, o comando emite um aviso. O comando
elimina o aviso automaticamente assim que é selecionado outro
programa NC, ver "Avisos sobre a programacgao’, Pagina 244

O tempo para introduzir grandes quantidades de dados num
Programa NC foi reduzido significativamente.

Um duplo clique com o rato € a tecla ENT abrem uma janela
sobreposta com campos de selecao do editor de tabelas.

O fabricante da maquina configura se o comando cria o valor 0
nos eixos selecionados com M138 ou se considera o angulo de
eixo, ver "Selecao de eixos basculantes: M138", Pagina 384

A funcédo SYSSTR permite exportar o caminho de programas de
paletes, ver "Ler dados do sistema", Pagina 298

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

Quando se utilizem ferramentas bloqueadas, no modo de
funcionamento Teste do programa, o comando mostra um
aviso.

Na reaproximacao ao contorno, o comando propde uma légica
de posicionamento.

Na reaproximacao de uma ferramenta gémea ao contorno, a
l6gica de posicionamento foi alterada.

Os eixos que nao estejam ativados na cinematica atual podem
ser referenciados também com o plano de maquinagem
inclinado.

O gréfico representa a ferramenta em atividade a vermelho ou,
no corte em vazio, a azul.

As posicdes dos planos de seccédo deixam de ser restauradas
com a selecdo do programa ou com uma nova forma de BLK.

As velocidades do mandril podem ser introduzidas com casas
decimais também no Modo de operacao manual. Com uma
velocidade < 1000, o comando mostra as casas decimais.

O comando mostra uma mensagem de erro na linha de
cabecalho até que este seja eliminado ou substituido por um
erro de prioridade mais alta (classe de erro).

J& ndo é necessario integrar uma pen USB com a ajuda de uma
softkey.

A velocidade ao ajustar o incremento, a velocidade do mandril e
o avanco foi ajustada nos volantes eletronicos.
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Os icones de rotagao bésica, rotacdo basica 3D e plano de
maquinagem inclinado foram adaptados para uma melhor
diferenciacao.

O icone de FUNCTION TCPM foi modificado.

O comando deteta automaticamente se uma tabela é importada
ou se o formato da tabela é ajustado.

Colocando o cursor num campo de introducédo da gestdo de
ferramentas, fica marcado o campo de introducdo completo.

Ao alterar subficheiros de configuracdo, o comando ja ndo
interrompe o teste do programa, mas mostra apenas um aviso.

Sem eixos referenciados, ndo é possivel definir um ponto de
referéncia nem alterar um ponto de referéncia.

Se, ao desativar o volante, os potencidmetros do volante ainda
estiverem ativos, o comando emite um aviso.

Quando se utilizem volantes HR 550 ou 550FS, é emitido um
aviso, se a tensao da bateria for demasiado baixa.

O fabricante da maquina pode determinar se, no caso de
uma ferramenta com CUT 0, o desvio R-OFFS ¢é calculado

Juntamente.

O fabricante da maquina pode alterar a posicdo de troca de
ferramenta simulada.

No parametro de maquina decimalCharakter (N.© 100805),
é possivel definir se se usa um ponto ou uma virgula como
separador decimal.
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Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-05
Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

Novo ciclo 441 APALPACAO RAPIDA. Com este ciclo, é possivel
definir globalmente diferentes parametros do apalpador (p. ex.,
0 avanco de posicionamento) para todos os ciclos de apalpador
utilizados em seguida.

O ciclo 256 FACETA RECTANGULAR e 257 FACETA CIRCULAR
foi ampliado com os pardmetros Q215, Q385, Q369 e Q386.

O ciclo 239 determina a carga atual dos eixos da maquina com
a fungao reguladora LAC. Além disso, agora o ciclo 239 também
pode ajustar a aceleragdo méaxima do eixo. O ciclo 239 suporta a
determinacao da carga de eixos compostos.

Nos ciclos 205 e 241 o comportamento de avango foi
modificado.

Alteracoes em detalhes no ciclo 233: monitoriza o comprimento
da ldmina (LCUTS) na maquinagem de acabamento, no desbaste
com estratégia de fresagem 0-3 aumenta a superficie na
direcdo de fresagem pelo valor de Q357 (se néo estiver definida
nenhuma limitagao nesta direcao).

E possivel programar CONTOUR DEF em DIN/ISO.
Osciclos 1, 2, 3, 4, 5, 17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231,
subordinados a OLD CYCLES e tecnicamente obsoletos, ja ndo

podem ser inseridos através do Editor. No entanto, continua a
ser possivel executar e alterar estes ciclos.

Os ciclos de apalpador de mesa 480, 481, 482, entre outros,
podem ser ocultados.

O ciclo 225 Gravar pode gravar o estado atual dos contadores
COm uma nova sintaxe.

Nova coluna SERIAL na tabela de apalpadores.

Ampliacdo do tracado do contorno: ciclo 25 com material
residual, ciclo 276 Tragado do contorno 3D.

Novas funcoes 81760x-06

Agora é possivel trabalhar com tabelas de dados de corte, ver
"“Trabalhar com tabelas de dados de corte", Pagina 196

Nova softkey PLANO XY ZX YZ para selecao do plano de
magquinagem na programacao FK, ver "Principios basicos",
Pagina 168

No modo de funcionamento Teste do programa, simula-se um

contador definido no programa NC, ver "Definir contadores",
Pagina 324

Um programa NC chamado pode ser modificado, se for
completamente executado no programa NC que chama.

No CAD-Viewer, é possivel definir o ponto de referéncia ou o
ponto zero diretamente através de uma introducao numeérica na
janela de vista de listas, ver "Aceitar os dados de ficheiros CAD",
Pagina 395

Agora é possivel ler e escrever com parametros Q a partir

de tabelas de definicéo livre, ver "D27 — Descrever tabela de
definicao livre", Pagina 334

A funcédo D16 foi ampliada com o carater de introducéo *, que
permite escrever linhas de comentario, ver "Criar ficheiro de
texto", Pagina 277
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Novo formato de emisséo para a funcado D16 %RS, com a qual
é possivel emitir textos sem formatacéo, ver "Criar ficheiro de
texto", Pagina 277

As funcoes D18 foram ampliadas, ver "D18 — Ler dados do
sistema", Pagina 284

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

40

A nova gestao de utilizadores permite criar e administrar
utilizadores com diferentes permissoes de acesso.

Com a nova opcéo de software Component Monitoring,
é possivel verificar automaticamente a sobrecarga de
componentes da maquina definidos.

Com a nova funcdo MODO DO COMPUTADOR PRINCIPAL,
o utilizador pode transferir o comando para um computador
principal externo.

Com a State Reporting Interface, ou SRI, a HEIDENHAIN
proporciona uma interface simples e robusta para determinar os
estados de funcionamento da méaquina .

O modo de operacdo Funcionamento manual tem em
consideracao a rotacao bésica.

As softkeys da divisdo do ecra foram melhoradas.

A visualizacao de estado adicional apresenta a toleréncia de
trajetéria e angular sem o ciclo 32 ativo.

O comando verifica a integridade de todos os programas NC
antes da execucdo. Se se iniciar um programa NC incompleto, o
comando interrompe com uma mensagem de erro.

Agora é possivel saltar blocos NC no modo de funcionamento
Posicionam.c/ introd. manual.

A tabela de ferramentas inclui dois novos tipos de ferramenta:
Fresa esférica e Fresa toroidal.

Na apalpacéao PL, pode-se selecionar a solugao ao alinhar eixos
rotativos.

A aparéncia da softkey Paragem opcional da execu¢ao do
programa alterou-se.

A tecla entre PGM MGT e ERR pode ser utilizada como tecla de
comutacao de ecra.

O comando suporta dispositivos USB com o sistema de
ficheiros exFAT.

Com um avanco <10, o comando mostra também uma casa
decimal indicada; se for <1, o comando mostra duas casas
decimais.

Com um ecra tatil, o modo de ecra completo é encerrado
automaticamente apo6s 5 segundos.

O fabricante da maquina pode determinar no modo de
funcionamento Teste do programa se se abre a tabela de
ferramentas ou a gestao de ferramentas avangada.

O fabricante da maquina estabelece os tipos de ficheiros que se
podem importar com a funcdo AJUSTAR TABELA / PGM NC.

Novo parémetro de maquina CfgProgramCheck (N.% 129800),

para estabelecer as definicoes dos ficheiros de aplicagado da
ferramenta.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéao DIN/ISO | 10/2018



Principios basicos | Tipo de comando, Software e Func¢oes

Funcoes modificadas 81760x-06

As funcoes PLANE oferecem, adicionalmente a SEQ, a
possibilidade de selecdo alternativa SYM, ver "Determinar o
comportamento de posicionamento”, Pagina 366

A calculadora de dados de corte foi aperfeicoada, ver
"Calculadora de dados de corte", Pagina 194

O CAD-Viewer emite agora um PLANE SPATIAL em lugar de um
PLANE VECTOR, ver "Determinar o ponto zero", P4gina 406

Agora o CAD-Viewer emite, por norma, contornos 2D.

O comando nédo executa a macro de troca de ferramenta se,

na chamada de ferramenta, nao estiver programado nenhum
nome de ferramenta nem nenhum nuimero de ferramenta, mas
0 mesmo eixo de ferramenta que no bloco TOOL CALL anterior,
ver "Chamar dados de ferramenta", Pagina 120

O comando emite uma mensagem de erro, caso se combine
um bloco FK com a funcdo M89.

Com a funcdo D16, M_CLOSE e M_TRUNCATE atuam da
mesma forma ao emitir para o ecra, ver "Emitir mensagens no
ecra", Pagina 283

Mais informaco6es: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

O Batch Process Manager pode agora abrir-se nos modos de
funcionamento Programar, Execucao continua e Execucao
passo a passo.

Agora, a tecla GOTO atua no modo de funcionamento Teste do
programa como nos restantes modos de funcionamento.

Se o angulo axial for diferente do angulo de inclinacao, ao definir
o ponto de referéncia com funcodes de apalpacdo manual, em
lugar de ser emitida uma mensagem de erro, abre-se o menu
Plano maquinagem inconsistente.

A softkey ATIVAR PONTO REFERENCIA atualiza também os
valores de uma linha ja ativa da gestdo de pontos de referéncia.

A partir do terceiro desktop, pode-se mudar para 0 modo de
funcionamento que se quiser com as teclas de modos de
funcionamento.

A visualizagao de estado adicional no modo de funcionamento
Teste do programa foi melhorada no Modo de operacao
manual.

O comando permite a atualizacdo do navegador de internet

No Remote Desktop Manager existe a possibilidade de
introduzir um tempo de espera adicional na ligacao de
encerramento (shutdown) .

Os tipos de ferramenta obsoletos foram eliminados da tabela
de ferramentas. As ferramentas existentes com estes tipos de
ferramenta é atribuido o tipo Indefinido.

Na gestdo de ferramentas avancada, a entrada na ajuda online
sensivel ao contexto agora também funciona ao editar o
formulério de ferramenta.

A protecao do ecra Glideshow foi removida.

O fabricante da méaquina pode definir quais as funcdes M que
sao permitidas no modo de Funcionamento manual.

O fabricante da maquina pode determinar os valores padrdo
para as colunas [-OFFS e R-OFFS da tabela de ferramentas.
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Funcoes de ciclo novas e modificadas 81760x-06
Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

42

Novo ciclo 1410 APALPACAO ARESTA (opcao #17).

Novo ciclo 1411 APALPACAQO DOIS CIRCULOS (opgéao #17).
Novo ciclo 1420 APALPACAO PLANO (opgéao #17).

Os ciclos de apalpacdo automaticos 408 a 419 tém em

consideracao chkTiltingAxes (Nr. 204600) ao definir o ponto de
referéncia.

Ciclos de apalpacao 41x, determinar pontos de referéncia
automaticamente: Novo comportamento dos paréametros de
ciclos Q303 TRANSM. VALOR MED. e Q305 NUMERO NA
TABELA.

No ciclo 420 MEDIR ANGULO, os dados do ciclo e da tabela de
apalpadores sao considerados no posicionamento prévio.

Ao restaurar, o ciclo 4560 GUARDAR CINEMATICA n&o escreve
valores iguais.

O ciclo 451 MEDIR CINEMATICA foi ampliado com o valor 3 no
pardmetro de ciclo Q406 MODO.

No ciclo 451 MEDIR CINEMATICAe 453 CINEMATICA
GRELHA. o raio da esfera de calibracdo é supervisionado
apenas na segunda medicao.

A tabela de apalpadores foi ampliada com a coluna REACTION.

No ciclo 24 ACABAMENTO LATERAL o arredondamento realiza-
se no Ultimo passo através de hélice tangencial.

O ciclo 233 FRESADO PLANO foi ampliado com o parametro
Q367 POSICAO SUPERFICIE.

O ciclo 257 FACETA CIRCULAR utiliza Q207 AVANCO
FRESAGEM também para a maquinagem de desbaste.

Esta disponivel o pardmetro de maquina CfgThreadSpindle (Nr.
113600).
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Primeiros passos | Resumo

2.1 Resumo

Este capitulo destina-se a ajudar o utilizador a dominar rapidamente
as sequéncias operacionais mais importantes do comando. Podem
encontrarse informacdes mais detalhadas sobre cada tema na
descricao correspondente referida.

Neste capitulo, abordam-se os seguintes temas:

® Ligar a maquina
B Programar a peca de trabalho

@ Encontra os temas seguintes no manual do utilizador
Preparar, testar e executar programas NC:

Ligar a maquina

Testar graficamente a peca de trabalho
Ajustar ferramentas

Ajustar a peca de trabalho

Magquinar a peca de trabalho

44
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Primeiros passos | Ligar a maquina

2.2 Ligar a maquina

Confirmar a interrupcao de corrente

APERIGO

Atencao: perigo para o utilizador!

Existem sempre perigos mecanicos originados pelas maquinas
e respetivos componentes. Os campos elétricos, magnéticos

ou eletromagnéticos sao perigosos, em particular, para os
portadores de pacemakers e implantes. Os perigos comegcam ao
ligar a maquina!

» Consultar e cumprir o manual da maquina

» Consultar e cumprir as disposicdes e simbolos de seguranca
> Utilizar os dispositivos de seguranca

®

Consulte o manual da sua méaquina!

A ligagao da maquina e a aproximagao aos pontos de
referéncia sdo funcdes que dependem da maquina.

> Ligar a tensao de alimentacdo do comando e da maquina

> O comando faz arrancar o sistema operativo. Este processo
pode durar alguns minutos.

> Em seguida, o comando mostra o didlogo de interrupgao de
corrente no cabecalho do ecra.

>

@
®

Informac6es pormenorizadas sobre este tema

B | igar a maquina
Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

Premir a tecla CE

> O comando compila o programa PLC.
» Ligar a tensao de comando
>

O comando encontra-se no modo de
funcionamento Modo de operacao manual.

Dependendo da maquina, serao necessarios outros
passos para poder executar programas NC.
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

2.3 Programar a primeira parte

Selecionar modo de funcionamento

A criagao de programas NC realiza-se exclusivamente no modo de
funcionamento Programar:
2 » Premir o seletor de modos de funcionamento

> O comando muda para o0 modo de
funcionamento Programar.

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema
® Modos de funcionamento

Mais informacoes: "Programacgao”, Pagina 64
Elementos de operacao do comando importantes

Tecla Funcoes para o dialogo

EnT Confirmar a introducéo e ativar a pergunta do
didlogo seguinte

Saltar pergunta do didlogo

Finalizar didlogo antes de tempo

Interromper o dialogo, rejeitar introducdes

D Softkeys no ecra com as quais se selecionam
funcoes dependendo do estado de funcionamen-
to ativo

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

®  Criar e modificar programas NC
Mais informacoes: "Editar programa NC', Pagina 91

® Vista geral das teclas
Mais informacoes: "Elementos de operagao do comando’,
Pagina 2
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Abrir um programa NC novo / Gestao de ficheiros

PGM >
MGT

premir a tecla PGM MGT

> O comando abre a gestao de ficheiros.

A gestéo de ficheiros do comando tem uma
estrutura semelhante a gestao de ficheiros num
PC com Windows Explorer. Através da gestao de
ficheiros, sdo administrados os dados na memoria
interna do comando.

>

MM

Com as teclas de seta, selecione a pasta em que
deseja criar o novo ficheiro

Introduza o nome de ficheiro que quiser com a
extensao .i

Confirmar com a tecla ENT

O comando pede a unidade de medida do novo
programa NC.

Selecionar a unidade métrica: premir a tecla
MMou POLEG.

O comando cria automaticamente o primeiro e o ultimo bloco NC
do programa NC. N&o é possivel alterar estes blocos NC

posteriormente.

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

®  Administracao de ficheiros

Mais informacoes: "Administracéao de ficheiros", Pagina 97
® Criar novo programa NC

Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas NC",

Pagina 83
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Definir o bloco

Primeiros passos | Programar a primeira parte

Depois de ter aberto um novo programa NC, pode definir um ZA

bloco. Um quadrado, por exemplo, define-se através da introducao

dos pontos MIN e MAX, cada um relativo ao ponto de referéncia MAX

selecionado.
Depois de se ter selecionado a forma de bloco desejada por 100

softkey, o comando inicia automaticamente a definicdo do bloco e X

pede os dados de bloco necessarios:

>

> O comando encerra o didlogo.

Exemplo

%NOVO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %¥NOVO G71 *

Eixo do mandril Z - Plano XY: introduzir o eixo do mandril ativo. 0
G17 estéa definido por defeito, aceitar com a tecla ENT 100

Definicao do bloco: minimo X: introduzir a menor coordenada 40 MIN
X do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex., 0,
confirmar com a tecla ENT

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

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

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

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

Definicdo do bloco: maximo Z: introduzir a maior coordenada
Z do bloco relativamente ao ponto de referéncia, p. ex., 0,
confirmar com a tecla ENT

Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Definir o bloco
Mais informacoes: "Abrir novo programa NC', P4gina 87
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Estrutura dos programas

Os programas NC devem ser estruturados sempre da forma mais
semelhante possivel. Deste modo, aumenta-se a perspetiva, a
programacéao ¢é acelerada e reduzem-se fontes de erros.

Estrutura de programas recomendada para maquinagens de
contorno simples convencionais

m
x
)
3
=2
o

—_

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

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

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

Chegada ao contorno

Maquinar contornos

Saida do contorno

Retirar a ferramenta, terminar o programa NC
Informacgoes pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de contornos
Mais informacoes: 'Programar o movimento da ferramenta
para uma maquinagem", Pagina 134
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Estrutura de programas recomendada para programas de ciclos
simples

m
x
)
3
=3
o

Chamar ferramenta, definir eixo da ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir ciclo de maguinagem

Aproximar a posicao de maquinagem

Chamar o ciclo, ligar mandril/agente refrigerante
Retirar a ferramenta, terminar o programa NC
Informacoes pormenorizadas sobre este tema

® Programacao de Ciclos
Mais informacgoes:Manual do Utilizador Programagéo de Ciclos

DOk wWwN -

o1
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Programar um contorno simples

O contorno representado a direita deve ser fresado uma vez a
profundidade de 5 mm. A definicao de bloco ja foi criada. Depois
de ter aberto um didlogo através de uma tecla de funcéao, introduza
todos os dados pedidos pelo comando no cabecalho do ecra.

» Chamar ferramenta: introduza os dados da
ferramenta. Confirme cada introdugdo com a
tecla ENT, ndo esquecendo o eixo da ferramenta
G17

L » Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

» Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducdo, mude para as funcoes G

» Prima a softkey GOO para um movimento de
Ges deslocacao em marcha réapida

» Prima a softkey G90 para indicacdes de medicao
GA8 absolutas

» Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor
de laranja e introduza o valor da posicao a ser
aproximada, p. ex. 250. Confirmar com a tecla
ENT

» Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40 G40

» Confirmar Funcao auxiliar M? com a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

» Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

» Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducdo, mude para as funcoes G

» Prima a softkey GOO para um movimento de

- deslocacao em marcha rapida

» Pré-posicionar a ferramenta no plano de
maquinagem: prima a tecla de eixo X cor de
laranja e introduza o valor da posicao a ser
aproximada, p. ex., -20

» Prima a tecla de eixo Y cor de laranja e introduza
o valor da posicao a ser aproximada, p. ex. -20.
Confirmar com a tecla ENT

» Ativar Sem correcdo de raio: premir a softkey
G486 G40

» Confirmar Funcao auxiliar M? com a tecla END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

» Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

» Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introdugao, mude para as funcoes G
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Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacdo em marcha rapida

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

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Funcao auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13, confirmar com a tecla
END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

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

Ativar a correcao do raio a esquerda da trajetéria:
premir a softkey G41

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

Introduzir 26, para aproximar ao contorno: definir
o Raio de arredondamento? do circulo de
entrada, confirmar as introdugcdes com a tecla
END

Magquinar contorno, aproximar ao ponto

de contorno 2: E suficiente introduzir as
informacdes que se alteram, portanto, introduzir
somente a coordenada Y 95 e memorizar as
introducdes com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 3: Introduzir a
coordenada X 95 e memorizar as introdugoes
com a tecla END

Definir o chanfro G24 no ponto de contorno
Comprimento lateral do chanfro? Introduzir
10 mm, memorizar com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 4: Introduzir a
coordenada Y 5 e memorizar as introdugcdes com
a tecla END

Definir o chanfro G24 no ponto de contorno
Comprimento lateral do chanfro? Introduzir
20 mm, memorizar com a tecla END

Aproximar ao ponto de contorno 1: Introduzir a
coordenada X 5 e memorizar as introdugdes com
a tecla END

Introduzir 27 para abandonar o contorno: definir
o Raio de arredondamento? do circulo de saida

Primeiros passos | Programar a primeira parte
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

» Abandonar o contorno: introduzir as coordenadas
fora da peca de trabalho em X e Y, p. ex., -20/-20,
confirmar com a tecla ENT

» Ativar Sem corregao de raio: premir a softkey
G40

L » Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

» Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

» Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor
de laranja para retirar do eixo da ferramenta e
introduza o valor da posicao a ser aproximada,
p. ex., 250. Confirmar com a tecla ENT

» Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

» Funcao auxiliar M? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END

> O comando guarda o bloco de deslocacao
introduzido.

Informagoes pormenorizadas sobre este tema

B Exemplo completo com blocos NC
Mais informacoes: "Exemplo: Movimento linear e chanfre em
cartesianas", Pagina 158

® Criar novo programa NC
Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas NC",
Pagina 83

®m  Aproximacao a contornos/saida de contornos
Mais informacoes: "Aproximar e sair do contorno”,
Pagina 137

= Programar contornos
Mais informacoes: "Resumo das funcdes de trajetéria’,
Pagina 148

®m Correccao do raio da ferramenta
Mais informacoes: "Correcao do raio da ferramenta *,
Pagina 127

B Funcoes auxiliares M
Mais informacoes: "Funcbes auxiliares para controlo da
execucao do programa, do mandril e do agente refrigerante ",
Pagina 218
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

Criar programa de ciclos

Os furos representados na figura a direita (profundidade 20 mm)
devem ser feitos com um ciclo de perfuracao standard. A definicdo
de bloco ja foi criada.

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

FURO
ROSCADO

200

)

54

>

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

Prima a tecla L para abrir um bloco NC para um
movimento linear

Com a tecla de seta para a esquerda, no campo
de introducao, mude para as funcoes G

Prima a softkey GO0 para um movimento de
deslocacao em marcha rapida

Prima a softkey G90 para indicagdes de medicao
absolutas

Retirar a ferramenta: prima a tecla de eixo Z cor
de laranja e introduza o valor da posicédo a ser
aproximada, p. ex. 250. Confirmar com a tecla
ENT

Ativar Sem correcao de raio: premir a softkey
G40

Funcao auxiliar M? Ligar o mandril e o agente
refrigerante, p. ex., M13 confirmar com a tecla
END

O comando guarda o bloco de deslocacéo
introduzido.

Chamar o menu de ciclos: premir a tecla
CYCL DEF

Mostrar os ciclos de perfuracao

Selecionar o ciclo de perfuragao standard 200
O comando abre o didlogo de definicao de ciclo.

Introduza passo a passo o0s parametros pedidos
pelo comando, confirmar cada introdugéo com a
tecla ENT

O comando mostra adicionalmente no ecréa do
lado direito um grafico em que é representado o
correspondente parametro de ciclo.

Introduzir 0, para aproximar a primeira posicao de
perfuracéo: introduzir as coordenadas da posicdo
de perfuracéao, chamar o ciclo com M99

Introduzir 0, para aproximar a outra posicao
de perfuracao: introduzir as coordenadas das
respetivas posicoes de perfuracdo, chamar o
ciclo com M99
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Primeiros passos | Programar a primeira parte

» Introduzir 0, para retirar a ferramenta: prima
a tecla de eixo Z cor de laranja e introduza o
valor da posicao a ser aproximada,p. ex., 250.
Confirmar com a tecla ENT

» Funcao auxiliar M? Introduzir M2 para terminar o
programa, confirmar com a tecla END

> O comando guarda o bloco de deslocacao
introduzido.

o]

Exemplo

Definicdo do bloco

Chamada de ferramenta
Retirar a ferramenta

Definir ciclo

Mandril e agente refrigerante ligados, chamar ciclo
Chamada do ciclo
Chamada do ciclo
Chamada do ciclo

Retirar ferramenta, fim do programa

Informacoes pormenorizadas sobre este tema

Criar novo programa NC

Mais informacoes: "Abrir e introduzir programas NC",

Pagina 83

Programacao de ciclos

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Programacéo de Ciclos
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Principios basicos | O TNC 620

3.1 O TNC 620

Os comandos TNC da HEIDENHAIN sdo comandos numéricos
destinados a fabrica, com os quais se programam maquinagens
de fresar e furar convencionais diretamente na maquina, em
Klartext facilmente compreensivel. Destinam-se a ser aplicados
em fresadoras e maquinas de furar, bem como em centros de
maquinagem de até 6 eixos. Além disso, também pode ajustarse
de forma programada a posicao angular do mandril.

A consola e a apresentacao do ecra sdo estruturadas de forma
clara, para que seja possivel chegar a todas as funcoes de forma
rapida e simples.

Klartext HEIDENHAIN e DIN/ISO

A elaboracédo de programas € particularmente simples em Klartext
HEIDENHAIN, a linguagem de programacao guiada por didlogos
para a oficina. Um gréfico de programacao apresenta um por um
0s passos de maquinagem durante a introducao do programa.

No caso em que nao exista um desenho adequado ao NC, é util

a programacao livre de contornos FK. A simulacao grafica da
maquinagem da peca de trabalho é possivel tanto durante um teste
de programa como também durante uma execucao do programa.

Adicionalmente, pode programar os comandos também em
linguagem DIN/ISO ou em funcionamento DNC.

Também é possivel introduzir e testar um programa NC enquanto
um outro programa NC se encontra a executar uma maguinagem
de peca de trabalho.

Compatibilidade

Programas NC que tenham sido criados em comandos numéricos
HEIDENHAIN (a partir do TNC 150 B), s6 podem ser executados
pelo TNC 620 sob determinadas condicdes. Se os blocos NC
contiverem elementos invalidos, estes serdo identificados pelo
comando com uma mensagem de erro ou como blocos ERROR ao
abrir o ficheiro.

o Para tal, tenha em atencao também a descrigao
pormenorizada das diferencas entre o iTNC 530 e o TNC
620.
Mais informacoes: "Diferencas entre o TNC 620 e o
iTNC 530", Pagina 493
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Principios basicos | Ecra e consola

3.2

Ecra e consola

Ecra

O comando esta disponivel numa versdo compacta ou numa
versao com ecra e consola separados. Nas duas variantes, o
comando esta equipado com um ecra plano TFT de 15 polegadas.

1

o 0~ W

8

9

Linha superior

Com o comando ligado, o ecra visualiza na linha superior os
modos de funcionamento seleccionados: modos de funcio-
namento da maquina a esquerda, e modos de funcionamen-
to da programacao a direita. Na area maior da linha superi-
or fica 0 modo de funcionamento em que esté ligado o ecra:
ai aparecem as perguntas de didlogo e os textos de aviso
(excecdo: quando o comando sé mostra graficos).

Softkeys

Na linha inferior, 0 comando visualiza mais fungcdes numa
barra de softkeys. Estas fungdes sao selecionadas com as
teclas que se encontram por baixo. Para orientacao, as faixas
estreitas diretamente sobre a barra de softkeys indicam o
numero de barras de softkeys que se podem selecionar com
as teclas de comutacao de softkeys dispostas no exterior. A
barra de softkeys ativa é apresentada como uma faixa azul
Teclas de selecao de softkey

Teclas de comutacéo de softkeys

Determinacao da divisao do ecra

Tecla de comutacéo entre ecras para modos de funcionamen-
to da maquina, modos de funcionamento de programacéao e
um terceiro desktop

Teclas seletoras de softkey para softkeys do fabricante da
maquina

Teclas de comutacéo de softkeys para softkeys do fabricante
da maquina

Ligacao USB

Se utilizar um TNC 620 com operacao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.

Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",

Pagina 437

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2018

¢ HEIDENHAIN
1 | & |
|
& J =
‘
5 . -
P o o i P B i 1
2 @ 0 0 3@ B @@
4 oo SEDeE DOon
@ SES CEESOE cooo
O -ons & SEann oapn
T D 0 SEEEE gmom
: @ =0 DE8D
@ oEs
® Con D
®
a@
EIDENHAN
1
-
-
9
A .
-
5 [EEE — cr——— ﬂ
@ O[] 2] (=] =
S o e EE@EEED
4
@

s BcR B I~I D@ Ev,

o "0 BB B I~ B A B>,

59



Principios basicos | Ecra e consola

Determinar a divisao do ecra

O utilizador seleciona a divisdo do ecra. P ex., no modo

de funcionamento Programar, o comando pode mostrar o
programa NC na janela esquerda, enquanto a janela direita
apresenta ao mesmo tempo um grafico de programacao.

Como alternativa, na janela direita também pode visualizar

se 0 agrupamento de programas ou apenas exclusivamente o
programa NC numa grande janela. A janela que o comando pode
mostrar depende do modo de funcionamento seleccionado.

Determinar a divisao do ecra:

» Premir a tecla de Divisado do ecra: a barra de
softkeys mostra as divisdes do ecra possiveis
Mais informacoes: "Modos de funcionamento”,
Pagina 63
PROERANA » Selecionar a divisdo do ecra com softkey

-
GRAFICOS
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Consola

O TNC 620 é fornecido com uma consola integrada. Em alternativa,

o TNC 620 também estéa disponivel na versdo com ecra separado e
consola com teclado alfanumérico.

1 Teclado alfanumérico para as introducoes de texto, nomes de
ficheiros e programacéo DIN/ISO

2 = Gestao de ficheiros

= Calculadora

B Funcdo MOD

® Funcdo AJUDA

= \isualizacdo de mensagens de erro

® Alternar o ecra entre modos de funcionamento
Modos de funcionamento de programacao
Modos de funcionamento da maquina
Abertura de didlogos de programacao

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

Botdes do rato

W 0O N O G A~ W

10 Consola da maquina
Mais informagoes: Manual da maquina

As funcoes das diferentes teclas estao resumidas na primeira
pagina.

o Se utilizar um TNC 620 com operagao por ecra tatil,
pode substituir alguns acionamentos de teclas por
gestos.
Mais informacoes: "Operacao do ecra tatil",
Pagina 437

@ Consulte o manual da sua maquina!

Alguns fabricantes de maquinas nédo utilizam o teclado
standard da HEIDENHAIN.

As teclas como, p. ex.,NC-Start ou NC-Stop
apresentam-se descritas no manual da maquina.

Teclado virtual

Caso utilize a versdo compacta (sem teclado alfanumérico) do
comando, pode introduzir letras e caracteres especiais com o
teclado virtual ou com um teclado alfanumérico conectado através
de USB.
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Introduzir texto com o teclado virtual
Para trabalhar com o teclado virtual, proceda da seguinte forma:

» Premir a tecla GOTO para introduzir letras com o
teclado virtual, p. ex., para nomes de programas
ou nomes de diretérios

> O comando abre uma janela onde representa
0 campo de introducao numeérica do comando
juntamente com a respetiva distribuicao
alfabética.

n » Premir repetidamente a tecla numérica até que o
cursor se encontre na letra desejada

» Aguardar até que o comando aceite o caracter
escolhido, antes de introduzir o caracter seguinte

» Aceitar o texto na janela de didlogo aberta com a
softkey OK

Ok

Com a softkey abc/ABC podera escolher entre mailusculas e
minusculas. No caso de o fabricante da maquina ter definido
caracteres especiais, poderd chama-los e introduzi-los através da
softkey SINAIS ESPECIAL. Para apagar caracteres individuais, prima
a softkey BACKSPACE.
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3.3 Modos de funcionamento

Funcionamento manual e volante eletronico

O ajuste das maquinas realiza-se no modo de funcionamento Modo
de operacao manual. Neste modo de funcionamento, é possivel
posicionar os eixos da maquina manual ou progressivamente,
memorizar pontos de referéncia e inclinar o plano de maquinagem.

O modo de funcionamento Volante electronico suporta a

deslocacao manual dos eixos da maquina com um volante
eletréonico HR.

Softkeys para a divisao do ecra (selecionar como ja descrito)

Softkey Janela
Posicoes
POSICAO
poszcAo A esquerda: posicoes, a direita: visualizacdo de
E5T+RDU estado
PosTcAD A esquerda: posicdes, a direita: peca de trabalho
PECA (Opcao #20)
PosToRD A esquerda: posicoes, & direita: corpos de colisao
s e peca de trabalho

Posicionamento com introdu¢cao manual

Neste modo de funcionamento, programam-se movimentos
simples de deslocacéo, p. ex., para facear ou para pré-posicionar.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Programa NC
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: visualizacdo
E5T+HDD de estado
PROGRAMA A esquerda: programa NC, 4 direita: peca de
PE+CR trabalho
(Opcéo #20)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacgao DIN/ISO | 10/2018

[vodo de operacao manual

e EProgranar -
= S
i %
Visualizacho e porigdo HODO: NOM W bos ToeL T s orana £
8 eoom - M
+0.000 ‘ [l
+110.000 20,0000 " +12.0000 -
o TR oLTas eo.000 oR-TAD 40,0000 e
- OLron 0000 OR-PGH 40,0008 v Y
+0.000 o s
» ()
P
s
@ ) L
s 1800 F_Omm/min o 0L
i s e active THC:\nc_prog\aeyil
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1
" ‘ ~ Funcoes || cestAo | 30 ROT || FERRAM
M ‘ 8 | F APALPADOR | PONTO REF [\ <@ TABELA
I dm | @ L2 | T
Fuslclonam‘cl introd. manual jonc| ml’?ﬁuﬂlﬂﬂf 2
§ L
Besuns [POH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRAS. 0PARA
s ner x 5.0 v o0 u
e v s ¢ e | %
o 17 G17 sis00 el
Toon m b novn §
39999999 Aswol 671 . <30.0000 n 12,0000 e
sms e e .0 | T
oL-PGH +0.0000 DR-PCM. 400000 L -
- :
. e
» L3 S
P active THC:\nc_roghSedi. & R
@ om oy
+85. 854 +0.000
-5.000 ‘ Pt @
& (K} B 100 oEE]  on
£ omimsn oz 1008 W ss —a
ESTADG oo || eoTao0 || a0 | I = =
SUNARIO s e oo e EREE

63



Programacao

Neste modo de funcionamento, criam-se os programas NC. A

Principios basicos | Modos de funcionamento

programacao livre de contornos, os diferentes ciclos e as fungoes TR 1
de parametros Q oferecem apoio e complemento variados na \ b
programacéao. A pedido, o gréfico de programagao mostra os o 75 017 ssos e g
percursos programados. il - -
Softkeys para divisao do ecra Bl 5 Lt i : pr—
Softkey Janela O s
Programa NC ik
PGM
— Tl ®
N ' o i ‘ ‘ PRocuRAR || sTART o
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: estrutura de
SECCOES programas
PROGRAMA A esquerda: programa NC, a direita: grafico de
GRAFICOS programacao
Teste de programa
O comando simula programas NC ou programas parciais no modo Jreote do programa =] .

de funcionamento Teste de programa para, p. ex., detetar no
programa NC incompatibilidades geométricas, indicacdes em falta
ou erradas, assim como danos no espaco de trabalho. A simulacao
é apoiada graficamente com diferentes vistas (Opgao #20)

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Mudar

nze0 coo ze100 wa+
w 6686 00:06:30  F MAX

| stop sTART neser

OPGOES.

A LINHA

START

PASSO

vISTA sTanT

Programa NC
PROGRAMA A esquerda: programa NC, a direita: visualizacao
E5T+RDO de estado
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: peca de
PE+CFI trabalho
(Opcao #20)
Peca de trabalho
PECA
(Opcao #20)
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Execucao continua de programa e execucao de
programa frase a frase

No modo de funcionamento Execucao continua, o comando
executa um programa NC até ao final do programa ou até uma
interrupcao manual ou programada. Depois de uma interrupcéao,
pode retomar-se a execucao do programa.

No modo de funcionamento Execucao passo a passo, cada
bloco NC ¢ iniciado individualmente com a tecla NC-Start. Com
ciclos de padroes de pontos e CYCL CALL PAT, o comando para
apdés cada ponto.

Softkeys para divisao do ecra

Softkey Janela
Programa NC
PROGRAMA A esquerda: programa NC, a direita: estruturacdo
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: visualizacdo
EET+HDD de estado
PROGRAMA A esquerda: programa NC, a direita: peca de
pECA trabalho
(Opcao #20)
Peca de trabalho
PECA
(Opcao #20)

Softkeys para a divisao do ecra com tabelas de
paletes(Opcao #22 Pallet management)

Softkey Janela
Tabela de paletes
PALETE
PROGRANA A esquerda: programa NC, a direita: tabela de
PHL+ETE paletes
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: visualiza-
. cao de estado
PALETE A esquerda: tabela de paletes, a direita: grafico
ERH;ICD
Batch Process Manager
BPM
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3.4 Principios basicos de NC

Transdutores de posicao e marcas de referéncia

Nos eixos da maquina, encontram-se transdutores de posicao que
registam as posicoes da mesa da maquina ou da ferramenta. Em
eixos lineares, estao geralmente instalados encoders lineares, e
em mesas rotativas e eixos basculantes, encoders angulares.

Quando um eixo da maquina se move, o respetivo transdutor de
posicao produz um sinal elétrico a partir do qual o comando calcula
a posicao real exata do eixo da maquina.

Em caso de interrupgao de corrente, perde-se a correspondéncia
entre a posicdo do carro da maquina e a posicao real calculada.
Para se restabelecer esta atribuicdo, os transdutores de posicao
incrementais dispdéem de marcas de referéncia. Ao passarse

por uma marca de referéncia, o comando recebe um sinal que
caracteriza um ponto de referéncia fixo da maquina. Assim, o
comando pode restabelecer a correspondéncia da posicao real para
a posicao atual do carro da maquina. No caso de encoders lineares
com marcas de referéncia codificadas, os eixos da maquina terdo
de ser deslocados no méaximo 20 mm, nos encoders angulares, no
maéaximo 20°.

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

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Eixos programaveis
Por norma, os eixos programaveis do comando correspondem as Z‘
definicoes de eixos da DIN 66217

As designacoes dos eixos programéveis encontram-se na tabela

seguinte. Y n W+

Eixo principal Eixo paralelo Eixo rotativo C+
X U A B+

Y v B Vi A+ X
4 W C /m

@ Consulte o manual da sua maquina!
A quantidade, designacao e atribuicao dos eixos
programaveis depende da maquina.
O fabricante da maquina pode definir outros eixos,
p. ex., eixos PLC.
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Sistemas de referéncia

Para que o comando possa deslocar um eixo numa determinada
trajetdria, é necessario um sistema de referéncia.

Como sistema de referéncia simples para eixos lineares, numa
maéaquina-ferramenta utiliza-se o encoder linear que esta montado
paralelamente aos eixos. O encoder linear forma uma reta
numeérica, um sistema de coordenadas unidimensional.

Para aproximar a um ponto no plano, o comando necessita de dois
eixos e, portanto, um sistema de referéncia com duas dimensoes.

Para aproximar a um ponto no espag¢o, 0 comando necessita
de trés eixos e, portanto, um sistema de referéncia com

trés dimensodes. Quando os trés eixos estao dispostos
perpendicularmente uns aos outros, obtém-se um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional.

o Seguindo a regra dos trés dedos, as pontas dos dedos
apontam na direcao positiva dos trés eixos principais.

Para gue um ponto possa ser definido inequivocamente no espaco,
além da disposicao das trés dimensoes, € necessaria também
uma origem das coordenadas. O ponto de intersecgdo comum
de um sistema de coordenadas tridimensional é considerado
como origem das coordenadas. Este ponto de interseccao tem as
coordenadas X+0, Y+0 € Z+0.

Para que o comando execute, p. ex., uma troca de ferramenta
sempre na mesma posi¢do, Uma maquinagem mas sempre
referida a posicao atual da peca de trabalho, o comando precisa de
diferenciar os varios sistemas de referéncia.

O comando distingue os seguintes sistemas de referéncia:

® Sistema de coordenadas da maquina M-CS:
Machine Coordinate System

= Sistema de coordenadas bésico B-CS:
Basic Coordinate System

m Sistema de coordenadas da peca de trabalho W-CS:
Workpiece Coordinate System

m Sistema de coordenadas do plano de maquinagem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Sistema de coordenadas de introdugao I-CS:
Input Coordinate System

= Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS:
Tool Coordinate System

o Todos os sistemas de referéncia dependem uns dos
outros. Estao sujeitos a cadeia cinematica da respetiva
maquina-ferramenta.

Assim, o sistema de coordenadas da maquina é o
sistema de referéncia referencial.

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Sistema de coordenadas da maquina M-CS

O sistema de coordenadas da maquina corresponde a descricao
da cinematica e, dessa forma, a efetiva mecanica da maquina-
ferramenta.

Como a mecénica de uma maquina-ferramenta nunca corresponde
exatamente a um sistema de coordenadas cartesiano, o sistema
de coordenadas da méaquina é composto por varios sistemas

de coordenadas unidimensionais. Os sistemas de coordenadas
unidimensionais correspondem aos eixos fisicos da maquina, que
nao se encontram obrigatoriamente na perpendicular relativamente
uns aos outros.

A posicao e a orientagao dos sistemas de coordenadas
tridimensionais sdo definidas na descricdo da cinematica através de
translacoes e rotacgdes partindo do came do mandril.

A posicao da origem das coordenadas, do chamado ponto zero da
maquina, é definida pelo fabricante da maquina na configuracao da
maquina. Os valores na configuracdo da maquina determinam as
posicoes zero dos sistemas de medicao e dos eixos da maquina
correspondentes. O ponto zero da maquina nao se encontra
obrigatoriamente no ponto de interseccao tedrico dos eixos fisicos.
Por isso, pode situarse também fora da margem de deslocacéao.

Como os valores da configuracdo da maquina nao podem ser
alterados pelo utilizador, o sistema de coordenadas da maquina
serve para determinar posicdes constantes, p. ex., o ponto de troca
de ferramenta.

Ponto zero da maquina MZP:
Machine Zero Point

Softkey Aplica?éo Mcda de operacac manual L-:F:ouxmx {“’\
TRANSFORM. O utilizador tem a possibilidade de definir deslo- — 0 2
DE BASE ~ . . . L ) 2R - . ] £
cacdes eixo a eixo no sistema de coordenadas da : :2 - . = o
maquina através dos valores de OFFSET da tabela ol
de pontos de referéncia. : = = :: e llf"’"-“
@ O fabricante da maquina configura as colunas OFFSET e —
da gestao de pontos de referéncia ajustada a maquina. i H 0,000 i
P e N e
Mais informac6es: Manual do Utilizador Preparar, testar e =0T T | e
FONTO REF. I/ GFFsET || REFERENCIA

executar programas NC
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AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Dependendo da méaquina, o comando também pode dispor

de uma tabela de pontos de referéncia de paletes adicional. O
fabricante da maquina pode ai definir valores de OFFSET que
atuam ainda antes dos valores de OFFSET da tabela de pontos
de referéncia que o utilizador tenha definido. O separador PAL
da visualizacado de estado adicional indica se ha algum ponto de
referéncia de paletes ativo e qual, em caso afirmativo. Como os
valores de OFFSET da tabela de pontos de referéncia de paletes
nao sao visiveis nem editaveis, existe perigo de colisdo durante
todos os movimentos!

> Respeitar a documentacédo do fabricante da maquina

» Utilizar pontos de referéncia de paletes exclusivamente em
conexao com paletes

» Verificar a indicagdo do separador PAL antes do
processamento
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o O chamado OFFSET OEM adicional esta exclusivamente

a disposicao do fabricante da maquina. Este
OFFSET OEM permite definir deslocamentos de eixo
aditivos para os eixos rotativos e paralelos.

Todos os valores de OFFSET (todas as chamadas
possibilidades de introducdo de OFFSET) em conjunto
produzem a diferenca entre a posicdo ATUAL- e a
posicao REF.R de um eixo.

O comando converte todos os movimentos no sistema de
coordenadas da méaquina, independentemente do sistema de
referéncia em que se realiza a introducéo dos valores.

Exemplo para uma maquina de 3 eixos com um eixo Y como eixo
conico que nao esta disposto perpendicularmente ao plano ZX:

4

>

>

No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual,
executar um bloco NC com L IY+10

A partir dos valores definidos, o comando calcula os valores
nominais do eixo necessarios.

Durante o posicionamento, o0 comando movimenta os eixos da
maquina Y e Z.

As visualizacoes REF.R e REF.N mostram movimentos do eixo Y
e do eixo Z no sistema de coordenadas da maquina.

As visualizacoes ATUAL e NOM mostram exclusivamente um

movimento do eixo Y no sistema de coordenadas de introducao.

No modo de funcionamento Posicionam.c/ introd. manual,
executar um bloco NC com L 1Y-10 M91

A partir dos valores definidos, o comando calcula os valores
nominais do eixo necessarios.

Durante o posicionamento, o0 comando movimenta
exclusivamente o eixo da maquina Y.

As visualizacoes REF.R e REF.N mostram exclusivamente um
movimento do eixo Y no sistema de coordenadas da maquina.

As visualizacoes ATUAL e NOM mostram movimentos do eixo Y
e do eixo Z no sistema de coordenadas de introducéao.

O utilizador pode programar posicdes relativamente ao ponto zero
da maquina, p. ex., com a ajuda da funcao auxiliar M91.
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Sistema de coordenadas basico B-CS

O sistema de coordenadas basico é um sistema de coordenadas
cartesianas tridimensional cuja origem das coordenadas é o fim da
descricao da cinematica.

Na maior parte dos casos, a orientacao do sistema de coordenadas
béasico corresponde a do sistema de coordenadas da maquina. No
entanto, pode haver excecdes, se o fabricante da méquina utilizar
transformacoes cinematicas adicionais.

A descricdo da cinematica e, dessa forma, a posicao da origem
das coordenadas sédo definidas pelo fabricante da méquina na
configuracdo da méaquina. O utilizador nao pode alterar os valores
da configuracado da maquina.

O sistema de coordenadas basico serve para determinar a posicao
e a orientacao do sistema de coordenadas da peca de trabalho.

Softkey

ITRANSFORM .
DE BASE

OFFSET

Aplicacao

O utilizador determina a posicéao e a orientacao
do sistema de coordenadas da peca de trabalho,
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando
guarda os valores determinados em relagao ao
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestao de pontos de
referéncia.

O fabricante da maquina configura as colunas
TRANSFORM. DE BASE da gestao de pontos de
referéncia ajustada a maquina.

®

Mais informacgoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Dependendo da maquina, o comando também pode

dispor de uma tabela de pontos de referéncia de paletes
adicional. O fabricante da maquina pode ai definir valores de
TRANSFORM. DE BASE que atuam ainda antes dos valores de
TRANSFORM. DE BASE da tabela de pontos de referéncia que
o utilizador tenha definido. O separador PAL da visualizacao
de estado adicional indica se h& algum ponto de referéncia de
paletes ativo e qual, em caso afirmativo. Como os valores de
TRANSFORM. DE BASE da tabela de pontos de referéncia de
paletes ndo sdo visiveis nem editdveis, existe perigo de colisdo
durante todos os movimentos!

> Respeitar a documentacédo do fabricante da maquina

» Utilizar pontos de referéncia de paletes exclusivamente em
conexdo com paletes

» Verificar a indicacdo do separador PAL antes do
processamento

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Sistema de coordenadas da peca de trabalho W-CS

O sistema de coordenadas da peca de trabalho é um sistema

de coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das
coordenadas é o ponto de referéncia ativo.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas da peca de
trabalho dependem dos valores de TRANSFORM. DE BASE da linha
ativa da tabela de pontos de referéncia.

Softkey

ITRANSFORM -
DE BASE

OFFSET

Aplicacao

O utilizador determina a posicéao e a orientacao
do sistema de coordenadas da peca de trabalho,
p. ex., através de um apalpador 3D. O comando
guarda os valores determinados em relagao ao
sistema de coordenadas basico como valores de
TRANSFORM. DE BASE na gestao de pontos de
referéncia.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

Com a ajuda de transformacées, o utilizador define a posicdo € a
orientacao do sistema de coordenadas do plano de maquinagem
no sistema de coordenadas da peca de trabalho.

Transformacodes no sistema de coordenadas da peca de trabalho:
® Funcbes ROT 3D
B Funcoes PLANE
= Ciclo 19 PLANO DE TRABALHO
= Ciclo 7 PONTO ZERO
(deslocacao antes da inclinacdo do plano de maquinagem)
= Ciclo 8 ESPELHAMENTO
(espelhamento antes da inclinacdo do plano de maquinagem)
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O resultado de transformacodes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programacao!

Programe, em cada sistema de coordenadas,
exclusivamente as transformagodes indicadas
(aconselhadas). Esta recomendacao é vélida tanto para
a aplicacado, como para o restauro das transformacoes.
Uma utilizacdo diferente pode levar a disposicoes
inesperadas ou indesejadas. Por isso, tenha em
consideracdo as recomendacdes de programacao
seguintes.

Recomendacodes de programacao:

m Se forem programadas transformacoes
(espelhamento e deslocacéo) antes das funcoes
PLANE (exceto PLANE AXIAL), a posicdo do ponto
de inclinacao (origem do sistema de coordenadas do
plano de maquinagem WPL-CS) e a orientagéo dos
eixos rotativos alteram-se consequentemente.

® uma deslocacéo isolada altera somente a posigao
do ponto de inclinagao

B um espelhamento isolado altera somente a
orientacdo dos eixos rotativos

® Em conjunto com PLANE AXIAL e o ciclo 19, as
transformacdes programadas (espelhamento,
rotacéo e escala) ndo tém qualquer influéncia na
posicao do ponto de inclinagdo ou na orientacao dos
eixos rotativos

Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
da peca de trabalho, a posicao e a orientacao do sistema
de coordenadas do plano de maquinagem e do sistema
de coordenadas da peca de trabalho sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
maquinagem de 3 eixos, ndo ha transformacodes no
sistema de coordenadas da peca de trabalho. Neste
pressuposto, os valores de TRANSFORM. DE BASE da
linha ativa da tabela de pontos de referéncia atuam
imediatamente no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem.

Naturalmente que sao possiveis outras transformacoes
no sistema de coordenadas do plano de maquinagem

Mais informacoes: "Sistema de coordenadas do plano
de maquinagem WPIL-CS", Pagina 75
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Sistema de coordenadas do plano de maquinagem WPL-CS

O sistema de coordenadas do plano de maquinagem & um sistema
de coordenadas cartesianas tridimensional.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas do plano de
maquinagem dependem das transformacoes ativas no sistema de
coordenadas da peca de trabalho.

o Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
da peca de trabalho, a posicao e a orientacdo do sistema
de coordenadas do plano de maquinagem e do sistema
de coordenadas da peca de trabalho sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma mera
maquinagem de 3 eixos, ndo ha transformacodes no
sistema de coordenadas da peca de trabalho. Neste
pressuposto, os valores de TRANSFORM. DE BASE da
linha ativa da tabela de pontos de referéncia atuam
imediatamente no sistema de coordenadas do plano de
maquinagem.

Com a ajuda de transformacédes, o utilizador define a posicdo € a
orientacao do sistema de coordenadas de introducéao no sistema
de coordenadas do plano de maquinagem.

Transformacoes no sistema de coordenadas do plano de
maguinagem:

Ciclo 7 PONTO ZERO

Ciclo 8 ESPELHAMENTO

Ciclo 10 ROTACAO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA

Ciclo 26 FATOR ESCALA EIXO

PLANE RELATIVE

0 PLANE RELATIVE atua como fungao PLANE no sistema
de coordenadas da peca de trabalho e orienta o sistema
de coordenadas do plano de maquinagem.

No entanto, os valores da inclinacao aditiva referem-se
aqui sempre ao sistema de coordenadas do plano de
maguinagem atual.

o O resultado de transformacoes dependentes umas das
outras varia conforme a sequéncia de programacgao!
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Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posicao e a orientacao do
sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma
mera maguinagem de 3 eixos, nao ha, além disso,
transformacoes no sistema de coordenadas da

peca de trabalho. Neste pressuposto, os valores de
TRANSFORM. DE BASE da linha ativa da tabela de
pontos de referéncia atuam imediatamente no sistema
de coordenadas de introducao.

76

Principios basicos | Principios basicos de NC

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéao DIN/ISO | 10/2018



Principios basicos | Principios basicos de NC

Sistema de coordenadas de introducao I-CS

O sistema de coordenadas de introdugao é um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional.

A posicao e a orientacao do sistema de coordenadas de orientacao
dependem das transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem.

o Sem transformacoes ativas no sistema de coordenadas
do plano de maquinagem, a posicao e a orientacao do

sistema de coordenadas de introducao e do sistema de
coordenadas do plano de maquinagem sao idénticas.

Numa maquina de 3 eixos, ou tratando-se de uma
mera maquinagem de 3 eixos, nao ha, além disso,
transformacoes no sistema de coordenadas da

peca de trabalho. Neste pressuposto, os valores de
TRANSFORM. DE BASE da linha ativa da tabela de
pontos de referéncia atuam imediatamente no sistema
de coordenadas de introducao.

Com a ajuda de blocos de deslocacéo, o utilizador define a posicao
da ferramenta no sistema de coordenadas de introducéo e, assim,
a posicao do sistema de coordenadas da ferramenta.

o Também as indicacdes NOM, ATUAL, E.ARR e ACTDST
se referem ao sistema de coordenadas de introducao.

Blocos de deslocacao no sistema de coordenadas de introducao:
® Blocos de deslocacao paralelos ao eixo
® Blocos de deslocacdo com coordenadas cartesianas ou polares

Exemplo
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o A orientacao do sistema de coordenadas da ferramenta
pode realizarrse em diferentes sistemas de referéncia.

Mais informacoées: "Sistema de coordenadas da
ferramenta T-CS", Pagina 78
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ser transformado como se quiser muito
facilimente.
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Sistema de coordenadas da ferramenta T-CS

Principios basicos | Principios basicos de NC

O sistema de coordenadas da ferramenta € um sistema de
coordenadas cartesianas tridimensional cuja origem das
coordenadas é o ponto de referéncia da ferramenta. Os valores da

tabela de ferramentas, L e R nas ferramentas de fresagem, e ZL, ’ : ‘ ’ ' : ‘ ’ ' : ‘
XL e YL nas ferramentas de tornear, referem-se a este ponto. ; L L 3

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e ! \ \ \
executar programas NC

Dependendo dos valores da tabela de ferramentas, a origem
das coordenadas do sistema de coordenadas da ferramenta &

deslocada para o ponto de guia da ferramenta TCP. TCP significa
Tool Center Point.

Quando o programa NC nao se refere a ponta da ferramenta, o

ponto de guia da ferramenta tem que ser deslocado. A deslocacgao
necessaria efetua-se no programa NC através dos valores delta na
chamada de ferramenta.

A posicdo do TCP mostrada no grafico é obrigatéria em
conjunto com a correcdo de ferramenta 3D.

Com a ajuda de blocos de deslocacéo, o utilizador define
a posicao da ferramenta no sistema de coordenadas
de introducao e, assim, a posicao do sistema de

coordenadas da ferramenta.

78
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Com a funcéo auxiliar M128 ativas, a orientagdo do sistema
de coordenadas da ferramenta depende da colocacéo atual da
ferramenta.

Colocacao da ferramenta no sistema de coordenadas da méaquina:

Exemplo

N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*

Nos blocos de deslocacdo com vetores apresentados,
é possivel uma correcdo de ferramenta 3D através dos
valores de correcdo DL, DR € DR2 do bloco T.

As funcionalidades dos valores de correcao dependem
do tipo de ferramenta.

Die Steuerung erkennt die verschiedenen
Werkzeugtypen mithilfe der Spalten L, R und R2 der
Werkzeugtabelle:
u RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— fresa de haste
" R27pg + DR21ag + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRproG
— fresa radial ou fresa esférica
B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproG
— fresa toroidal ou fresa térica

Sem a funcdo TCPM ou a fungéo auxiliar M128, a
orientacdo do sistema de coordenadas da ferramenta e
do sistema de coordenadas de introducao é idéntica.
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Designacao dos eixos em fresadoras

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

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

Eixo da ferramenta Eixo principal Eixo secundario
X Y z
Y Z X
Z X Y

Coordenadas polares

Se o desenho de producéo estiver dimensionado em coordenadas
cartesianas, o programa NC também é elaborado com coordenadas
cartesianas. Em pecas de trabalho com arcos de circulo ou em
indicacoes angulares, costuma ser mais simples fixar as posicoes
com coordenadas polares.

Ao contrario das coordenadas cartesianas X, Y e Z, as coordenadas
polares sé descrevem posicoes num plano. As coordenadas
polares tém o seu ponto zero no polo CC ( CC = circle centre;

em inglés = centro do circulo). Assim, uma posicao num plano é
claramente fixada através de:

® Raio das coordenadas: a distadncia do polo CC a posigcao

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

Determinacao de polo e eixo de referéncia angular

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

Coordenadas polares (plano) Eixo de referéncia angular

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

Principios basicos | Principios basicos de NC
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Posicoes da peca de trabalho absolutas e incrementais

Posicoes absolutas da peca de trabalho

Quando as coordenadas de uma posicdo se referem ao ponto Y
zero de coordenadas (origem), designam-se como coordenadas
absolutas. Cada posicao sobre a peca de trabalho estd determinada
claramente pelas suas coordenadas absolutas.

Exemplo 1: Furos com coordenadas absolutas:

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

Posicoes incrementais da peca de trabalho Y

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

Uma cota incremental é identificada através de , da funcao G91,
antes da designacao do eixo.

Exemplo 2: furos com coordenadas incrementais

10, 10

Coordenadas absolutas do furo 4

X =10 mm

Y =10 mm

Furo 5, referente a 4 Furo 6, referente a 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementais

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

As coordenadas incrementais referem-se sempre a Ultima posicdo
programada da ferramenta.
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Selecionar ponto de referéncia
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No desenho da peca de trabalho indica-se um determinado v ‘

elemento de forma da peca de trabalho como ponto de referéncia

absoluto (ponto zero), quase sempre uma esquina da peca de MAX

trabalho. Ao definir o ponto de referéncia, alinhe primeiro a peca Y
de trabalho com os eixos da méaquina e cologue a ferramenta em

cada eixo, numa posicao conhecida da peca de trabalho. Para esta
posicao, fixe a visualizagdo do comando em zero ou num valor

de posicao previamente determinado. Assim, a peca de trabalho X

€ posta em correspondéncia com o sistema de referéncia que é

valido para a visualizacdo do comando ou para o seu programa NC.

Se o desenho da peca indicar pontos de referéncia relativos,
vocé ira simplesmente utilizar os ciclos para a conversao de MIN

coordenadas.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Programacao de Ciclos

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

Podem fixarse os pontos de referéncia de forma especialmente

cémoda com um apalpador 3D da HEIDENHAIN.

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e

executar programas NC

Exemplo
O desenho da peca de trabalho & direita mostra furos (1 até 4) Yi
cujos dimensionamentos se referem ao ponto de referéncia
absoluto com as coordenadas X=0 Y=0. Os furos (5 a 7) referem- -1 150
se a um ponto de referéncia relativo com as coordenadas absolutas 7501 & 42 N AR
X=450 Y=750. Com o ciclo deslocamento do ponto zero, é Y50 / \/
possivel deslocar provisoriamente o ponto zero para a posicao S
X=450, Y=750, para poder programar os furos (5 a 7) sem mais § r\o
. 3 M
calculos. 320 o O
—0-@) ;
325 450 900
950
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3.5 Abrir e introduzir programas NC

Estrutura de um programa NC em formato DIN/ISO
Um programa NC é composto por uma série de blocos NC. A figura
a direita apresenta os elementos de um bloco NC.

O comando numera automaticamente os blocos NC de

um programa NC em funcéo do pardmetro de maquina
blockincrement (105409). O parametro de maquina
blockincrement (105409) define a amplidao de passo dos nimeros
de bloco.

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

Os blocos NC seguintes contém informacoes sobre:
® O bloco

® Chamadas de ferramenta

= Aproximacédo a uma posicéo de seguranca

B Avancos e rotacoes

= Movimentos de trajetéria, ciclos e outras funcoes

O ultimo bloco NC de um programa NC é caracterizado com
N99999999, com o0 nome do programa e a unidade de medida
valida.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando né&o realiza uma verificacao de colisdo automatica
entre a ferramenta e a pecga de trabalho. Apés uma troca de
ferramenta, existe perigo de colisdo durante o movimento de
aproximagao!

» Em caso de necessidade, programar uma posicao intermédia
adicional segura
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Numero de bloco
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Definir o bloco: G30/G31

Logo a seguir a abertura de um programa NC novo, define-
se uma peca de trabalho ndo maquinada. Para definir o

bloco posteriormente, prima a tecla SPEC FCT, a softkey
PREDEFIN PROGRAMA ¢, em seguida, a softkey BLK FORM. O
comando precisa da definicdo para as simulacdes graficas.

6 A definicao de bloco sé é necesséria quando se queira
testar graficamente o programa NC!

O comando tem a possibilidade de apresentar diferentes formas de

blocos
Softkey Funcao
i . Definir um bloco retangular
. Definir um bloco cilindrico
§ Definir um bloco de rotagdo simétrica com uma
forma qualquer

Bloco retangular

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

® Ponto MIN G30: coordenada X, Y e Z minima do paralelepipedo;
introduzir valores absolutos

® Ponto MAX G31: coordenada X, Y e Z méxima do
paralelepipedo; introduzir valores absolutos ou incrementais

Exemplo

Inicio do programa, nome, unidade de medigao
Eixo do mandril, coordenadas do ponto MIN
Coordenadas do ponto MAX

Fim do programa, nome, unidade de medicdo

0
'
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Bloco cilindrico

O bloco cilindrico determina-se através das dimensdes do cilindro:
= X, Y ouZ: eixo de rotacdo

D, R: Didametro ou raio do cilindro (com sinal positivo)

L: comprimento do cilindro (com sinal positivo)

DIST: Deslocacéo ao longo do eixo de rotacéo

DI, RI: Didmetro interno ou raio interno de cilindro oco

o Os parametros DIST e Rl ou DI s&o opcionais e nao
necessitam de ser programados.

Exemplo

Inicio do programa, nome, unidade de medicao

Eixo do mandril, raio, comprimento, distancia, raio interno

Fim do programa, nome, unidade de medicao

Bloco de rotacao simétrica com uma forma qualquer

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

Na definicdo de bloco indica-se a descricdo de contorno:

m DIM_D, DIM_R: Diametro ou raio do bloco de rotagdo simétrica
® [ BL: Subprograma com a descricdo de contorno

A descricdo de contorno pode conter valores negativos no eixo de
rotagado, mas apenas valores positivos no eixo principal. O contorno

deve ser fechado, ou seja, 0 inicio do contorno corresponde ao fim
do contorno.

Quando se define um bloco de rotacdo simétrica com coordenadas
incrementais, as dimensodes sao independentes da programacao do
diametro.

o A indicacédo do subprograma pode realizar-se por meio
de um numero, um nome ou um parametro QS.
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Inicio do programa, nome, unidade de medicéo

Eixo do mandril, modo de interpretacdo, nimero de
subprograma

Final do programa principal
Inicio do subprograma
Inicio de contorno

Programacao com direcao positiva do eixo principal

Fim de contorno

Fim do subprograma

Exemplo

Fim do programa, nome, unidade de medicao

2
(=2}

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programagéo DIN/ISO | 10/2018



Principios basicos | Abrir e introduzir programas NC

Abrir novo programa NC

Os programas NC sao sempre introduzidos no modo de [Ruoso e operacao.. @ roaane: bd
funcionamento Programar. Exemplo duma abertura de programa: Y 7‘
» Modo de funcionamento: Premir a tecla - ‘
Programar —
PoM » premir a tecla PGM MGT 3 & J
> O comando abre a gestao de ficheiros. ‘
Selecione o diretdério onde pretende guardar o novo programa NC: ] j
NOME DE FICHEIRO = NOVO.I : ‘ ‘ ) ‘ H HH
| |
Nt » Introduzir o novo nome de programa
Confirmar com a tecla ENT
» Selecionar a unidade métrica: premir a tecla
i MMou POLEG.
> O comando muda para a janela do programa e
abre o didlogo para a definicdo do BLK-FORM
(bloco).
» Selecionar um bloco retangular: premir a softkey
'4§ de forma de bloco retangular
PLANO DE MAQUINAGEM NO GRAFICO: XY
517 » Introduzir o eixo do mandril, p. ex., G17
DEFINICAO DO BLOCO: MINIMO
Nt » Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y e
Z do ponto MIN e confirmar respetivamente com
a tecla ENT.
DEFINICAO DO BLOCO: MAXIMO
EnT > Introduzir sucessivamente as coordenadas X, Y
e Z do ponto MAX e confirmar respetivamente
com a tecla ENT.
Exemplo
%NOVO G71 * Inicio do programa, nome, unidade de medicao
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Eixo do mandril, coordenadas do ponto MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Coordenadas do ponto MAX
N99999999 %NOVO G71 * Fim do programa, nome, unidade de medicao

O comando cria automaticamente o primeiro e o ultimo bloco NC
do programa NC.

o Se néo quiser programar qualquer definicdo de bloco,
interrompa o didlogo em Plano mecanizado no grafico:
XY com a tecla DEL!
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Programar movimentos da ferramenta em DIN/ISO

Para programar um bloco NC, prima a tecla SPEC FCT. Prima F:ogramax @m
a softkey FUNCOES DO PROGRAMA e, em seguida, a softkey T o
DIN/ISO. Para obter o Cédigo G correspondente, também pode e || b { ]
utilizar as teclas cinzentas de funcoes de trajetoria. R

M50 x-30 Ye30 M3"
nso z-20°

70 GOt Gat xes ¥s30 F2s0t
neo Gzo mz-

5

0 Caso introduza as funcgdes DIN/ISO com um teclado
alfanumeérico ligado através USB, preste atencao a que a
escrita em maidsculas esteja ativa.

e .
Masssssns xasoa_t a71

I Y e
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Exemplo duma substituicao de posicao

» Premiratecla G

» Introduzir 1 e premir a tecla ENT, para abrir o
Nt bloco NC

COORDENADAS ?

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

Trajectoria centro ferramenta

» Introduzir 40 e confirmar com a tecla ENT, para
deslocar sem correcao de raio

Em alternativa

» Deslocar a esquerda ou a direita do contorno
gain programado: pressionar a softkey G41 ou G42
G42

AVANCO F=?

» 100 (introduzir o avanco 100 mm/min para este movimento de
trajetoria)

ENT » Passar a pergunta seguinte com a tecla ENT
FUNCAO AUXILIAR M ?
» Introduzir 3 (funcdo auxiliar M3 Mandril ligado).

» O comando fecha este didlogo com a tecla END.

Exemplo
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Aceitar posicoes reais

Principios basicos | Abrir e introduzir programas NC

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

B programar blocos de deslocacao
B programar ciclos
Para aceitar os valores de posicao corretos, proceda da seguinte

forma:

» Posicionar o campo de introducdo no ponto de um bloco NC
onde se guer aceitar uma posicao

EIXO

>
>

Selecionar a fungao Aceitar a posicéo real

O comando mostra na barra de softkeys os eixos

cujas posicoes podem ser aceites.
Selecionar o eixo

O comando escreve no campo de introducao

ativo a posicao atual do eixo selecionado.

Embora a correcao do raio da ferramenta esteja ativa,
0 comando assume sempre as coordenadas do ponto
central da ferramenta no plano de maquinagem.

O comando considera a correcdo do comprimento da
ferramenta ativa e aceita sempre as coordenadas da
ponta da ferramenta no eixo da ferramenta.

O comando deixa ativa a barra de softkeys para
selecao do eixo até ser novamente pressionada a tecla
Aceitacdo da posicao real. Este comportamento
também se repete ao guardar o bloco NC atual ou
quando se abre um novo bloco NC através da tecla de
eixo da . Se for necessaério selecionar uma alternativa
de introducéo através de uma softkey (por exemplo, a
correcao do raio), o comando fecha também a barra de
softkeys para a selecdo do eixo.

Com a fungéo Inclinar plano de trabalho ativa, a fungéo
Aceitacdo da posicao real nao é permitida.

90
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Editar programa NC

o O programa NC ativo ndo pode ser editado durante a
eXecucao.

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

Softkey / Funcao
Tecla
PAGINA Passar para a pagina acima
PAGTNA Passar para a pagina abaixo
nIcTo Salto para o inicio do programa
l Salto para o fim do programa
Modificar no ecra a posicao do bloco NC atual.
= Deste modo, podem-se mandar visualizar mais

blocos NC que estdo programados antes do
bloco NC atual

Sem funcao, se for possivel visualizar o programa
NC completo no ecra

E—u Modificar no ecra a posicao do bloco NC atual.
Assim, podem-se mandar visualizar mais blocos
NC que estédo programados depois do bloco NC
atual

Sem funcao, se for possivel visualizar o programa
NC completo no ecra

Saltar de bloco NC para bloco NC

Selecionar palavras isoladas num bloco NC

Eo0EA8

coro Selecionar um determinado bloco NC

Mais informacoes: "Utilizar a tecla GOTO",
Pagina 182
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Softkey / Funcao

Tecla

® Colocar em zero o valor de uma palavra
selecionada

®  Apagar o valor errado
B Apagar mensagem de erro apagéavel

Apagar palavra selecionada

B Eliminar bloco NC selecionado
®m  Apagar ciclos e partes de programa
oLTInA Inserir o Ultimo bloco NC que foi editado ou elimi-
FRASE NC
INTROD. nado

Inserir um bloco NC numa posicao qualquer

» Selecionar o bloco NC a seguir ao qual se pretende inserir um
bloco NC novo

» Abrir didlogo

Guardar alteracoes

Por norma, o comando guarda as alteragdes automaticamente,
quando se executa uma troca de modo de funcionamento ou se
seleciona a gestédo de ficheiros. Caso pretenda guardar alteragoes
especificamente no programa NC, proceda da seguinte forma:

» Selecione a barra de softkeys com as fungbes a memorizar
» Premir a softkey ARMAZENAR

> O comando guarda todas as alteracdes que se
tenham efetuado desde a Ultima memorizagao.

ARMAZENRAR

Guardar o programa NC num ficheiro novo

Pode guardar o contelido do programa NC atualmente
selecionado com outro nome de programa. Proceda da seguinte

forma:
» Selecione a barra de softkeys com as fungdes a memorizar
e » Premir a softkey GUARDAR COMO
sone > O comando abre uma janela onde se pode

introduzir o diretério e o nome de ficheiro novo.
» Se necessério, selecione o diretério de destino

com a softkey TROCAR

Indicar o nome do ficheiro

Confirmar com a softkey OK ou a tecla ENT
ou terminar o procedimento com a softkey
CANCELAR

o O ficheiro guardado com GUARDAR COMO pode ser
encontrado na gestdo de ficheiros também com a ajuda
da softkey ULTIMO ARQUIVO.
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Anular alteracoes

Pode anular todas as alteracoes que efetuou desde a Ultima
memorizacao. Proceda da seguinte forma:

» Selecione a barra de softkeys com as fungdes a memorizar
e » Premir a softkey CANCELAR ALTERAGCAO

ALTERACAOD

> O comando abre uma janela onde se pode
confirmar ou cancelar o procedimento.

» Rejeitar as alteracoes com a softkey SIM ou a
tecla ENT ou canclear o procedimento com a
softkey NAO

Modificar e inserir palavras
» Selecionar uma palavra no bloco NC
» Sobrescrever com o valor novo

> Enqguanto a palavra estiver selecionada, o didlogo esta
disponivel.

» Finalizar a modificacdo: premir a tecla FIM

Quando inserir uma palavra, prima as teclas de setas (para a direita
ou para a esquerda) até aparecer o didlogo desejado, e introduza o
valor pretendido.

Procurar palavras iguais em varios blocos NC

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

» Selecionar um bloco NC com as teclas de setas
®  Seta para baixo: procurar para a frente
B Seta para cima: procurar para tras

A marcacao encontra-se no novo bloco NC selecionado, sobre a
mesma palavra que no outro bloco selecionado anteriormente.

o Se tiver iniciado a procura em programas NC muito
longos, o comando apresenta um simbolo com a
visualizagado da progressao. Se necessério, pode
cancelar a procura em qualquer altura.
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Marcar, copiar, cortar e inserir programas parciais

Par

num outro programa NC, o comando pde a disposicdo as seguintes

fun

Softkey

a copiar programas parciais dentro de um programa NC, ou
coes:

Funcao

SELECAO
BLOCO

Ligar a fungdo de marcacao

CANCELRR
MARCAR

Desligar a funcdo de marcacao

Modo da'operacaos BProgramar

TNG: \ne_prog\BHB\DIN13803_1.1
3803 1.1
x3803_1 G71

10 630 G17 xe0 Yoo Z-d0"
20 G31 X+100 ¥+100 Ze0

neo z-20°
70 GO1 Ga1 Xe3 Ye30 F2

nao cze Rz-

Moo Te15 3:30 Go2 X+6.845 Vias 498
100 Go8 xe55.55 Y459 488

Wi10 602 X+85.995 Y+30.025 Re20°

120 Go3 X+19.732 ¥e21.191 Re75:
130 Goz xes ves0-

Wi4o G627 Rz

n180 Goo Gao x-30°

160 ze50 w2

Mos999999 %3803 1 71

1

cOR- Cortar o bloco marcado
TRAR
BLOCO

INSERIR
BLOCO

Inserir o bloco existente na memoria

COPIAR
BLOCO

Copiar o bloco marcado

Par
>
>

a copiar programas parciais, proceda da seguinte forma:
Selecionar a barra de softkeys com as funcoées de marcacao

Selecionar o primeiro bloco NC do programa parcial que se
pretende copiar

Marcar o primeiro bloco NC: premir a softkey SELECAO BLOCO.

O comando realca o bloco NC com uma cor e ilumina a softkey
CANCELAR MARCAR.

Deslocar o cursor para o ultimo bloco NC do programa parcial
que pretende copiar ou cortar.

O comando apresenta todos os blocos NC marcados numa
outra cor. A fungao de marcacao pode ser finalizada em
qualquer altura, premindo a softkey CANCELAR MARCAR.

Copiar o programa parcial marcado: premir a softkey
COPIAR BLOCO, cortar o programa parcial marcado: premir a
softkey CORTAR BLOCO.

O comando guarda o bloco marcado.

Se desejar transferir um programa parcial para outro
programa NC, em primeiro lugar, selecione neste ponto
o programa NC desejado através da gestdo de ficheiros.

94

Com as teclas de seta, selecionar o bloco NC a seguir ao qual
se pretende acrescentar o programa parcial copiado (cortado)

Inserir um programa parcial memorizado: premir a softkey
INSERIR BLOCO

Terminar a funcdo de marcacao: premir a softkey
CANCELAR MARCAR

APAGAR || copran
| sLoco

s

BLOGO

REMOVER REWOVER || TNTAOD
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A funcao de busca do comando

Com a funcéo de busca do comando, é possivel procurar os textos
que se quiser dentro de um programa NC e, quando for necessario,
também substituir por um novo texto.

Procurar quaisquer textos
» Selecionar a fungao de busca

=

PROCURAR .
> O comando abre a janela de busca e mostra e
na barra de softkeys as funcoes de busca o l ]
disponiveis. ™ S e B
» Introduzir o texto a buscar, p. ex., TOOL . '
_ P el bl | me— 1} { I
> Selecionar a busca para a frente ou para tras o = S | e o SRR P ’:‘
» Iniciar processo de busca e | —
PROCURRR . e T -
> O comando salta para o bloco NC seguinte onde o 30 s
estd memorizado o texto procurado. TiLE g M- |
> Repetir processo de busca e | e | s [ | | |
PROCURAR . S i | sewa | eommoo
> O comando salta para o bloco NC seguinte onde
esta memorizado o texto procurado.
» Finalizar a funcdo de busca: premir a softkey Fim
FIM
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Buscar/Substituir quaisquer textos

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

As funcdes SUBSTIT. e SUBSTIT. TODOS sobrescrevem todos
0s elementos de sintaxe encontrados sem consultar. Antes
da substituicdo, o comando néo realiza nenhuma cépia de
seguranca automatica do ficheiro original. Dessa forma, os
programas NC podem ser irremediavelmente danificados.

» Eventualmente, criar cépias de seguranca dos programas NC
antes da substituicao.

» Utilizar SUBSTIT. e SUBSTIT. TODOS com a necesséria
precaucao

o Durante uma execucao, as funcoes PROCURAR e
SUBSTIT. néo sédo possiveis no programa NC ativo.
Também a protecao contra escrita ativa impede estas
funcoes.

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

> Selecionar a funcdo de pesquisa

PROCURRR

> 0O comando abre a janela de pesquisa e mostra
na barra de softkeys as fungdes de pesquisa
disponiveis.

» Premir a softkey PALAVRA ACTUAL

> O comando assume a primeira palavra
do bloco NC atual. Se necessario, premir
novamente a softkey, para aceitar a palavra
desejada.

» Iniciar processo de procura

> O comando salta para o texto procurado
seguinte.

PROCURRR

» Para se substituir o texto e seguidamente
saltar para a posicao de descoberta: premir a
softkey SUBSTIT. ou, para substituir todas as
posicoes de texto encontradas: premir a softkey
SUBSTIT. TODOS, ou, para nao substituir o texto
€ saltar para a posicao de busca seguinte: premir
a softkey PROCURAR

» Finalizar a funcdo de procura: premir a softkey
Fim

SUBSTIT.

FIM
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3.6 Administracao de ficheiros

Ficheiros

Ficheiros no comando Tipo

Programas NC
no formato HEIDENHAIN H
no formato DIN/ISO A

Programas NC compativeis

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

ferramentas T
Trocadores de ferramentas .TCH
Pontos zero .D
Pontos PNT
Pontos de referéncia .PR
Apalpadores TP
Ficheiros de copia de seguranca .BAK
Ficheiros dependentes (p. ex., pontos de .DEP
estruturacao) .TAB
Tabelas livremente definiveis P
Paletes

Textos como

Ficheiros ASCII A
Ficheiros de texto TIXT

Ficheiros HTML, p. ex., protocolos de resul- HTML
tados dos ciclos de apalpacao

Ficheiros de ajuda .CHM

Dados CAD como

ficheiros ASCII .DXF
IGES
.STEP

Quando introduzir um programa NC no comando, dé primeiro um
nome a este programa NC. O comando guarda o programa NC
na memoria interna como um ficheiro com o mesmo nome. O
comando também memoriza textos e tabelas como ficheiros.
Para poder encontrar e gerir os ficheiros rapidamente, o comando
dispde de uma janela especial para a gestao de ficheiros. Aqui,
pode-se chamar, copiar, dar novos nomes e apagar ficheiros.

E possivel, com o comando, gerir e armazenar ficheiros até um
tamanho total de 2 GByte.

o Consoante a configuracéo, apés editar e guardar
programas NC, o comando cria ficheiros de copia de
seguranca com a extensado *.bak. Este facto afeta o
espaco de memoria disponivel.
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Um programa NC isolado pode ter um tamanho de, no méximo, 2
GByte.

Nomes de ficheiros

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

Nome ficheiro Tipo de ficheiro
PROG20 A

Os nomes dos ficheiros, das unidades de dados e dos diretérios no
comando estao sujeitos a norma seguinte: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Versao 1003.1, Edicao de 2004 (Norma
Posix).

Sao permitidos os seguintes caracteres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Os caracteres seguintes tém um significado especial:

Caracteres Significado

O ultimo ponto de um nome de ficheiro
separa a extensao

\e/ Para a estrutura de diretérios

Separa as designacoes de unidades de
dados do diretorio

Nao utilizar os restantes caracteres, para evitar problemas, p.
ex., na transferéncia de ficheiros. Os nomes de tabelas tém de
comecar por uma letra

o O comprimento de caminho maximo permitido é de 255
caracteres. O comprimento de caminho compreende
as designacdes da unidade de dados, do diretério e do
ficheiro, incluindo a extenséo.

Mais informacoes: "Caminhos", P4gina 99
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Visualizar no comando ficheiros criados externamente

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

Tipos de ficheiro Tipo
Ficheiros PDF pdf
Tabelas Excel xIs
csv
Ficheiros da Internet html
Ficheiros de texto txt
ini
Ficheiros graficos bmp
gif
jpg
png

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC

Diretorios

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

Caminhos

Um caminho de busca indica a base de dados e todos os diretérios
ou subdiretérios em que estd memorizado um ficheiro. As vérias
indicacoes sao separadas pelo sinal \.

o O comprimento de caminho méaximo permitido é de 255
caracteres. O comprimento de caminho compreende
as designacdes da unidade de dados, do diretério e do
ficheiro, incluindo a extensao.

Exemplo

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

O gréfico a direita mostra um exemplo para a visualizacdo de um
diretério com diferentes caminhos.
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Principios basicos | Administracao de ficheiros

Resumo: funcoes da gestao de ferramentas

Softkey Funcao Pagina
copzAR Copiar um s6 ficheiro 105
i
SELECOT. Visualizar um determinado tipo de 103
@2 ficheiro
Novo Juntar um novo ficheiro 105
ULTIMo Visualizar os ultimos 10 ficheiros 109

ARQUIVO

selecionados

APAGAR Apagar ficheiro 110
Marcar ficheiro 111
RENONERR Mudar o nome a um ficheiro 112
ec)= v
PROTEGER Proteger ficheiro contra apagar e 113
i modificar
DESPROT. Anular a protecao de ficheiros 113
[ fu
AJUSTAR Importar o ficheiro de um iTNC 530  Ver o Manual do
o Utilizador Prepa-

rar, testar e
executar progra-

mas NC
Ajustar formato de tabela 335
Gerir unidades de dados em rede Ver o Manual do

REDE

Utilizador Prepa-
rar, testar e
executar progra-

mas NC
Selice) Escolher editor 113
EDITOR
Classificar ficheiros segundo carac- 112
CLASSIFIC , .
teristicas
COPIA DIR Copiar diretdrio 109
C=»]
mm Apagar diretério com todos os
R TuDo subdiretérios

100 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacao DIN/ISO | 10/2018



Principios basicos | Administracao de ficheiros

Funcao Pagina

Atualizar diretério

Mudar o nome do diretério

Criar novo diretorio
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Chamar a gestao de ficheiros

» premir a tecla PGM MGT [0ida e pereas Egrooana: =
> O comando mostra a janela para a gestao de R ST R R T
ficheiros (a figura apresenta a definicdo basica. Cae
Se 0 comando mostrar uma outra divisdo do it v 10

ecra, prima a softkey JANELA). 35

A janela estreita a esquerda mostra os suportes e diretérios
existentes. As bases de dados descrevem aparelhos com que se
memorizam ou transmitem os dados. Uma unidade de dados € a
memoria interna do comando. Outras unidades de dados sao as

interfaces (RS232, Ethernet) as quais se pode ligar, por exemplo, e 2
um PC. Um diretdrio é sempre caracterizado por um simbolo i e W
de pasta (a esquerda) e pelo nome do diretério (a direita). Os

subdiretérios estdo inseridos para a direita. Quando existam

subdiretérios, pode mostra-los ou oculta-los com a tecla -/+.

Stampel_stamp.n 8770 19-05-2018 13:91:18
__Malteplatte_nolder 4898 + 19.08-2018 13:21:18

uLTIHO

ortan_ || eeieoer. || el
[hanld| 2 B E g

FIM

Se a estrutura de diretérios for mais comprida que o ecra, pode
navegar com a ajuda da barra de deslocamento ou de um rato
conectado.

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

Visualizacao Significado

Nome do ficheiro Nome do ficheiro e tipo de ficheiro

Byte Tamanho do ficheiro em bytes
Estado Natureza do ficheiro:
E O ficheiro esta selecionado no modo de

funcionamento Programar

S O ficheiro esta selecionado no modo de
funcionamento Teste do programa

M O ficheiro esta selecionado num modo de
funcionamento de execucao do programa

+ O ficheiro possui ficheiros dependen-
tes com a extensao DEP nao mostrados,
p. ex., ao utilizar o teste operacional da
ferramenta

ﬂ O ficheiro esta protegido contra Apagar e
Alterar

ﬂ O ficheiro esta protegido contra Apagar e
Alterar porque j& esta a ser executado

Data Data em que o ficheiro foi alterado pela
Ultima vez

Tempo Hora em que o ficheiro foi alterado pela
ultima vez

0 Para visualizar os ficheiros dependentes, defina o
parametro de maquina dependentFiles (N.2 122101)
para MANUAL.
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Selecionar unidades de dados, diretorios e ficheiros

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

Navegue com um rato conectado ou prima as teclas de setas ou as
softkeys para deslocar o cursor para o local pretendido do ecra:

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

» Move o cursor para cima e para baixo numa

janela

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

PAGINA

1.° passo: selecionar unidade de dados

» Marcar a unidade de dados na janela da esquerda

seLeccro » Selecionar unidade de dados: premir a softkey
) SELECCAO ou
enT » Premir a tecla ENT
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2.° passo: selecionar diretério

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

3.° passo: selecionar o ficheiro

SELECCT. » Premira Softkey SELECCI. TIPO
HOSTRAR » Premir a softkey do tipo de ficheiro pretendido ou
|

HOSTRAR » Visualizar todos os ficheiros: premir a softkey
[0 MOSTRAR ou
e » Utilizar wildcards, p. ex., 4*.h: visualizar todos os
FILTRO ficheiros de tipo .h que comecam por 4

» Marcar o ficheiro na janela da direita

EEno » Premir a softkey SELECCAO ou

» Premir a tecla ENT

> O ficheiro selecionado ¢ ativado pelo comando
no modo de funcionamento a partir do qual foi
chamada a gestao de ficheiros.

ENT

o Se introduzir na gestao de ficheiros a letra inicial do
ficheiro procurado, o cursor salta automaticamente para
o primeiro programa NC com a letra correspondente.
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Criar novo diretorio

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

» Premir a softkey NOVO DIRECTORIO
Introduzir o nome do diretério
enT » Premir a tecla ENT

» Premir a softkey OK para confirmar ou

OK

» Premir a softkey INTERRUP. para cancelar

INTERRUP .

Criar novo ficheiro

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

» Posicionar o cursor na janela da direita

NoYO » Premir a softkey NOVO FICHEIRO
» Introduzir o nome do ficheiro com extensao
Nt » Premir a tecla ENT

Copiar um so ficheiro

» Desloque o cursor para o ficheiro que deve ser copiado

coptaR » Premir a softkey COPIAR: selecionar a funcao de
" copiar
> O comando abre uma janela sobreposta.
Copiar o ficheiro para o diretério atual

» Introduzir o nome do ficheiro de destino
» Premir a tecla ENT ou a softkey OK

> O comando copia o ficheiro para o diretério atual.
O ficheiro original conserva-se guardado.

Copiar o ficheiro para um outro diretério

Ok

a5 @ » Prima a softkey Diretério de destino para
RSN selecionar o diretério de destino numa janela
sobreposta

» Premir a tecla ENT ou a softkey OK

O comando copia o ficheiro com o0 mesmo nome
para o diretério selecionado. O ficheiro original
conserva-se guardado.

oK

o Caso tenha iniciado o processo de copia com a
tecla ENT ou a softkey OK, o comando apresenta a
visualizagao da progressao.
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Copiar os ficheiros para um outro diretério

» Selecionar a divisdo do ecra com janelas do mesmo tamanho
Janela direita:

» Premir a softkey MOSTRA ARVORE

» Deslocar o cursor para o diretério para onde pretende copiar 0s
ficheiros e, com a tecla ENT, visualizar os ficheiros existentes
neste diretério

Janela esquerda:

» Premir a softkey MOSTRA ARVORE

» Selecionar o diretério com os ficheiros que se
pretendam copiar, e visualizar os ficheiros com a softkey
VISUAL. FICHEROS

» Premir a softkey Marcar : Visualizar as funcoes
para marcacao dos ficheiros

TRB

e » Premir a softkey Marcar ficheiro: Deslocar o
AROUTUO cursor para o ficheiro que pretende copiar, e
depois marcar. Se desejar, marque mais ficheiros

da mesma maneira
copeR » Premir a softkey Copiar : Copiar os ficheiros

ez marcados para o diretério de destino

Mais informacoes: "Marcar ficheiros", Pagina 111

Se se tiverem marcado ficheiros na janela da esquerda e também
na da direita, 0 comando copia a partir do diretério em que se
encontra o cursor.

Sobrescrever ficheiros

Se copiar ficheiros para um diretério onde j& se encontram ficheiros
com nome igual, o comando pergunta se os ficheiros podem
sobrescritos no diretério de destino:

» Sobrescrever todos os ficheiros (campo Ficheiros existentes
selecionado): premir a softkey OK ou

» Nao sobrescrever nenhum ficheiro: premir a softkey INTERRUP.

Se desejar sobrescrever um ficheiro protegido, selecionar o campo
Ficheiros protegidos ou cancelar o processo.
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Copiar tabela

Importar linhas para uma tabela

Se copiar uma tabela para uma tabela existente, pode substituir
linhas individuais com a softkey SUBSTITUI CAMPOS. Condicoes:
A tabela de destino tem que existir

m O ficheiro que vai ser copiado s6 pode conter as linhas a
substituir

O tipo de ficheiro das tabelas tem de ser idéntico

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A funcédo SUBSTITUI CAMPOS sobrescreve — sem consultar —
todas as linhas do ficheiro de destino que estejam incluidas

na tabela copiada. Antes da substituicdo, o0 comando nao
realiza nenhuma copia de seguranca automatica do ficheiro
original. Dessa forma, as tabelas podem ser irremediavelmente
danificadas.

» Eventualmente, criar cépias de seguranca das tabelas antes
da substituicao

> Utilizar SUBSTITUI CAMPOS com a necesséria precaucao

Exemplo

Num aparelho de ajuste prévio, mediu-se o comprimento e o
raio de ferramenta de dez novas ferramentas. Seguidamente,
o aparelho de ajuste prévio cria a tabela de ferramentas
TOOL_Import.T com dez linhas, ou seja, dez ferramentas.

Proceda da seguinte forma:

» Copiar a tabela do suporte de dados externo para um diretério
qualquer

» Copiar a tabela criada externamente com a gestao de ficheiros
do comando para a tabela existente TOOL.T

> O comando pergunta se deseja sobrescrever a tabela de
ferramentas TOOL.T existente.

» Premir a softkey SIM

> 0O comando sobrescreve completamente o ficheiro TOOL.T
atual. Apés o processo de copiar, TOOL.T compode-se de 10
linhas.

» Em alternativa, premir a softkey SUBSTITUI CAMPOS

> O comando sobrescreve as 10 linhas no ficheiro TOOL.T. O
comando nao altera os dados relativos as restantes linhas.
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Extrair linhas de uma tabela

Nas tabelas, pode marcar uma ou diversas linhas e guardar numa
tabela a parte.

Proceda da seguinte forma:

Abrir a tabela de onde se deseja copiar linhas

Com as teclas de seta, selecionar a primeira linha a copiar
Premir a softkey FUNCOES AUXILIARES

Premir a softkey TAG

Se necessério, marcar mais linhas

Premir a softkey GUARDAR COMO

Introduzir um nome para a tabela onde as linhas selecionadas
devem ser guardadas

VvV VvVvVvyVyVyysy
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Copiar diretorio

» Desloque o cursor para a janela da direita, para o diretério que
pretende copiar

» Prima a softkey COPIAR

O comando abre a janela para a selecdo do diretério de destino.
» Selecionar o diretério de destino e confirmar com a tecla ENT ou

com a softkey OK

> O comando copia o diretério selecionado, incluindo os
subdiretérios, para o diretério de destino escolhido.

Escolher um dos ultimos ficheiros selecionados

PGM
MGT

ULTIMO
ARQUIVO

» Chamar a Gestao de Ficheiros: premir a tecla
PGM MGT

» Visualizar os Ultimos dez ficheiros selecionados:
premir a softkey ULTIMO ARQUIVO

Prima as teclas de setas para mover o cursor sobre o ficheiro que
pretende selecionar:

oK

» Move o cursor para cima e para baixo numa
janela

» Selecionar ficheiro: premir a softkey OK ou

» Premir a tecla ENT

Com a softkey COPIAR VALOR ACTUAL, pode copiar

o caminho de um ficheiro marcado. Pode reutilizar o
caminho copiado mais tarde, p. ex., numa chamada de
programa, com a ajuda da tecla PGM CALL.
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Apagar ficheiro

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A funcao APAGAR elimina o ficheiro definitivamente. Antes da
eliminacao, o comando nao realiza nenhuma coépia de seguranca
automatica do ficheiro, p. ex., na Reciclagem. Dessa forma, os
ficheiros sédo eliminados sem possibilidade de recuperacéo.

» Fazer regularmente uma cépia de seguranca dos dados
importantes em unidades de dados externas

Proceda da seguinte forma:

» Mover o cursor para o ficheiro que se deseja eliminar
APAGAR » Premir a softkey APAGAR

> O comando pergunta se o ficheiro deve ser

apagado.

Premir a softkey OK

O comando elimina o ficheiro.

Em alternativa, premir a softkey INTERRUP.

O comando interrompe o processo.

vV vV VY

Apagar diretorio

AVISO

Atencao, possivel perda de dados!

A funcao LIMPAR TUDO elimina definitivamente todos os
ficheiros do diretério. Antes da eliminagcao, o comando ndo
realiza nenhuma copia de seguranca automatica dos ficheiros,
p. ex., na Reciclagem. Dessa forma, os ficheiros sao eliminados
sem possibilidade de recuperacao.

» Fazer regularmente uma cépia de seguranca dos dados
importantes em unidades de dados externas

Proceda da seguinte forma:
» Deslocar o cursor para o diretério que se pretende eliminar
mpnp » Premir a softkey APAGAR

s 420 O comando pergunta se o diretorio deve ser
eliminado com todos os subdiretérios e ficheiros.

Premir a softkey OK

O comando elimina o diretério.

Em alternativa, premir a softkey INTERRUP.
O comando interrompe 0 processo.

v

VvV vV VY
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Marcar ficheiros

Softkey

TRG
RARAUIVO

Funcao de marcacao

Marcar um sé ficheiro

TRG
TODOS
RARQUIVOS

Marcar todos os ficheiros dum diretério

UNTRG
RARAQUIVO

Anular a marcacéo para um so ficheiro

UNTARG
TODOS
ARAUIVOS

Anular a marcagao para todos os ficheiros

COPIA TRG

(-0

Copiar todos os ficheiros marcados

Podem usarse simultaneamente fungdes tais como copiar ou
apagar ficheiros tanto para cada ficheiro individual como para varios
ficheiros. Marcam-se varios ficheiros da seguinte forma:

» Deslocar o cursor para o primeiro ficheiro

TAG
ARQUIVO

TRE
ARQUIVO

S

O

COPIAR

[ By
el

e =

7

e

APAGAR

» Visualizar funcdes de marcacgao: premir a softkey

TAG

» Marcar um ficheiro: premir a softkey

TAG ARQUIVO

» Deslocar o cursor para outro ficheiro

» Marcar o outro ficheiro: premir a softkey

TAG ARQUIVO, etc.

Copiar ficheiros marcados:

» Abandonar a barra de softkeys ativa

» Premir a softkey COPIAR

Apagar ficheiros marcados:

» Abandonar a barra de softkeys ativa

» Premir a softkey APAGAR
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Mudar o nome do ficheiro

» Desloque o cursor para o ficheiro a que pretende mudar o

nome
ReNorERR » Selecionar a funcdo para mudanca de nome:
= Premir a softkey RENOMEAR

» Introduzir o novo nome do ficheiro; o tipo de
ficheiro nao pode ser modificado

» Efetuar mudancga de nome: premir a softkey OK
ou a tecla ENT

Classificar ficheiros

» Escolha a pasta onde gostaria de classificar os ficheiros
» Premir a softkey CLASSIFIC

» Escolher a softkey com os critérios de
representacdo correspondentes

= CLASSIF. POR NOMES
CLASSIF. POR TAMANHO
CLASSIF. POR DATA
CLASSIF. POR TIPO
CLASSIF. POR ESTADO
NAO CLAS.

CLASSIFIC
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Funcoes auxiliares

Proteger ficheiro/anular a protecao do ficheiro
» Deslocar o cursor para o ficheiro a proteger

e » Selecionar funcdes auxiliares:
FUNCOES Premir a softkey MAIS FUNCOES
PROTEGER » Ativar protegao de ficheiro:
B Premir a softkey PROTEGER
ﬂ > O ficheiro fica com o simbolo de protecéo.
DESPROT . » Anular a protecéo do ficheiro:
[N Premir a softkey DESPROT.

Escolher editor
» Deslocar o cursor para o ficheiro a abrir

o » Selecionar funcodes auxiliares:
FUNCOES Premir a softkey MAIS FUNCOES
CHLEeE, » Selecéo do editor:

EDITOR Premir a softkey SELECC. EDITOR

» Marcar o editor pretendido

® TEXT-EDITOR para ficheiros de texto, p. ex.,
Aou  TXT

= PROGRAM-EDITOR para programas NC .H e .l

® TABLE-EDITOR para tabelas, p. ex., .TAB ou
.T

= BPM-EDITOR para tabelas de paletes .P
> premir a softkey OK

Conectar e retirar dispositivo USB

O comando reconhece automaticamente os dispositivos USB
conectados com o sistema de ficheiros suportado.

Para remover um dispositivo USB, proceda da seguinte forma:

o » Mover o cursor para a janela da esquerda
FENERES » Premir a softkey MAIS FUNCOES
- » Remover o dispositivo USB

Mais informacoes: Manual do Utilizador Preparar, testar e
executar programas NC
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4.1 Introducoes relativas a ferramenta

Avanco F

O avanco F ¢ a velocidade com que a ferramenta se desloca na sua
trajetoéria. O avango maximo pode ser diferente para cada eixo da
maquina, e é determinado nos pardmetros da maquina.

Introducao

E possivel introduzir o avanco no bloco , bloco T (chamada da
ferramenta) e em cada bloco de posicionamento.

Mais informacoes: "Programar movimentos da ferramenta em
DIN/ISO", Pagina 88

Nos programas em mm, o avanco F devera ser indicado na unidade
mm/min, nos programas em polegadas, devido a resolucao, em
1/10 poleg./min.

Marcha rapida

Para a marcha répida, introduza GOO.

o Para deslocar a sua maquina em marcha rapida, também
pode programar o valor numeérico respetivo, p.ex., GO1
F30000. Esta marcha rapida, contrariamente a GOO,
nao atua somente bloco a bloco, mas também até se
programar um novo avanco.

Tempo de atuacao

O avanco programado com um valor numérico é vélido até ao
bloco NC em que se programe um novo avanco. G0O aplica-se
apenas ao bloco NC em que foi programado. Apds o bloco NC com
GO0, volta a ser vélido o Ultimo avanco programado com um valor
numMérico.

Alteracao durante a execucao do programa

Durante a execugao do programa, pode-se modificar o avango com
0 potencidmetro de avanco F para esse avanco.

O potencidometro de avango reduz o avanco programado, nao o
avanco calculado pelo comando.
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Velocidade S do mandril

A velocidade do mandril S é introduzida em rotacdes por minuto
(rpm) num bloco T (chamada da ferramenta). Em alternativa, é
possivel também definir uma velocidade de corte Vc em metros
por minuto (m/min).

Programar uma modificacao
O programa NC permite modificar a velocidade do mandril com um

bloco T, introduzindo exclusivamente a nova velocidade do mandril.

Proceda da seguinte forma:
» Premir a tecla S no teclado alfanumérico
» Introduzir nova velocidade do mandril

o Nos casos seguintes, o comando modifica apenas a
velocidade:

® Bloco T sem nome da ferramenta, nimero da
ferramenta e eixo da ferramenta

B Bloco T sem nome da ferramenta, niUmero da
ferramenta, com o mesmo eixo da ferramenta que
no bloco T anterior

Nos casos seguintes, o comando executa a macro
de troca de ferramenta e, se necessario, insere uma
ferramenta gémea.

B Bloco T com nuimero da ferramenta
B Bloco T com nome da ferramenta

B Bloco T sem nome da ferramenta ou nimero da
ferramenta, mas com uma direcao do eixo da
ferramenta modificada

Modificacao durante a execu¢ao do programa

Durante a execugao do programa, é possivel modificar a velocidade
do mandril com o potencidmetro de velocidade S para a velocidade
do mandril.
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4.2 Dados de ferramenta

Condicao para a correcao da ferramenta

Normalmente, as coordenadas dos movimentos de trajetéria / séo
programadas tal como a peca de trabalho esta cotada no desenho.
Para que o comando possa calcular a trajetéria do ponto central da
ferramenta, isto é, para poder realizar uma correcao da ferramenta,
tem de se introduzir o comprimento e o raio de cada ferramenta
utilizada.

Tanto é possivel introduzir os dados da ferramenta com a fungao
G99 diretamente no programa NC, como em separado nas tabelas
de ferramentas. Se introduzir os dados da ferramenta em tabelas,
dispbe de outras informacdes especificas da ferramenta. O
comando tem em conta todas as informacdes introduzidas quando
se executa o programa NC.

Numero de ferramenta, nome de ferramenta

Cada ferramenta é caracterizada com um numero de 0 a 32767
Ao trabalhar com tabelas de ferramenta, também é possivel
indicar nomes de ferramentas. Os nomes das ferramentas podem
consistir, no maximo, de 32 carateres.

o Caracteres permitidos: #$ % & ,-_.012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
z

Ao guardar, o comando substitui automaticamente as
minudsculas pelas maiusculas correspondentes.
Caracteres proibidos: <espago>! " " () * +:;<=>7?
(/1A {]}~

A ferramenta com o nimero 0 determina-se como ferramenta
zero e tem o comprimento L=0 e o raio R=0. Nas tabelas de
ferramentas, deve definir também a ferramenta TO com L=0 e R=0.

Comprimento de ferramenta L

Deve-se introduzir o comprimento L da ferramenta, em principio,
como comprimento absoluto referente ao ponto de referéncia da
ferramenta. O comando necessita obrigatoriamente da longitude
total da ferramenta para diversas fungdes em combinagcao com a
maquinacao de eixos multiplos.

Raio de ferramenta R

O raio R da ferramenta é introduzido diretamente.

Ferramentas | Dados de ferramenta
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L2

L3

<V
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Valores delta para comprimentos e raios

Os valores delta indicam desvios do comprimento e do raio das
ferramentas.

Um valor delta positivo corresponde a uma medida excedente (DL,
DR>0). Numa maquinagem com medida excedente, introduza este
valor excedente na programacao por meio de uma chamada da
ferramenta T.

Um valor delta negativo significa uma submedida (DL, DR<0).
Regista-se uma submedida na tabela de ferramentas para o
desgaste da ferramenta.

Os valores delta sdo introduzidos como valores numéricos, sendo

também possivel admitir num bloco T um pardmetro Q como valor.

Campo de introdugao: os valores delta podem ter no méximo
+ 99,999 mm.

0 Os valores delta da tabela de ferramentas influenciam a
representacdo grafica da simulacdo de ablacéo.

Os valores delta do bloco T ndo modificam o tamanho
da ferramenta representado na simulacdo. Contudo, na
simulacao, os valores delta programados deslocam a
ferramenta pelo valor definido.

o Os valores delta do bloco T influenciam a visualizacdo
de posicdo em funcédo do pardametro de maquina
opcional progToolCallDL(N.2 124501).

Introduzir dados de ferramenta no programa NC

@ Consulte o manual da sua maquina!

O fabricante da maquina define o alcance funcional da
funcao G99.

O nUmero, o comprimento e o raio para uma determinada
ferramenta sao definidos uma Unica vez no programa NC num
bloco G99.

Na definicao, proceda da seguinte forma:
» Premir a tecla TOOL DEF

» Comprimento da ferramenta: valor de correcéo
para o comprimento

» Raio da ferramenta: valor de correcéo para o
raio

Exemplo
N40 G99 T5 L+10 R+5*

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual do Utilizador para Programacéo DIN/ISO | 10/2018

DL<OT |

L

_—

DR<0

DR>0 =

j DL>0

119



Chamar dados de ferramenta

Antes de se chamar a ferramenta, esta deve ser definida num
bloco G99 ou na tabela de ferramentas.

Uma chamada da ferramenta T no programa NC é programada com
as seguintes indicagoes:

TOOL 4
CALL
>

SELECCAQ >
>

120

Premir a tecla TOOL CALL

Numero de ferramenta: introduzir o nimero
ou nome da ferramenta. Com a softkey

NOME FERRAM., pode introduzir um nome

e com a softkey QS, indica-se um parametro
de string. O comando coloca o nome da
ferramenta automaticamente entre aspas. E
necessario atribuir antecipadamente um nome
de ferramenta a um parametro de string. Os
nomes referem-se a um registo na tabela de
ferramentas TOOL.T ativa.

Em alternativa, premir a softkey SELECCAO

O comando abre uma janela através da qual é
possivel selecionar uma ferramenta diretamente
da tabela de ferramentas TOOL.T.

Para chamar uma ferramenta com outros valores
de correcao, introduzir o indice definido na tabela
de ferramentas a seguir a um sinal decimal

Eixo do mandril paralelo X/Y/Z: introduzir o eixo
da ferramenta

Velocidade do mandril S: introduzir a velocidade
do mandril S em rotagdes por minuto (rpm). Em
alternativa, é possivel definir uma velocidade de
corte Vc em metros por minuto (m/min). Para
isso, prima a softkey VC

Avanco F: Introduzir o avango F em milimetros
por minuto (mm/min). O avango atua até se
programar um novo avango num bloco de
posicionamento ou num bloco T

Medida excedente de comprimento DL da
ferramenta: valor delta para o comprimento da
ferramenta

Medida excedente de raio DR da ferramenta:
valor delta para o raio da ferramenta

Medida excedente de raio DR2 da ferramenta:
valor delta para o raio da ferramenta

Ferramentas | Dados de ferramenta
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o Nos casos seguintes, o comando modifica apenas a
velocidade:

B Bloco T sem nome da ferramenta, nimero da
ferramenta e eixo da ferramenta

® Bloco T sem nome da ferramenta, nimero da
ferramenta, com o mesmo eixo da ferramenta que
no bloco T anterior

Nos casos seguintes, o0 comando executa a macro
de troca de ferramenta e, se necessario, insere uma
ferramenta gémea.

® Bloco T com nimero da ferramenta
5 Bloco T com nome da ferramenta

® Bloco T sem nome da ferramenta ou nimero da
ferramenta, mas com uma direcao do eixo da
ferramenta modificada

Selecao de ferramenta na janela sobreposta

Ao abrirse a janela sobreposta para selecao de ferramenta, o
comando marca todas as ferramentas existentes no carregador de
ferramenta a verde.

Pode procurar uma ferramenta na janela sobreposta da seguinte
forma:
Premir a tecla GOTO

Em alternativa, premir a softkey PESQUISAR
Introduzir o nome ou o0 nUmero da ferramenta
Premir a tecla ENT

O comando salta para a primeira ferramenta com
o critério de pesquisa introduzido.

vV v v v v

E possivel executar as funcées seguintes utilizando o rato
conectado:

® Ao clicar numa coluna do cabecalho da tabela, 0 comando
ordena os dados em sequéncia ascendente ou descendente.

® Clicando numa coluna do cabecalho da tabela e deslocando-
a, em seguida, com o botao do rato pressionado, é possivel
modificar a largura da coluna

As janelas sobrepostas visiveis podem ser configuradas
separadamente uma da outra, para pesquisar por nimero da
ferramenta ou por nome da ferramenta. A sequéncia de ordenacao
e as larguras de coluna mantém-se inalteradas mesmo depois de
se desligar o comando.
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Chamada de ferramenta

Chama-se a ferramenta niumero 5 no eixo Z da ferramenta com
velocidade do mandril 2500 rpm/min € um avanco de 350 mm/
min. A medida excedente para o comprimento da ferramenta e o
raio 2 da ferramenta é de 0,2 ou 0,05 mm, a submedida do raio da
ferramenta de 1 mm.

Exemplo

O D antes de L, R e R2 representa o valor delta.

Pré-selecao de ferramentas

@ Consulte o manual da sua maquina!

A pré-selecao das ferramentas com G51 é uma fungao
dependente da maquina.

Quando se utilizem tabelas de ferramentas, faz-se entdo uma pré-
selecao com um bloco G51 para a ferramenta a utilizar a seguir.
Para isso, indique o nimero de ferramenta, um parametro Q ou um
nome de ferramenta entre aspas.
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Troca de ferramenta

Troca automatica da ferramenta

@ Consulte o manual da sua maquina!

A troca de ferramenta é uma funcao dependente da
maquina.

Numa troca automatica da ferramenta, ndo se interrompe a
execucao do programa. Numa chamada da ferramentacom T, o
comando troca a ferramenta do carregador de ferramentas.

Troca automatica da ferramenta ao exceder-se o tempo de
vida:M101

@ Consulte o manual da sua méaquinal
M101 é uma funcdo dependente da maquina.

Ao expirar um tempo de vida predefinido, o comando pode trocar
automaticamente uma ferramenta gémea e prosseguir com a
maquinagem. Para tal, ative a funcédo adicional M101. Pode-se
anular novamente o efeito do M101 com a tecla M102.

Na tabela de ferramentas, registe o tempo de vida da ferramenta
na coluna TIME2, depois do que a maquinagem deve ser
prosseguida com uma ferramenta gémea. O comando regista o
tempo de vida atual da maquina na coluna CUR_TIME.

Se o tempo de vida atual exceder TIME2, no ponto de programa
seguinte possivel é trocada uma ferramenta gémea, no maximo,
um minuto apds expirar a vida Util. A mudanca realiza-se apenas
depois de o bloco NC estar terminado.

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Com uma troca automatica de ferramenta por M101, o comando
retrai sempre em primeiro lugar a ferramenta no eixo da
ferramenta. Durante a retracdo, nas ferramentas que produzem
indentacoes, existe perigo de colisao, p. ex., em trabalhos com
fresa-disco ou fresa de ranhura em T!

» Desativar a troca de ferramenta com M102

Apo6s a troca de ferramenta, se o fabricante da méquina néo tiver

aplicado outras definicbes, o comando posiciona de acordo com a

|6gica seguinte:

® Se a posicdo de destino no eixo da ferramenta se encontrar
abaixo da posicéo atual, o eixo da ferramenta é posicionado em
ultimo lugar

B Se a posicao de destino no eixo da ferramenta se encontrar
acima da posicao atual, o eixo da ferramenta é posicionado em
primeiro lugar
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Parametro de introducao BT (Block Tolerance)

Através da verificacdo do tempo de vida e do célculo de troca
automatica de ferramenta, pode-se aumentar o tempo de
magquinagem, dependendo do programa NC. Neste caso, pode
exercer influéncia com o parametro de introducédo opcional BT
(Block Tolerance).

Se se introduzir a funcdo M101, o comando continua o didlogo com

uma pergunta sobre BT. Aqui define-se a quantidade de blocos
NC (1 - 100) com gque a troca automatica de ferramenta pode ser
retardada. O tempo de vida pelo qual a troca de ferramenta pode
ser retardada dai resultante depende do conteldo dos blocos
NC (p. ex., avanco, trajeto de percurso). Se ndo se definir BT,

o0 comando utiliza o valor 1 ou, se necessario, um valor padrdo
determinado pelo fabricante da méaquina.

Quanto mais alto for o valor BT, menor sera o efeito de
um eventual prolongamento do tempo de vida através
da funcdo M101. Certifique-se de que troca automatica
de ferramenta € assim executada mais tarde!

Para calcular um valor de saida adequado para BT, utilize
a formula BT = 10 : tempo médio de maquinagem de
um bloco NC em segundos. Arredonde o resultado
para um numero inteiro. Caso o valor calculado seja
superior a 100, utilize o valor maximo de introducao 100.

Se quiser repor o tempo de vida atual de uma
ferramenta (p. ex., apds uma troca de placas de
l&minas), registe o valor 0 na coluna CUR_TIME.

Condicoes para a troca de ferramenta com M101

Utilize como ferramenta gémea apenas ferramentas
com o mesmo raio. O comando néo verifica
automaticamente o raio da ferramenta.

Se for necessario gue o comando verifique o raio da
ferramenta gémea, no programa NC, indique M108.

O comando executa a troca automatica de ferramenta num ponto
de programa adequado. A troca automatica de ferramenta nao é
executada:

124

durante a execucao de ciclos de maquinagem
enguanto uma corregao de raio (G41/G42) estiver ativa
diretamente apés uma funcao de aproximacao APPR
diretamente antes de uma fungao de afastamento DEP
diretamente antes e depois de G24 e G25

durante a execucao de macros

durante a execucao de uma troca de ferramenta
diretamente apés um bloco T ou G99

durante a execucgao de ciclos SL

Ferramentas | Dados de ferramenta
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Cobrir tempo de vida

@ Esta funcao deve ser ativada e ajustada pelo fabricante
da maquina.

O estado da ferramenta no final do tempo de vida planeado
depente, entre outras coisas, do tipo de ferramenta, do género
de maquinagem e do material da peca de trabalho. Na coluna
OVRTIME da tabela de ferramentas, indique o tempo em minutos
que a ferramenta pode ser utilizada além do tempo de vida.

O fabricante da méquina determina se esta coluna é ativada e de
que forma é utilizada na procura de ferramenta.

Condic¢oes para blocos NC com vetores normais a superficie
e correcao 3D

O raio ativo (R + DR) da ferramenta gémea nédo pode ser diferente
do raio da ferramenta original. Introduza os valores Delta (DR)

na tabela de ferramentas ou no bloco T. Em caso de desvios, o
comando apresenta um texto de aviso e ndo troca a ferramenta.
Com a funcdo M107, suprime este texto de aviso, com a M108
reativa-o.
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4.3 Correcao de ferramenta

Introducao

O comando corrige a trajetéria da ferramenta segundo o valor de
correcao para o comprimento da ferramenta no eixo do mandril e
segundo o raio da ferramenta no plano de maquinagem.

Se se criar o programa NC diretamente no comando, a correcao do
raio da ferramenta atua apenas no plano de maquinagem.

O comando considera entdo até cinco eixos, incluindo os eixos
rotativos.

Correcao do comprimento da ferramenta

A correcao de ferramenta para o comprimento atua assim que
se chama uma ferramenta. Elimina-se logo que se chama uma
ferramenta com o comprimento L=0 (p. ex., T 0).

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando utiliza os comprimentos de ferramenta definidos
para a correcao do comprimento da ferramenta. Comprimentos
de ferramenta incorretos provocam também uma correcao

do comprimento da ferramenta errada. Em ferramentas com

o comprimento 0 e apds uma T 0, o comando nao executa
nenhuma correcao de comprimento nem nenhuma verificacéo
de colisdo. Durante os posicionamentos de ferramenta
seguintes, existe perigo de colisao!

» Definir as ferramentas sempre com o comprimento de
ferramenta efetivo (ndo apenas diferencas)

» Utilizar T 0 exclusivamente para esvaziar o mandril

Na correcdo do comprimento, tém-se em conta os valores delta do
bloco T e também da tabela de ferramentas.

Valor de Corregéo =L+ DLCALL blocoT + DLTAB com

L: Comprimento de ferramenta L do bloco G99 ou
da tabela de ferramentas

DLcALL bloco T Medida excedente DL para o comprimento do
blocoT

DL 1ag: Medida excedente DL para comprimento, tirada

da tabela de ferramentas

Ferramentas | Correcao de ferramenta
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Correcao do raio da ferramenta

O bloco do programa para um movimento da ferramenta contém:

B G41 ou G42 para uma correcao de raio

® G40, quando nao se pretende realizar nenhuma corregao de raio

A corregao de raio atua assim que se chama uma ferramenta e se
faz uma deslocagao num movimento paralelo ao eixo no plano de
magquinagem com G41 ou G42.

0 O comando anula a correcgao de raio nos seguintes
€asos:

® Bloco linear com G40
B Funcao DEP para sair de um contorno

m Selecdo de um novo programa NC através de
PGM MGT

Na correcao de raio, 0 comando tem em conta os valores delta do
bloco T e também da tabela de ferramentas:

Valor de correcdo = R + DRca| [ pioco T + DRTAR COM

R: Raio de ferramenta R do bloco G99 ou da tabela
de ferramentas

DRcALLbloco T: Medida excedente DR para o raio do bloco T

DR 145! Medida excedente DR para o raio da tabela de
ferramentas

Movimentos de trajetdria sem correcao do raio: G40

A ferramenta desloca-se no plano de maquinagem com o seu
ponto central na trajetéria programada, ou nas coordenadas
programadas.

Aplicacéo: furar, posicionamento prévio.
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Movimentos de trajetdria com correcao de raio: G42 e G41
G42: A ferramenta desloca-se a direita do contorno
G41: A ferramenta desloca-se a esquerda do contorno

O ponto central da ferramenta tem assim a distancia entre o raio
da ferramenta e o contorno programado. A direita e A esquerda
designam a posicdo da ferramenta na direcao de deslocacéo ao
longo do contorno da peca de trabalho.

o Entre dois blocos NC com correcéao de raio diferente
G42 e G41, deve existir, no minimo, um bloco de
deslocacao no plano de maquinagem sem correcao de
raio (ou seja, com G40).

O comando ativa uma correcao de raio no final do bloco
NC em que se programou a correcao pela primeira vez.

Ao ativar a correcédo de raio com RR/RLG42/G41

e suprimindo com G40, o comando posiciona a
ferramenta sempre na perpendicular no ponto inicial

ou final programado. Posicione a ferramenta antes do
primeiro ponto do contorno ou a seguir ao Ultimo ponto
do contorno, para que o contorno nao fique danificado.

Introducao da correcao de raio

Introduza a correcao do raio num bloco GO1. Introduzir as
coordenadas do ponto de destino e confirmar com a tecla ENT.

» Deslocacido da ferramenta pela esquerda do
C contorno programado: premir a softkey da funcao
G41, ou
» Deslocacéo da ferramenta pela direita do
G42 . : ~
contorno programado: premir a softkey da funcao
G42, ou
» Deslocacao da ferramenta sem correcao do raio
o ou suprimir corregao do raio: premir a softkey da
funcao G40
» Terminar o bloco NC: premir a tecla END

Ferramentas | Correcao de ferramenta
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Correcao de raio: maquinar esquinas

® Esquinas externas:
Se tiver programado uma correcao de raio, o comando desloca
a ferramenta nas esquinas exteriores segundo um circulo
de transicdo. Se necessério, o comando reduz o avango nas
esquinas exteriores, por exemplo, quando se efetuam grandes
mudancas de direcao

®  Esquinas interiores:
Nas esquinas interiores, o comando calcula o ponto de
interseccéo das trajetorias para o qual o ponto central da
ferramenta se desloca com correcdo. A partir deste ponto,
a ferramenta desloca-se ao longo do elemento seguinte do
contorno. Desta forma, a peca de trabalho nao fica danificada
nos cantos interiores. Assim, nao se pode selecionar um raio
da ferramenta com um tamanho qualquer para um determinado
contorno

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

Para que o comando possa aproximar ou sair de um contorno,
necessita de posicoes de aproximacao e afastamento

seguras. Estas posicoes tém que permitir os movimentos de
compensacgao ao ativar e desativar a correcao de raio. Posicoes
incorretas podem provocar danos no contorno. Durante a
maguinagem, existe perigo de colisao!

> programar posicdes de aproximacao e afastamento seguras
fora do contorno

> considerar o raio de ferramenta
> considerar a estratégia de aproximacao
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5.1 Movimentos da ferramenta

Funcoes de trajetoria

O contorno de uma pega de trabalho é composto, habitualmente,
por varios elementos de contorno como retas e arcos de circulo.
Com as funcbes de trajetoria, podera programar os movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Programacao livre de contornos FK (Opcao #19)

Quando néo existir um plano cotado, e as indicagbes das Yi
dimensdes no programa NC estiverem incompletas, programe
o contorno da peca de trabalho com a livre programacéao de
contornos. O comando calcula as indicagdes que faltam.

Com a programacéo FK, também se programam movimentos da
ferramenta para retas e arcos de circulo.

Funcoes auxiliares M

Com as fungbdes auxiliares do comando, comandam-se
B 3 execucao do programa, p. ex. uma interrupcao da execucao

® as funcdes da maquina, como p.ex. ligar e desligar a rotacéo do
mandril e o agente refrigerante

B o comportamento da ferramenta na trajetéria
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Subprogramas e repeticoes parciais de um programa

Introduza s6 uma vez como subprogramas ou repeticoes parciais
de um programa os passos de maquinagem que se repetem.

Se se quiser executar uma parte do programa NC apenas sob
certas condicbes, devem determinarse também esses passos de
maquinagem num subprograma. Para além disso, um programa NC
pode chamar outro programa NC e executa-lo.

Mais informacoes: "Subprogramas e repeticdes parciais de um
programa", Pagina 237

Programacao com parametros Q

No programa NC, substituem-se os parametros Q representam
valores numéricos: a um parametro Q atribui-se um valor numérico
noutra posicado. Com os parametros Q podem-se programar
funcdes matematicas que comandem a execucao do programa ou
descrevam um contorno.

Para além disso, com a ajuda da programacao de parametros
Q também é possivel efetuar medicbes com um apalpador 3D
durante a execucao do programa.

Mais informacoes: "Programar parametros Q", Pagina 257
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5.2 Nocoes basicas sobre as funcoes de
trajetoria

Programar o movimento da ferramenta para uma
maquinagem

Quando criar um programa NC, programe sucessivamente as
funcoes de trajetdria para cada um dos elementos do contorno

da peca de trabalho. Para isso, introduza as coordenadas para os
pontos finais dos elementos do contorno indicadas no desenho.
Com a indicacéo das coordenadas, os dados da ferramenta e a
correcao do raio, o comando calcula o percurso real da ferramenta.

O comando desloca simultaneamente todos os eixos da maquina
qgue se programaram no bloco NC de uma funcéo de trajetéria.

Movimentos paralelos aos eixos da maquina

Se o bloco NC contiver uma indicagao de coordenadas, o
comando desloca a ferramenta paralelamente ao eixo da maquina
programado.

Consoante o tipo de maquina, na execucao desloca-se a
ferramenta ou a mesa da maquina com a peca de trabalho fixada. A
programacao dos movimentos de trajetoéria faz-se como se fosse a
ferramenta a deslocarse.

Exemplo
N50 GOO X+100*
N50 Numero de bloco
GO0 Fungao de trajetéria Reta em marcha rapida
X+100 Coordenadas do ponto final

A ferramenta mantém as coordenadas Y e Z e desloca-se para a
posicao X=100.

Movimentos em planos principais

Se o bloco NC contiver duas indicagcoes de coordenadas, o
comando desloca a ferramenta no plano programado.

Exemplo

N50 GO0 X+70 Y+50*

A ferramenta mantém a coordenada Z e desloca-se no plano XY
para a posicao X=70, Y=50.
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Movimento tridimensional

Se o bloco NC contiver trés indicagdes de coordenadas, o comando
desloca a ferramenta no espaco para a posicao programada.

Exemplo
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Circulos e arcos de circulo

Nos movimentos circulares, o comando desloca simultaneamente
dois eixos da maquina: a ferramenta desloca-se em relacdo a peca
segundo uma trajectoria circular. Para movimentos circulares, é
possivel introduzir um ponto central do circulo com I e J.

Com as funcdes de trajetdria para arcos de circulo programe
circulos nos planos principais: ha que definir o plano principal na
chamada da ferramenta T ao determinarse o eixo do mandril:

Eixo do mandril Plano principal

(G17) XY, também UV, XV, UY
(G18) ZX, também WU, ZU, WX
(G19) YZ, também VW, YW, VZ

o Os circulos que néo sao paralelos ao plano principal sao
programados com a funcéo Inclinacdo do plano de
maquinagem ou com parametros Q.

Mais informacoées: "A funcdo PLANE: inclinagao do
plano de maquinagem (Opcéo #8)", Pagina 347

Mais informacoes: "Principio e resumo das fungodes”,
Pagina 258

Sentido de rotacao DR em movimentos circulares

Para os movimentos circulares nao tangentes a outros elementos
do contorno, introduza o sentido de rotacdo da seguinte forma:

Rotacao em sentido horéario: G02/G12
Rotacao em sentido anti-horario: G03/G13
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Correcao do raio

A correcao do raio deve estar no bloco NC com que se faz a
aproximagcao ao primeiro elemento de contorno. A correcao do raio
nao pode ser ativada num bloco NC para uma trajetéria circular.
Programe esta correcao previamente num bloco linear.

Mais informacoes: "Movimentos de trajetéria — coordenadas
cartesianas', Pagina 148

Posicionamento prévio

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando né&o realiza uma verificacao de colisdo automatica
entre a ferramenta e a peca de trabalho. Um posicionamento
prévio incorreto pode, adicionalmente, causar danos no
contorno. Durante o movimento de aproximacao, existe perigo
de colisao!

» Programar uma posicao prévia adequada

» Verificar o desenvolvimento e o contorno mediante a
simulacéo grafica
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5.3 Aproximar e sair do contorno

Ponto inicial e ponto final

A ferramenta desloca-se desde o ponto de partida para o primeiro
ponto do contorno. Condigdes para o ponto de partida:

B programado sem correcao do raio

® de aproximacéao possivel sem colisédo

B estar préximo do primeiro ponto de contorno

Exemplo na figura a direita:
Se determinar o ponto inicial na zona a cinzento escuro, o contorno
é danificado com a aproximacéo ao primeiro ponto de contorno.

Primeiro ponto de contorno

Para o movimento da ferramenta no primeiro ponto de contorno,
programe uma correcao do raio.

Aproximacao ao ponto de partida no eixo do mandril

Na aproximacao ao ponto de partida, a ferramenta tem que
deslocar-se no eixo do mandril e na profundidade de trabalho. Se
houver perigo de colisdo, aproximacao ao ponto de partida em
separado no eixo do mandril.

Exemplo
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Ponto final

Condicdes para a selecdo do ponto final:

® de aproximacao possivel sem colisdo

B estar proximo do ultimo ponto de contorno

B |mpedir estragos no contorno: o ponto final ideal situa-se no
prolongamento da trajetéria da ferramenta para a maquinagem
do ultimo elemento de contorno.

Exemplo na figura a direita:

Se determinar o ponto final na zona a cinzento escuro, o contorno é

danificado com a aproximacéo ao ponto final.

Sair do ponto final no eixo do mandril:
Ao sair do ponto final, programe o eixo do mandril em separado.

Exemplo

Ponto inicial e ponto final comuns

Para um ponto inicial e ponto final comuns, ndo programe correcao
do raio.

Impedir estragos no contorno: o ponto de partida ideal situa-se
entre os prolongamentos das trajetérias da ferramenta para a
maquinagem do primeiro e do ultimo elemento de contorno.

Exemplo na figura a direita:
Se determinar o ponto final na zona a cinzento escuro, o contorno é
danificado com a aproximacéo ou o afastamento do contorno.
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Aproximacao e saida tangentes

Com G26 (figura do centro, a direita) pode-se fazer a aproximacao
tangente a peca de trabalho e com G27 (figura em baixo, a direita)
pode-se sair tangencialmente da peca de trabalho. Desta forma,
evitam-se marcas de corte livre.

Ponto de partida e ponto final

O ponto de partida e o ponto final situam-se perto, respetivamente,
do primeiro ou do ultimo ponto de contorno, fora da peca de
trabalho, e tém que ser programados sem correcao de raio.

Aproximacao
» Introduzir G26 depois do bloco NC onde esta programado o

primeiro ponto de contorno: este é o primeiro bloco NC com
correcao de raio G41/G42

Afastamento

» Introduzir G27 depois do bloco NC onde estd programado
o Ultimo ponto de contorno: este € o Ultimo bloco NC com
correcao de raio G41/G42

o O raio para G26 e G27 tem de ser escolhido de forma
a que o comando possa executar a trajectéria circular
entre o ponto de partida € o primeiro ponto de contorno.
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Ponto inicial
Primeiro ponto de contorno

Aproximacao em tangente com raio R = 5 mm

Ultimo ponto de contorno

Saida em tangente com raio R = 5 mm

Ponto final

m
x
o
3
T
o

Resumo: tipos de trajetoria para a aproximacao e
saida do contorno

As funcdes APPR (em inglés, approach = aproximacéo) e DEP ﬁﬂnwxmaz @ﬂ
(em inglés, departure = saida) ativam-se com a tecla APPR/DEP. o e romemonn o cosisns [ ]
Depois, com as softkeys podem-se selecionar os seguintes tipos o cesewcaarse 71 1 EA

de traietoria: oo g s s v 20 ir
€ trajetoria: Henine nole pateern 1007849Ls

M40 T “MILL_D24_ROUGH" G17 51800 F400"

Neo Goo z-5°

2 8]
Funcao i 53 30 v

100 G s

100 GO Xe15 Ya90°

Wi1o Got 6ot xe1z0 4|

120 Goz Goo xe15 vigo 14135 Jes0r
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G

Reta tangente
L€

220 601 x-20 Y430 Gao-
nz3o Gse Lo d & T

| Tl

Reta perpendicular ao ponto de ECTRETTY e e '
contorno Sl 40

a

0EP LT

0EP oF

ogp Lot |

Awg o1 |

Trajetoria circular com ligagao
tangencial

Trajetéria circular tangente ao
contorno, aproximacao e saida
dum ponto auxiliar fora do contor-
no segundo um segmento de
reta tangente

Aproximacao e saida a uma trajetoria helicoidal

Na aproximacao e saida a uma hélice, a ferramenta desloca-se
segunda um prolongamento da hélice, unindo-se assim com uma
trajetoria circular tangente ao contorno. Utilize para isso a funcéo
APPR CT e DEP CT.
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Posicoes importantes na aproximacao e afastamento

AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando desloca-se da posicao atual (ponto inicial Ps) para o
ponto auxiliar Py com o ultimo avango programado. Se se tiver
programado no ultimo bloco de posicionamento antes da fungao
de aproximacao GO0, entdo o comando também aproxima ao
ponto auxiliar Py em marcha rapida.

» Antes da funcéo de aproximacado, programar um avango
diferente de GO0

® Ponto inicial Pg
Esta posicao é programada sempre antes do bloco APPR. Pg
encontra-se fora do contorno e aproxima-se sem corregdo do
raio (G40).

B Ponto auxiliar Py

A aproximagao e afastamento passa, em alguns tipos de
trajetdria, por um ponto auxiliar Py, que o comando calcula com
indicacoes nos blocos APPR e DEP.

® Primeiro ponto do contorno Pae Ultimo ponto do contorno Pe
O primeiro ponto do contorno P é programado no bloco APPR;
e o Ultimo ponto do contorno Pg com uma funcéo de trajetéria
qualquer. Se o bloco APPR contiver também a coordenada
Z, o comando desloca a ferramenta simultaneamente para o
primeiro ponto de contorno Pa.

® Ponto final Py
A posicao Py encontra-se fora do contorno e calcula-se a
partir das indicacdes introduzidas no bloco DEP Se o bloco
DEP contiver também a coordenada Z, o comando desloca a
ferramenta simultaneamente para o ponto final Py.

Designacao Significado

APPR em ingl. APPRoach = Aproximacéao
DEP Em ingl. DEParture = saida

L em ingl. Line = reta

C Em ingl. Circle = Circulo

T Tangente (passagem continua, plana)
N Normal (perpendicular)
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AVISO

Atencao, perigo de colisao!

O comando nao realiza uma verificagdo de colisdo automatica
entre a ferramenta e a pecga de trabalho. Um posicionamento
prévio incorreto e pontos auxiliares Py errados podem,
adicionalmente, causar danos no contorno. Durante o
movimento de aproximacao, existe perigo de colisao!

» Programar uma posicao prévia adequada

> \Verificar o ponto auxiliar Py, o desenvolvimento e o contorno
mediante a simulagao gréafica

o Nas funcoes APPR LT, APPR LN e APPR CT, o comando
desloca o ponto auxiliar P4 com o ultimo avanco
programado (também FMAX). Na funcdo APPR LCT,
o comando desloca o ponto auxiliar Py com o avango
programado no bloco APPR. Se antes da frase de
aproximacao ainda nao tiver sido programado nenhum
avanco, o comando emite uma mensagem de erro.

Coordenadas polares

Também é possivel programar, por meio de coordenadas polares,
0s pontos de contorno para as seguintes fungdes de aproximacao e
afastamento:

APPR LT torna-se APPR PLT
APPR LN torna-se APPR PLN
APPR CT torna-se APPR PCT
APPR LCT torna-se APPR PLCT
DEP LCT torna-se DEP PLCT

Para isso, prima a tecla laranja P, depois de ter escolhido com
softkey uma funcao de aproximagao ou de saida.

Correcao do raio

A correcao do raio é programada juntamente com o primeiro
ponto do contorno P no bloco APPR. Os blocos DEP eliminam
automaticamente a correcao de raio!

o Se programar APPR LN ou APPR CT com G40, o
comando para a maquinagem ou simulagdo com uma
mensagem de erro.

Este comportamento é diferente no comando iTNC 530!
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Aproximacao numa reta com uniao tangencial:
APPR LT

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta desde Yi
o ponto de partida Pg para um ponto auxiliar Py. A partir dai, a 35
ferramenta desloca-se para o primeiro ponto do contorno P sobre

uma reta tangente. O ponto auxiliar Py tem a distancia LEN para o RS
primeiro ponto de contorno Pa.

» Um tipo de trajetéria qualquer: fazer a aproximacéo ao ponto

de partida Pg IR B
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey APPR LCT FiL
I » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Py ;
35 40

LEN: Distancia do ponto auxiliar Py ao primeiro

ponto do contorno Pa
R0=G40; RL=G41; RR=G42

» Correcao do raio G41/G42 para a maquinagem

Fazer a aproximacao a Ps sem correcéao do raio
PA com correg. do raio G42, distancia Py a Pa: LEN=15
Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte

Aproximacao numa reta perpendicularmente ao
primeiro ponto de contorno: APPR LN

» Qualquer funcéo de trajetéria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey APPR LN
“aeeR LV » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

%ﬁ@. » Comprimento: distancia do ponto auxiliar Py.
Introduzir LEN sempre positivo

» Corregao do raio G41/G42 para a maquinagem

Aproximacédo a PS sem correcdo do raio
PA com corregc. do raio G42

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao numa trajetoria circular com uniao
tangente: APPR CT

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta desde o
ponto de partida Ps para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-se
segundo uma trajetdria circular tangente ao primeiro elemento do
contorno e ao primeiro ponto do contorno PA.

A trajetéria circular de Py para P, esta determinada pelo raio R e
o angulo do ponto central CCA. O sentido de rotacao da trajetéria

circular esté indicado pelo percurso do primeiro elemento do
contorno.

» Qualquer funcéo de trajetdria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey APPR CT
» Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

o=
X

i

R0=G40; RL=G41; RR=G42

» Raio R da trajetoria circular

®  Aproximacao pelo lado da peca de trabalho
definido pela correcao do raio: introduzir R
positivo

®  Aproximacéao a partir dum lado da peca de
trabalho: introduzir R negativo.

» Angulo do ponto central CCA da trajetéria circular
® |ntroduzir CCA sé positivo.
® Méaximo valor de introducao 360°

» Corregao do raio G41/G42 para a maquinagem

Exemplo

Aproximacéao a PS sem correcao do raio
PA com correg. do raio G42, Raio R=10

Ponto final do primeiro elemento do contorno

Elemento de contorno seguinte
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Aproximacao segundo uma trajetoria circular tangente
ao contorno e segmento de reta: APPR LCT

O comando desloca a ferramenta segundo uma recta desde

0 ponto de partida Pg para um ponto auxiliar Py. Dai desloca-

se segundo uma trajetéria circular para o primeiro elemento do
contorno Pa. O avango programado na frase APPR ¢ vélido para
todo o trajecto percorrido pelo comando na frase de aproximacéo
(trajecto Pg — Pa).

Se todos os trés eixos principais X, Y e Z tiverem sido programados
no bloco de aproximacéo, entdo o comando desloca da

posicao definida antes do bloco APPR para o ponto auxiliar Py
simultaneamente em todos os trés eixos. Em seguida, o comando
desloca de Py para P apenas no plano de maquinagem.

A trajectoria circular une-se tangencialmente tanto a recta Pg -

Py como também ao primeiro elemento de contorno. Assim, a
trajetoéria determina-se claramente através do raio R.

» Qualquer funcéo de trajectdria: Aproximar ao ponto inicial Pg
» Abrir o didlogo com a tecla APPR DEP e a softkey APPR LCT
[ aper Lot » Coordenadas do primeiro ponto do contorno Pa

» Raio R da trajetéria circular. Indicar R positivo
» Correcao do raio G41/G42 para a maquinagem

Exemplo
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